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L u d w i g  B e c k  f .

E in  L e b e n s b ild  v o n  A r c h iv a r  D r . H a n s  S c h u b e r t  in  W ie sb a d e n .

A  m  2 3 . J u l i  s ta r b  z u  B ie b r ic h  a . E h .  P r o fe s s o r  
D r . L u d w ig  B e c k ,  d e s se n  N a m e  a l le in  d u rc h  

s e in e  g r u n d le g e n d e  „ G e s c h ic h te  d es  E is e n s “  w e i t  ü b e r  
s e in e  e n g e r e  H e im a t  h in a u s  b e k a n n t  g e w o r d e n  is t .

L u d w ig  B e c k  e n t s t a m m t e  e in e r  a l t e n  h e s s is c h e n  
O ff iz ie r s fa m ilie .  A m  1 0 . J u l i  1 8 4 1  w u r d e  er in  
D a r m s t a d t  a ls  S o h n  d es  
d a m a l ig e n  S e k r e tä r s  a m  

g r o ß h e r z o g l ie h  h e s s is c h e n  
K r ie g s m in is te r iu m  F r ie d ­
r ic h  B e c k  g e b o r e n . I n  s e i­
n e r  V a t e r s t a d t  b e s u c h te  er  
a n f ä n g l ic h  d a s  G y m n a s iu m  

u n d  s p ä te r  d ie  h ö h e r e  G e ­
w e r b e s c h u le ,  in  d ie  er  a u f  

E a t  e in e s  ih m  b e s o n d e r s  
w o h lw o lle n d e n  L e h r e r s , 
d e r  d ie  g r o ß e  B e g a b u n g  d es  
K n a b e n  e r k a n n te  u n d  ih m  
e in  s c h n e l le r e s  W e ite r k o m -  

m e n  e r m ö g lic h e n  w o l l t e ,  
e in t r a t .  S c h o n  m i t  1 6 %
J a h r e n  e r w a r b  e r  d a s  Z e u g ­
n is  d e r  K e ife  u n d  b e z o g  d ie  

U n iv e r s i t ä t H e id e lb e r g j i im  
C h e m ie  z u  s tu d ie r e n . V o n  

s e in e n  d o r t ig e n  L e h r e r n  

v e r d a n k t e  er  d ie  g r ö ß te n  
A n r e g u n g e n  d em  b e k a n n ­
t e n  C h e m ik er  K o b e r t  B im ­
s e n . Im  A lt e r v o n  2 0  J a h r e n  

e r w a r b  er  in  H e id e lb e r g  d en  G ra d  e in e s  D o k to r s  der  

P h ilo s o p h ie u n d  s t u d ie r t e  d a n n  v o n  1 8 6 1  b is  1 8 6 3  E is e n ­
h ü t te n k u n d e  a n  d e n  B e r g a k a d e m ie n  z u  F r e ib e r g  in  
S a c h s e n  u n d  z u  L e o b e n  in  S te ie r m a r k , w o  er  v o n  P r o ­
fe s so r  P e te r  T u n n e r  n a c h h a lt ig e  E in w ir k u n g  e m p f in g .  
D e r  w is s e n s c h a f t l i c h e n  A u s b ild u n g  f o lg t e  e in e  Z e it  
p r a k t is c h e r  A r b e it  in  d en  B e r g -  u n d  H ü t te n w e r k e n  z u  
E m s  a . d . L a h n  u n d  in  d e r  H e n r ic h s h ü t t e  b e i H a t ­
t in g e n .  V o n  b e s o n d e r e r  B e d e u tu n g  fü r  d en  E n tw ic k ­
lu n g s g a n g  d e s  ju n g e n  H ü t te n in g e n ie u r s  w u r d e  e in  
A u f e n t h a lt  in  L o n d o n . D o r t  w a r  er  in  d e n  J a h r e n  
1 8 6 4  u n d  1 8 6 5  a ls  A s s is t e n t  a n  d e r  K o y a l  S c h o o l  
o f  M in e s  b e i P r o fe s s o r  J o h n  P e r e y  t ä t ig ,  d e m  h e r v o r -  
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r a g e n d e n  L eh re r  d er  M e ta llu r g ie ,  in s b e s o n d e r e  fü r  
E is e n h ü t t e n k u n d e ,  z u  d e s se n  S c h ü le r n  v ie le  d e r  b e ­
d e u te n d s te n  E is e n in d u s tr ie l le n  G r o ß b r ita n n ie n s  z ä h l­
te n .  V o n  ih m  e r h ie lt  B e c k  d ie  e r s te n  A n r e g u n g e n  fü r  

s e in e  s p ä te r e n  F o r s c h u n g e n  a u f  d e m  G e b ie te  d er  
G e sc h ic h te  d e s  E is e n s ,  in d e m  P e r c y ,  d a m a ls  g e r a d e  

m it  s e in e r  „ S k e t c h  o f  t h e  
h is to r y  o f ir o n “  im  z w e it e n  
B a n d e  s e in e r  M e ta llu r g ie  
b e s c h ä f t ig t ,  e s  a u s sp r a c h ,  
e in e  a u s fü h r l ic h e  G e ­
s c h ic h te  d e s  E is e n s  z u  
s c h r e ib e n , d a s  m ü s s e  e in ­
m a l e in e  A u fg a b e  f ü r  B e e k  
w e r d e n . D ie s e  W o r te  s in d ,  
w ie  w ir  w is s e n ,  a u f  d e n  

fr u c h t b a r s te n  B o d e n  g e ­
fa llen .

N a c h  d e r E ü e k k e h r in  d ie  
H e im a t  f o lg t e  f ü r  B e c k  v o n  
1 8 6 5  b is  1 8 6 7  w ie d e r  e in e  

Z e it  p r a k t is c h e r  A r b e it ,  d ie  
er  a ls  H o c h o fe n in g e n ie u r  
in  A lte n h u n d e m  im  S a u e r ­
la n d e  le i s t e t e .  I n  d en  f o l ­
g e n d e n  J a h r e n  h ie l t  e r  in  

D a r m s t a d t  u n d  F r a n k fu r t  
a . M . V o r le s u n g e n . D a  b o t  

s ic h  ih m  e in e  g ü n s t ig e  G e ­
l e g e n h e it  s ie h  s e lb s t ä n d ig  
z u  m a c h e n ,  d ie  er  g e r n  er­

g r if f ,  w e i l  er s ic h  z u  v e r h e ir a te n  b e a b s ic h t ig t e .  A m  
1 . M ä rz  1 8 6 9  ü b e r n a h m  er  d ie  im  J a lir o  1 8 5 7  a ls  

H o c h o f e n h ü t t e  e r b a u te ,  a b e r  in f o lg e  e in e s  E ü c k -  
s c h la g c s  in  d er  E n t w ic k lu n g  d e r  E is e n in d u s tr ie  
N a s s a u s  in  N ie d e r g a n g  g e r a t e n e  K h e in h ü ttc  b e i  
B ie b r ic h  u n d  g r ü n d e t e  d ie  F irm a  L . B e c k  &  C o.

V o n  1 8 0 9  a n  b lie b  L u d w ig  B e e k s  L e b e n  u n d  
W ir k e n  d a u e r n d  m i t  B ie b r ic h  v e rb u n d en . I n  
d ie s e m  a n  d e t  E in g a n g s p f o r t e  d es  E h e in g a u e s  g e ­
le g e n e n  S t ä d t le in  h a t t e  er  e in  H e im  in  ü b e r a u s  r e iz ­
v o l le r  L a g e  g e fu n d e n , w o  d a s  A u g e  a u f  d en  g l i t z e r n ­
d en  W o g e n  d e s  E h e r n e s  w ie  d en  r a u s c h e n d e n  W ip fe ln  

d e s  n a h e n  S c h lo ß p a r k e s  w e ile n  u n d  in  d e r  F e r n e  ü b e r
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d ie  f e in e  W e l le n l in ie  d e r  T a u n u s h ö n e n  g le i t e n  k a n n .  
D o r t  l e b t e  er  im  Ivreäse d e r  S e in e n . ,  V e r h e ir a te t  w a r  

er  m i t  B e r t h a  g e b .  D r a u d t  u n d  h a t t e  d r e i S ö h n e .  
D ie  R h e in h ü t t e ,  d ie  in  e in e  K u p p e lo fe n g ie ß e r e i  u m ­
g e w a n d e l t  w a r ,  e n t w ic k e l t e  e r  m i t  r a s t lo s e r  T a t ­
k r a f t  z u  e in e m  d e r  e r s te n  B e t r ie b e  d ie s e s  Z w e ig e s .  
D a n e b e n  w id m e t e  er  s ic h  m i t  b e s o n d e r e m  E if e r  d e m  
M it te lr h e in is c h e n  F a b r ik a n te n v e r e in ,  z u  d e s se n  G r ü n ­
d e r n  e r  z ä h lt e .  S c h o n  in  d en  s ie b z ig e r  J a h r e n  f ü h r te  

er  w ie d e r h o lt  d e n  V o r s it z  in  ih m ,  s e i t  1 8 9 6  u n u n te r ­
b r o c h e n , u n d  b r a c h te  ih n  a l s  in d u s t r ie l l e  V e r e in ig u n g  

z u  h o h e r  B lü t e .
D ie  A r b e it ,  d ie  L u d w ig  B e c k  a l s  I n d u s t r ie l le r  g e ­

l e i s t e t  h a t ,  w a r  a n  s ic h  s c h o n  g r o ß  g e n u g ,  u m  e in  
M e n s c h e n le b e n  a u s z u fü l le n .  V o l l  S t a u n e n  h a f t e t  

d a h e r  d er  B l i c k  a n  d e r  la n g e n  R e ih e  s e in e r  w is s e n ­
s c h a f t l ic h e n  V e r ö f fe n t l ic h u n g e n  a u f  m e ta l lu r g is c h e m  

u n d  k u lt u r g e s c h ic h t l ic h e m  G e b ie te .  G e h ö r te  d e r  
T a g  d e m  B e r u f e ,  s o  w a r e n  e s  d ie  s t i l l e n  S t u n d e n  d er  

M o r g e n fr ü h e  u n d  d e s  A b e n d s ,  d ie  e r  r e g e lm ä ß ig  b is  
in  s e in  h o h e s  A l t e r  h in e in  d e r  g e le h r t e n  A r b e it  w id ­
m e te .  D ie  G e s c h ic h te  d e r  T e c h n ik  a u f  d e m  a l l ­
g e m e in e n  G r u n d e  d e r  K u l t u r e n t w ic k lu n g  w a r  e in  

G e g e n s t a n d ,  d e m  B e c k  z e i t  s e in e s  L e b e n s  e in e  im m e r  

g le ic h e ,  t i e f e  N e ig u n g  b e w a h r t  h a t .  D e r  S in n  fü r  d ie  
G e s c h e h n is s e  d e r  V e r g a n g e n h e it  w a r  e in  W e s e n s z u g ,  
d e r  s c h o n  d e m  V a t e r  e ig n e te .  E b e n s o  s t a r k  t r i t t  

d a s  g e s c h ic h t l ic h e  I n t e r e s s e  b e i  d en  b e id e n  B r ü d e r n  
B e c k s  h e r v o r . F r ie d r ic h  B e c k ,  d e r  s p ä t e r e  h e s s is c h e  

G e n e r a l,  i s t  d e r  V e r f a s s e r  z a h lr e ic h e r  h e s s is c h e r  R e ­
g im e n t s g e s c h ic h t e n .  T h e o d o r  B e e k ,  P r o fe s s o r  a n  d er  

T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  in  D a r m s t a d t ,  h a t  s ic h  d u r c h  
F o r s c h u n g e n  z u r  G e s c h ic h te  d er  T e c h n ik ,  n a m e n t l ic h  

ü b e r  L e o n a r d o  d a  V in c i  a ls  T e c h n ik e r ,  h e r v o r g e ta n .  
D ie  V e r b in d u n g  d e s  e r e r b te n  g e s c h ic h t l ic h e n  S in n e s  

m i t  t e c h n is c h e n  N e ig u n g e n ,  z u  d e n e n  w o h l  a u f  d e r  

G e w e r b e s c h u le  in  D a r m s t a d t  d e r  G r u n d  g e l e g t  w u r d e ,  
g i b t  d e n  w is s e n s c h a f t l i c h e n  E r z e u g n is s e n  d e r  b e id e n  

B r ü d e r  T h e o d o r  u n d  L u d w ig  B e c k  d a s  b e s o n d e r e  
G e p r ä g e . B e i  L u d w ig  B e c k  e r h ie l t  d ie s e  G e is te s ­
r ic h t u n g  e in e  s e in  g a n z e s  L e b e n  h in d u r c h  n a c h ­
k l in g e n d e  A n r e g u n g  u n d  F ö r d e r u n g  d u r c h  P r o ­
fe s s o r  J o h n  P e r c y ,  d e r  ih n ,  w ie  B e c k  im m e r  

w ie d e r  b e t o n t  h a t ,  a u f  d ie  b e d e u t s a m e  A u fg a b e ,  
e in e  G e s c h ic h te  d e s  E is e n s  z u  s c h r e ib e n ,  h in ­
w ie s .  D ie s e  E in w ir k u n g  f ü h r t e  d e n  j u n g e n  G e le h r ­
t e n  a u f  e in  F e ld ,  d a s  d e n  b e s o n d e r e n  R e iz  e in e s  

n a h e z u  u n e n t d e c k t e n  N e u la n d e s  b o t .  A b e r  g e r a d e  

d a r in  la g e n  a u c h  d ie  S c h w ie r ig k e it e n ,  d a  b e i e in e r  

g e w a lt ig e n  F ü l l e  d e s  S t o f f e s  n u r  g e r in g e  V o r a r b e it e n  
V o r la g e n . S c h o n  in  L o n d o n  b e g a n n  B e c k  m i t  V o r ­
s t u d ie n ,  in s b e s o n d e r e  im  B r i t i s h  M u s e u m . In  B ie b ­

r ic h  r e i f t e  d a n n  d a s  W e r k  h e r a n ,  d a s  u n t e r  d e m  

T it e l  „ D ie  G e s c h ic h te  d e s  E is e n s  in  t e c h n is c h e r  u n d  
k u lt u r g e s c h ic h t l ic h e r  B e z ie h u n g “  in  f ü n f  B ä n d e n  

w ä h r e n d  d er  J a h r e  1 8 8 4  b is  1 9 0 3  in  B r a n n s c h w e ig  

e r s c h ie n . E s  i s t  d ie  e r s t e  u m fa s s e n d e  u n d  g r u n d ­
le g e n d e  A r b e it  a n f  d ie s e m  w e ite n  F e ld e ,  e in e  L e i s t u n g ,  
d ie  v o n  d e r  S c h a f fe n s k r a f t  d e s  G e le h r te n  e in  r u h m ­

r e ic h e s  Z e u g n is  a b le g t .  V o n  d e r  ä l t e s t e n  E is e n ­

g e w in n u n g  u n d  -V e r a r b e itu n g  b e i A e g y p t e m ,  S e m ite n ,.  
C h in e s e n , b e i  R ö m e r n  u n d  G r ie c h e n , v o n  d e n  p r ä ­
h is to r is c h e n  E is e n f a n d e n  im  ü b r ig e n  E u r o p a  a n  l e i t e t  

er  z u  d e r  E is e n in d u s t r ie  d e s  M it t e la l t e r s  h in . D a n n  

z e ig t  e r  d e n  g r o ß e n  U m s c h w u n g ,  d e n  d ie  V e r w e r tu n g  
d er  W a s s e r k r a f t  b e i d er  E is e n v e r h ü t t u n g  h e r v o r r ie f ,,  
d ie  d ie  E in f ü h r u n g  d e r  H o c h ö fe n  u n d  d e s  E is e n g u s s e s  

u m  d ie  W e n d e  d e s  M it t e la l t e r s  z u r  N e u z e i t  z u r  F o l g e ­
h a t t e .  S c h l i e ß l ic h  f ü h r t  e r  u n s  in  d ie  Z e it  d e r  g r o ß e n  
t e c h n is c h e n  E r f in d u n g e n  im  1 8 .  u n d  1 9 . J a h r h u n d e r t  

u n d  d ie  d u r c h  V e r w e r tu n g  d e r  D a m p f k r a f t  h e r v o r -  

g e r u fe n e  a b e r m a lig e  U m w ä lz u n g  u n d  d a d u r c h  v e r -  

a n la ß t e  g e w a l t ig e  E n t w ic k lu n g  d e r  E is e n in d u s tr ie  in , 
d e r  N e u z e i t ,  in  d e r  s ie  z u  e in e m  b e h e r r s c h e n d e n  

F a k t o r  d es  m o d e r n e n  L e b e n s  g e w o r d e n  i s t .  E s  i s t  

e in  m ä c h t ig e s  u n d  p a c k e n d e s  G e m ä ld e  t e c h n is c h e r  
L e i s t u n g e n  a l le r  V ö lk e r  u n d  Z e ite n , d a s  m i t  e in e r  

s ta u n e n s w e r t e n  B e w ä l t ig u n g  u m fa n g r e ic h s t e n  S t o f l e s  

a u s g e f ü h r t  i s t ,  a u s  d e s se n  s c h ie r  e r d r ü c k e n d e r .F ü lle -  
d o c h  d ie  g r o ß e n  Z ü g e  d e r  E n t w ic k lu n g  d e u t l ic h  h er ­
v o r g e h o b e n  s in d .  D a b e i  i s t  d a s  W e r k  d u r c h  d ie- 

fe in s in n ig e  B e o b a c h t u n g  d e r  W e c h s e lw ir k u n g e n  z w i­
s c h e n  t e c h n is c h e r  E n t w ic k lu n g  u n d  p o l i t i s c h e r  u n d . 
K u lt u r - G e s c h ic h t e  ü b e r  d e n  R a h m e n  e in e s  r e in  f a c h -  
w is s e n s c h a f t l i c h e n  B u c h e s  h in a u s g e h o b e n  u n d  ih m  

e in  g r o ß e r  a l lg e m e in e r  H in te r g r u n d  g e g e b e n .
D ie s e m  g r o ß e n  W u r fe  g e s e l l t e  s ic h  e in e  R e ih e ­

k le in e r e r  E r z e u g n is s e  a u f  d e m  F e ld e  d e r  a l lg e m e in e n  

G e s c h ic h te  d e s  E is e n s  b e i ,  d ie  v o r n e h m lic h  d e s  V e r ­
f a s s e r s  t i e f e  A n te i ln a h m e  a n  a l le n  im  I n -  u n d  A u s ­
la n d e  e r s c h e in e n d e n  V e r ö f fe n t l ic h u n g e n  ü b e r  ( i s e n -  

g e s c h ic h t l ic h e  F r a g e n  d a r tu n .  D a d u r c h  e r h e b e n  sie- 
s ic h  ü b e r  d a s  N iv e a u  b lo ß e r  a u s z ü g l ic h e r  W ie d e r ­
g a b e n .  U n t e r  ih n e n  s e i  b e s o n d e r s  a n f  e in e n  A u fs a tz ,  
ü b e r  d ie  „ G e s c h ic h t e  d e r  ä l t e r e n  lo t h r in g is c h e n  
E is e n in d u s t r ie “  h in g e w ie s e n 1). E s  h a n d e l t  s ic h  d a b e i  
u m  d ie  B e s p r e c h u n g  e in e r  L e ip z ig e r  D is s e r t a t io n  

v o n  A lfr e d  W e y m a n n ,  d ie  ih r e r s e it s  in  d e r  E in le i t u n g  

e in  d e u t l ic h e s  B e i s p ie l  g ib t ,  w ie  s e h r  B e c k s  G e s c h ic h t e  
d e s  E is e n s  l i t e r a r is c h  b e fr u c h t e n d  g e w ir k t  u n d  A r ­
b e it e n  a n g e r e g t  h a t ,  d u r c h  d ie  in  m e h r  la n d ­
s c h a f t l i c h e r  B e g r e n z u n g  d ie  E r g e b n is s e  d e s  B e c k -  

s c h e n  B u c h e s  v e r v o l l s t ä n d ig t  -w erden u n t e r  b e ­
s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  w ir t s c h a f t l ic h e n  V e r ­

h ä l t n i s s e 2).
D ie  B e c k  e ig e n e  B e f ä h ig u n g ,  b e i B e h e r r s c h u n g  

u m fa n g r e ic h e n  S t o f f e s  d ie  g r o ß e n  K ic h t l in ic n  d e r  
g e s c h ic h t l i c h e n  E n t w ic k lu n g  z u  .k la r e r  A n s c h a u lic h ­

k e i t  h e r a u s z u a r b e it e n ,  t r i t t  b e s o n d e r s  g lü c k l ic h  in  
e in e r  A b h a n d lu n g  h e r v o r ,  d ie  s ic h  m i t  d e s  V e r fa sser s-  
e ig e n e m  p r a k t is c h e n  W ir k u n g s f e ld e  b e r ü h r te ,  e in e r

*) S t .  u . E . 1905, 15. A u g ., S . 937.
2) Zu d ie s e n  k le in eren  A u fsä tz e n  B e e k s  gehören, 

ferner: „ G e sc h ick te  d er E ise n in d u str ie  in  W a le s“ , S t . u . E . 
1906, 15. J u li ,  S . 861; „ G e sc h ic h te  d er E ise n in d u str ie  im  
K r e ise  O lp e“ , a . a . 0 .  1907, 19. J u n i,  S . 8 61 ; „Z u r  G e­
s c h ic h te  d e s  E is e n s  in  In n er-O esterreich “ , a . a . 0 .  1 9 0 9 ,
10. M ärz, S . 3 3 7 ; „ E in  g e sc h ic h t lic h e r  U eb erb lick  ü b e r  
d as E ise n liü ttem v ese n  in  B e lg ie n “ , ku rzer A u szu g  aus- 
e in em  V orträge v o n  B a ro n  E . de L a v a ley e  vo r  d em  Iro n  
a n d  S te e l I n s t i t u t e ,  a . a . 0 .  1913, 18. S e p t .,  S . 1575-
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„ G e s c h ic h te  d e r  E is e n -  u n d  S t a h lg ie ß e r e i“ 1). I n  ih r  

b e le u c h te t  e r  d ie  E n t w ic k lu n g  d e s  E is e n g u s s e s  v o n  
d en  e r s te n  g e s c h ic h t l ic h  b e g la u b ig te n  N a c h r ic h te n  

a u s  d e r  z w e it e n  H ä l f t e  d e s  1 4 . J a h r h u n d e r t s  a n .  
D e n  u r s p r ü n g lic h e n  K e r n , u m  d e n  s ic h  d ie  h ie r  
e n d g ü lt ig  r i e d e r g e le g t e n  S t u d ie n  k r is ta l l i s ie r t e n ,  
b ild e t  e in  V o r t r a g ,  d e n  B e c k  a m  1 2 . S e p t e m b e r  1 S 9 4  
im  V e re in  d e u t s c h e r  E is e n g ie ß e r e ie n  in  W ie sb a d e n  

g e h a lte n  h a t t e 2). E in e n  w ic h t ig e n  V o r g a n g  a u s  

der  G e s c h ic h te  d e r  E is e n g ie ß e r e i ,  d en  G u ß  e ise r n e r  
G e s c h ü tz e  in  S ie g e n  im  J a h r e  1 4 4 5 ,  h a t  e r  s p ä te r  

in  e in e m  b e s o n d e r e n  A u f s a t z e  e r ö r t e r t 3).
B e i  d e r  w e it e r e n ,  in  la n d s c h a f t l ic h e n  G r en zen  

g e h a lte n e n  A u s g e s t a l t u n g  d e s  B i ld e s ,  d a s  er  s e lb s t  

im  g r o ß e n  in  d e r  G e s c h ic h te  d e s  E is e n s  e n tw a r f ,  
fö r d e r te  B e c k  n ic h t  n u r  a n d e r e  F o r s c h e r  e ifr ig  
u n d  u n t e r s t ü t z t e  s ie  in  s c h r i f t l ic h e m  M e in u n g s ­
a u s ta u s c h e  b e r a t e n d ,  er  t r u g  a u c h  in  e ig e n e r  
A r b e it  z u  ih r  b e i .  D e n  S t o f f  d a f ü r  b o t e n  ih m  d ie  

g e s c h ic h t l ic h e n  Q u e lle n  d e s  N a s s a u e r  L a n d e s ,  in  d e m  

s e it  1 8 6 9  s e in  L e b e n  u n d  W ir k e n  s ic h  a b s p ie lt e .  
I h ren  l i t e r a r is c h e n  N ie d e r s c h la g  fa n d e n  d ie s e  F o r ­
s c h u n g e n  in  e in e r  B e i h e  v o n  A u f s ä t z e n ,  d ie  z u m e is t  

in  d en  A n n a le n  d e s  V e r e in s  f ü r  n a s s a u is c h e  A l t e r t u m s ­
k u n d e  u n d  G e s c h ic h t s f o r s c h u n g  e r s c h ie n e n  s in d . S ie  

b e g in n e n  m i t  „ B e i t r ä g e n  z u r  G e s c h ic h te  d e r  E is e n ­
in d u s tr ie “  (1 8 7 7  u n d  1 8 7 9 ) . I n  ih n e n  b e h a n d e lt e  er  
z u n ä c h s t  e in e n  F u n d  v o n  E is e n b lö c k e n  z u  M o n z e n -  

h e im  in  R h e in h o s s e n , d ie  e r  a l s  ü b e r s c h m ie d e te  R o h ­
lu p p e n  a l t e r  W a ld s c h m ie d e n  b e z e ic h n e t ,  s o d a n n  E is e n ­
b lö c k e  a u s  e in e r  a l t e n  g e r m a n is c h e n  S c h m e lz e  a m  

D r e im ü h le n b o m  b e i  d e r  S a a lb u r g .  D ie s e  U n t e r ­
s u c h u n g  z o g  d ie  A u fm e r k s a m k e it  d e s  M in is te r s  v o n  
A c h e n b a c h  a u f  s ic h . I n  d e s se n  A u f t r ä g e  u n te r s u c h te  

B e c k  s o d a n n  g e m e in s a m  m i t  d e m  O b e r s te n  a . D .  
v o n  C o h a u se n  d ie  S c h la c k e n h a ld e n  a n  d e r  S a a lb u r g  
b e i H o m b u r g  v o r  d e r  H ö h e  u n d  f a n d  d ie  S p u r e n  

d er T ä t ig k e i t  e in g e b o r e n e r  g e r m a n is c h e r  W a ld ­

s c h m ie d e , d ie  d o r t  b e r e i t s  v o r  A n la g e  d e s  R ö m e r ­
k a s te l ls  g e a r b e i t e t  h a t t e n .  I n  w e ite r e n  „ B e i t r ä g e n  z u r  

G e sc h ic h te  d e r  E is e n in d u s t r ie  in  N a s s a u “  (1 9 0 2 /0 3 )  
s c h ild e r t  e r  d en  W e r d e g a n g  d e r  E is e n h ü t t e n  im  W e il-  

ta le  u n d  d a s  W ir k e n  d e r  ü b e r  h u n d e r t  J a h r e  in  d e r  

d o r tig e n  I n d u s t r ie  t ä t ig e n  F a m il ie  S o r g e  s o w ie  d e r  
F a m ilie  M a r io t , d ie  im  u n te r e n  L a lm g e b ie te  z a h l­
r e ich e  H ü t t e n  b e tr ie b . F e s s e l t e  ih n  s c h o n  h ie r  d a s  
P r o b le m , w ie  m i t  d e r  G e s c h ic h te  g e w is s e r  I n d u s t r ie ­
g e b ie te  d ie  G e s c h ic h te  b e s t im m te r  F a m il ie n  v e r ­
k n ü p ft  i s t ,  s o  g a b  e r  d ie s e m  G e d a n k e n  e in e  n o c h  

w e ite re  A u s g e s t a l t u n g  in  e in e r  A r b e it  ü b e r  „ D ie  
F a m ilie  R e m y  u n d  d ie  I n d u s t r ie  a m  M it te lr h e in “  
(1905). I n  d ie s e r  k u lt u r g e s c h ic h t l ic h  a u ß e r o r d e n t ­

l ic h  r e iz v o lle n  U n t e r s u c h u n g  v e r f o lg t  B e e k  z u e r s t

2) A bgedr. im  H a n d b u o h  d er E is e n -u n d  S ta h lg ieß ere i, 
h erausgegeben v o n  C. G eiger, B d . I , B er lin  1911, S . 1.

2) „ G e sc h ich tlic h e s  üb er d en  E ise n g u ß “ , A u sz. in  
S t . u . E . 1894. 1. O k t., S . 884.

3) „U rk u n d lich es  zu r  G eso h ieh te  der E isen g ieß er e i“ 
in : B eiträge zur G esch ich te  der T ec h n ik  u n d  In d u str ie , 
Jahrbuch d es  V erein es d e u tsch er  In g e n ie u r e , B d . 2 (1910),
S . 83.

d a s  W ir k e n  d e r  a u s  L o th r in g e n  s ta m m e n d e n  F a m il ie  

R e m y  in  d e r  T o n w a r e n in d u s tr ie  d e s  s o g e n a n n te n  
K a n n e n b ä c k e r la n d e s ,  d e s  s ü d l ic h e n  W e s te r w a ld e s ,  

v o m  1 6 . J a h r h u n d e r t  a n .  D a r a u f  s c h i ld e r t  e r  ih r e  

T ä t ig k e i t  in . d e r  E is e n in d u s tr ie ,  in  d e r  s ie  s ic h  d u r c h  
G r ü n d u n g  d e s  e r s te n  E is e n w a lz tv e r k e s  in  D e u t s c h ­
la n d  u n d  I n b e tr ie b n a h m e  d e s  e r s te n  m i t  E r f o lg  b e ­
tr ie b e n e n  d e u ts c h e n  P u d d e lo fe n s  f ü r  S t e in k o h le n  a u t  

d e m  R a s s e ls t e in  b e i N e u w ie d  im  J a h r e  1 8 2 4  h e r v o r ­
t a t 1). Z u le t z t  f ü h r t  e r  d ie  W ir k s a m k e it  d e r  F a m il ie  
R e m y  in  d e r  M e t a l lg e w in n u n g ,  b e s o n d e r s  in  d en  B lc i-  

u n d  S ilb e r w e r k e n  b e i  E m s ,  v o r . D ie s e r  A r b e it  lie ß  

e r  e in e  S t u d ie  ü b e r  „ D ie  a l t e  B r u d e r s c h a f t  d er  
S t a h ls c h m ie d e  in  S ie g e n “  (1 9 0 7 )  f o lg e n ,  d e r en  G e­
s c h ic k e  er  v o n  d e r  G r ü n d u n g  d e r  Z u n f t  im  A n fä n g e  

d e s  1 3 . J a h r h u n d e r ts  a n  b is  z u  ih r e m  U n t e r g a n g  
v o r  A u g e n  fü h r t .

D ie  f r u c h tb a r e  w is s e n s c h a f t l i c h e  T ä t ig k e i t ,  d ie  
B e c k  a u f  d e m  G e b ie te  d er  I n d u s t r ie g e s c h ic h t e  s e in e r  

s e lb s t g e w ä h l te n  n a s s a u is c h e n  H e im a t  l e i s t e t e ,  b e w o g  
d ie  H is t o r is c h e  K o m m is s io n  fü r  N a s s a u ,  ih n  z u  ih r e m  

V o r s t a n d s m it g l ie d e  z u  e r n e n n e n . F ü r  s ie  b e g a n n  
er  m i t  e in e r  S a m m lu n g  d e r  ä lte r e n  u r k u n d lic h e n  

Q u e lle n  z u r  G e s c h ic h te  d e r  n a s s a u is c h e n  E is e n ­
in d u s tr ie .  D ie  V o l le n d u n g  d ie s e r  A r b e it ,  d ie  e r  
g e m e in s a m  m i t  d e m  V e r fa s s e r  d ie s e r  Z e ilen  a u f  G r u n d  

d e r  r e ic h h a lt ig e n  S c h ä t z e  in  d en  S t a a t s a r c h iv e n  in  

W ie s b a d e n  u n d  M ü n s te r  s c h u f  u n d  d ie  s ic h  a u c h  a u f  

d a s  S ie g e r la n d  e r s tr e c k t ,  h a t  B e c k  le id e r  n ic h t  m e h r  
e r le b t .  M it  k u r z e n , k r ä f t ig e n  S t r ic h e n  h a t  er  d ie  

E n t w ic k lu n g  in n e r h a lb  d ie s e s  la n d s c h a f t l ic h e n  K ä h ­
m e n s  in  e in e m  B e i t r a g e  z u m  N a s s a u is c h e n  H e im a t ­
b u c h  g e s c h i ld e r t  u n te r  d e m  T i t e l  „ G e s c h ie h t e  d e s  

E is e n s te in b e r g b a u e s  u n d  d e s  E is e i lh ü t t e n w e s e n s “ 2).
D ie  A n e r k e n n u n g  s e in e r  v ie l s e i t ig e n  u n d  g r u n d ­

le g e n d e n  V e r ö f fe n t l ic h u n g e n  z u r  G e s c h ic h te  d e s  

E is e n s  b lie b  n ic h t  a u s . A m  1 2 . M ai 1 9 0 5  w u r d e  ih m  
d e r  'T ite l „ P r o fe s s o r “  b e ig e le g t .  I m  J a h r e  1 9 0 9  e h r te  
ih n  d e r  V e r e in  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t e n le u t e  m i t  d e r  

C a r l-L u e g -D e n k m ü n z e , u n d  im  fo lg e n d e n  J a h r e  v e r ­
l ie h  ih m  d ie  T e c h n is c h e  H o c h s c h u le  in  A a c h e n  d ie  
W ü r d e  e in e s  S J r .O n g . e h r e n h a lb e r .

D e r  r e g e  S in n ,  d e n  L u d w ig  B e c k ,  e r e r b te r  

N e ig u n g  f o lg e n d ,  fü r  a l l e  G e b ie te  g e s c h ic h t l ic h e r  
F o r s c h u n g  le b e n s la n g  z e i g t e ,  l ie ß  ih n  m i t  b e ­
s o n d e r e r  A n te i ln a h m e  d ie  E n t w ic k lu n g  d e s  r ö m is c h -  

g e r m a n is c h e n  Z e n tr a lm u s e u m s  in  M a in z  b e g le it e n .  
D e m  O r ts a u s s c h ü s s e  d es  M u s e u m s  g e h ö r t e  er  3 5  J a h r e  
a ls  M itg l ie d  a n . A m  5 . F e b r u a r  1 9 0 6  w m rd c er  z u m  

V o r s it z e n d e n  d e s s e lb e n  s o w ie  d e s  G e s a m tv o r s t a n d e s  

d e s  M u s e u m s  g e w ä h lt .  A l s  la n g j ä h r ig e r  F r e u n d  L u d w ig  

L in d e n s c h m it s ,  d e s  G r ü n d e r s  d e r  A n s t a l t ,  w a r  er  m i t  
ih r e n  A u fg a b e n  u n d  Z ie len  b e s o n d e r s  v e r t r a u t .  M it  

s t e t s  g le ic h b le ib e n d e r  A u fm e r k s a m k e it  s t a n d  er  d e r

’) D ie se n  P u n k t  h a t  B ec k  nooh g en a u er  b eh a n d e lt  
in  e in em  A u fsä tze : „ D io  E in fü h ru n g  d e s  e n g lisch en  
E lam m ofen fr iseh en s in  D e u tsch la n d  duroh H ein r ich  W il­
helm  R e m y  & Co. a u f d em  R a ss e ls te in  b e i N e u w ie d “, 
B eiträ g e  z. G esch . d . T ec h n ik , a . a . 0 . ,  B d . 3 (1911), S . 86.

2) Nassauisches H e im a tb u o h . W iesbaden. 1913, S. 121.
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L e i t u n g  d e s  M u s e u m s  r a te n d  u n d  t a t k r ä f t ig  h e lfe n d  
in  d e n  m a n c h e r le i  S o r g e n  b e i,  d ie  s ic h  d e r  E n t w ic k ­
lu n g  h e m m e n d  in  d en  W e g  s t e l l t e n ,  u n d  v e r m ie d  
d a b e i m i t  s t r e n g e r  S a c h l i c l ik e i t . u n d  in  k la r e r  E r ­
k e n n tn is  d e s  N o tw e n d ig e n  e s  s t e t s  d ie  e ig e n e n  
w is s e n s c h a f t l i c h e n  N e ig u n g e n  im  A u s b a u  d e s  M u ­
s e u m s  e in s e i t ig  z u r  G e ltu n g  z a  b r in g e n . S o  t r u g  

er  d u r c h ' s e in e  T ä t ig k e i t  im  V o r s ta n d e  w e s e n t ­
l i c h  d a z u  b e i ,  d a ß  m i t  d e m  Z e n tr a lm u s e u m  e in  
W e r k  v o n  n a t io n a le r  B e d e u t u n g  g e s c h a f fe n  w u r d e ,  
d a s  e in  G e s a m tb ild  d e r  E n t w ic k lu n g  D e u t s c h la n d s  

v o n  d e r  S t e in z e i t  a n  b is  in  d ie  Z e it  K a r ls  d e s  G r ö ß en  
h in e in  g ib t .  D e m  M u s e u m  w id m e t e  er  z u r  F e ie r  

d e s  f ü n fz ig jä h r ig e n  B e s te h e n s  e in e  a r c h ä o lo g is c h e  
S t u d ie ,  in  w e lc h e r  „ d e r  E in f lu ß  d e r  r ö m is c h e n  H e r r ­
s c h a f t  a u f  d ie  d e u t s c h e  E is e n in d u s t r ie “  d e n  G e g e n ­
s t a n d  d e r  U n t e r s u c h u n g  b i ld e t 1).

Z u  d e n  g r o ß e n  L e is t u n g e n  a u f  d e m  F e ld e  d er  

W is s e n s c h a f t  u n d  in  p r a k t is c h e r  in d u s t r ie l le r  A r b e it  

g e s e l l t e  s ic h  n o c h  e in e  d r i t t e  S e i t e  d e r  L e b e n s a r b e it  
L u d w ig  B e c k s :  s e in e  T ä t ig k e i t  a u f  s o z ia l e m  G e b ie te .  

I n  ih r  k a m  d ie  l ie b e n s w ü r d ig e  u n d  fe in e ,  a u s g le ic h e n d e  
A r t  s e in e r  P e r s ö n l ic h k e i t  s o  r e c h t  z u r  W ir k u n g .  
A n  d e r  ö f f e n t l ic h e n  W o h lf a h r t s p f le g e  in  s e in e m  

W o h n o r t e  B ie b r ic h  n a h m  er  s t e t s  t a t k r ä f t ig  t e i l .  
W ä h r e n d  d e r  K r ie g s j a h r e  1 8 7 0 /7 1  b e t ä t ig t e  e r  s ic h  
in  d e r  f r e iw il l ig e n  K r a n k e n p f le g e .  D a s  s t ä d t i s c h e

s) F e s ts ch r if t  zur F e ie r  d es 50jäh rigen  B es te h e n s  d es  B ö - 
m isoh -G erm an isoh en Z on tra lm u seu m sin M ain z , M ainz 1902.

K r a n k e n h a u s  i s t  im  w e s e n t l ic h e n  s e in e  S c h ö p fu n g ,  
A u c h  g r ü n d e t e  er  d e n  V e r e in  V o lk s w o h l  fü r  s o z ia l e  

F ü r s o r g e ,  L a n g e  J a h r e  g e h ö r t e  er  d e m  S t a d tv e r o r d ­
n e te n k o l le g iu m  in  B ie b r ic h  a ls  V o r s it z e n d e r  a n  u n d  w a r  
er  M itg l ie d  d e s  e v a n g e l is c h e n  R ir c h e n y o r s ta n d e s .  D ie  

S t a d t  e h r te  s e in e  V e r d ie n s t e  im  b ü r g e r l ic h e n  L e b e n  
d a d u r c h ,  d a ß  s ie  ih n  z u m  E h r e n b ü r g e r  e r n a n n te .

E s  w a r  e in  r e ic h e s ,  v o l l  a u s g e w ir k te s  L e b e n ,  d a s  

m i t  L u d w ig  B e c k s  T o d e  a m  2 3 . J u l i  1 9 1 8  s e in e n  
A u s k la n g  fa n d .  B is  z u le t z t  u n te r d r ü c k te  er  m i t  d e r  

E n e r g ie ,  d u r c h  d ie  ih m  d ie  L e is tu n g e n  s e in e s  L e ­
b e n s  e r m ö g l ic h t  w u r d e n ,  d ie  E in w ir k u n g e n  e in e s  im  
A lt e r  a u f t r e t e n d e n ,  s c h m e r z h a f te n  L e id e n s  u n d  

h i e l t  d ie  g e w o h n t e  T ä t ig k e i t  a u f r e c h t .  M it  ih m  
i s t  e in e P e r s ö n l ic h k e i t  d a h in g e g a n g e n ,  d ie ,  d u r c h  h o h e  

G e is te s g a b e n  u n d  u m fa s s e n d e  B i ld u n g  w ie  d u r c h  

u n e r m ü d l ic h e  T a t k r a f t  g le ic h  a u s g e z e ic h n e t ,  in  g e ­
le h r t e r  A r b e it  s o w o h l  w ie  in  p r a k t is c h e m  W ir k e n  
im  in d u s tr ie l le n  u n d  im  b ü r g e r lic h e n  L e b e n  e in e  F ü l le  

v o n  W e r t e n  g e s c h a f fe n  h a t .  D ie  s e in e m  W e s e n  

e ig e n e  a n z ie h e n d e  L ie b e n s w ü r d ig k e it  u n d  r u h ig e  
S a c h l i c l ik e i t  b e f ä h ig t e n  ih n  in  b e s o n d e r e m  M a ß e ,  
G e g e n s ä t z e  v e r b in d e n d  u n d  a u s g le ic h e n d  in  s e in e r  
U m g e b u n g  z u  w ir k e n . D ie s e  E ig e n s c h a f t e n  e r le ic h ­
te r te n  n ic h t  n u r  d ie  E r f ü l lu n g  d er . g r o ß e n  A u fg a b e n  

s e in e s  L e b e n s ,  s ie  g e w a n n e n  ih m  a u c h  e in e n  g r o ß e n  
K r e is  v o n  F r e u n d e n ,  d ie  s e in  H in s c h e id e n  s c h m e r z ­
l ic h  b e k la g e n .  P e r s ö n l ic h k e i t  u n d  L e is tu n g e n  s ic h e r n  

ih m  e in  e b e n s o  e h r e n v o lle s  w ie  b le ib e n d e s  G e d e n k e n .

E r f a h r u n g e n  i m  S c h m e l z e n  v o n  G r a u g u ß  i m  O e l o f e n .

V o n  K u r t  A b e k i n g  in  F r a n k e n th a l .

D er  d e u t s c h e  M a s c h in e n b a u  w ir d  s ic h  g e n ö t ig t  

s e h e n ,  a u c h  n a c h  d e m  K r ie g e  m i t  d e r  V e r ­
w e n d u n g  v o n  K u p fe r , Z in n  u n d  s e in e n  L e g ie r u n g e n  

s p a r s a m  u m z u g e h e n  u n d  a n s t a t t  d e s s e n  d e m  E is e n  
in  s e in e n  v e r s c h ie d e n s te n  F o r m e n  e in  w e it e r e s  V e r ­
w e n d u n g s g e b ie t  a ls  b is h e r  e in z u r ä u m e n . A u f  d ie s e  

W e is e  k o m m t  n e b e n  d e m  S t a h l  u n d  d e m  T e m p e r ­
g u ß  a u c h  d e r  G r a u g u ß  w ie d e r  m e h r  z u  E h r e n ,  u n d  

e s  e r g ib t  s ic h  o h n e  w e ite r e s  h ie r a u s  d ie  N o t w e n d ig - ,  
k e i t ,  d ie - Q u a l itä t s e ig e n s c h a f te n  d e s  G r a u g u s s e s  so  
z u  s t e ig e r n ,  d a ß  er  d e n  n e u e n  a n  ih n  g e s t e l l t e n  A n ­
fo r d e r u n g e n  g e r e c h t  w e r d e n  k a n n . B e s t r e b u n g e n  
in  d ie s e r  H in s ic h t  s in d  a n  v ie le n  S t e l l e n  b e m e r k b a r ,  
u n d  d ie  d u r c h g e fü h r te n  V e r s u c h e  h a b e n  t e i lw e is e  

r e c h t  g ü n s t ig e  E r g e b n is s e  g e z e i t ig t .  E s  s e i  l i ie r  n u r
u . a . a u f  d a s  k ü r z l ic h  u n t e r  N r . 3 0 1 9 1 3  g e s c h ü t z t e  
V e r f a h r e n  v o n  A u g u s t  D i e f e n t h ä l c r  z u r  E r ­
z i e l u n g  v o n  G r a u g u ß  m i t  h o h e r  W i d e r ­
s t a n d s f ä h i g k e i t  g e g e n  g l e i t e n d e  B e a n s p r u ­
c h u n g  h in g e w ie s e n .

D a  d ie s e  h o c h w e r t ig e n  E r z e u g n is s e  a u s  d e m  
K u p p e lo fe n  m i t  im b e d in g t e r  S ic h e r h e i t  s i c h  n ic h t  

h e r s t e l l e n  la s s e n ,  s o  h a t  s ic h  d a s  B e d ü r fn is  n a c h  

S p e z ia lö f e n  g e l t e n d  g e m a c h t ,  u n d  in  n ä c h s t e r  Z e it  
w e r d e n  w ir  s ic h e r l ic h  v o n  v e r s c h ie d e n e n  S e i t e n  b e ­
m e r k e n s w e r te  N e u k o n s tr u k t io n e n  k e n n e n  le r n e n .

V o n  d e n  b is h e r  b e k a n n t e n  O fe n s y s t e m e n  s in d  e s  

h a u p t s ä c h l ic h  d ie  s o g .  t i e g e l l o s e n ,  m i t :  O e l  b e ­
h e i z t e n  T r o m m e l ö f e n ,  d ie  e s  e r m ö g lic h e n ,  e in  

h o c h w e r t ig e s  G u ß e is e n  o h n e  b e s o n d e r e  M ü h e  h e r ­
z u s t e l l e n .  U r s p r ü n g lic h  w o h l  z u e r s t  f ü r  d e n  G e ­
b r a u c h  in  M e t a l lg ie ß e r e ie n  g e d a c h t ,  d a n n  in  S t a h l ­
w e r k e n  z u m  S c h m e lz e n  d e r  Z u s ä tz e  e in g e f ü h r t ,  
h a b e n  s ie  j e t z t  a u c h  in  d e r  E is e n g ie ß e r e i  im m e r  m e h r  
E in g a n g  g e fu n d e n .  D e r  g e r in g e  P la t z b e d a r f ,  d e r  
F o r t f a l l  j e g l ic h e r  v o r h e r  n o t w e n d ig e r  B a u a r b e i t e n  u n d  

d ie  M ö g l ic h k e it ,  d e n  O fe n  a n  je d e r  b e l ie b ig e n  S t e l l e  
in  d e r  G ie ß e r e i s o f o r t  a u f s t e l l e n  z u  k ö n n e n ,  m a c h e n  

s e in e  A n s c h a f fu n g  v e r h ä ltn i s m ä ß ig  b i l l ig .  D ie  g e ­
s a m t e n  A n s c h a f fu n g s k o s t e n  e in e r  d e r a r t ig e n  S c h m e lz ­

a n la g e  f ü r  e in e n  E in s a t z  v o n  5 0 0  b is  6 0 0  k g  b e la u f e n  
s ic h  a u f  5 0 0 0  b is  6 0 0 0  Ji, s o w e i t  ü b e r h a u p t  in  d e r  

j e t z ig e n  Z e i t  g e n a u e  P r e is e  h ie r fü r  g e n a n n t  w e r d e n  
k ö n n e n .

D ie  b e tr ie b s te c h n is c h e n  V o r t e i le  l i e g e n  in  d e r  

s t e t e n  B e t r ie b s b e r e i t s c h a f t ,  d ie  e s  e r m ö g l ic h t ,  j e d e r ­
z e i t  e in  M a te r ia l  v o n  j e d e r  g e w ü n s c h t e n  Z u s a m m e n ­
s e t z u n g  n ie d e r s c h m e lz e n  u n d  w ie  b e im  F la m m o fc n -  

b e tr ie b  d e m  f lü s s ig e n  B a d  d u r c h  k ü r z e r e s  o d e r  lä n ­
g e r e s  S c lu n e lz e n  d e n  j e w e i l ig  e r fo r d e r lic h e n  W ä r m e ­
g r a d  v e r le ih e n  z u  k ö n n e n .  D ie s e  O fe n a r t  b i l d e t  
d a h e r  n ic h t  n u r  in  g r ö ß e r e n  G ie ß e r e ie n  e in e  w e r t ­
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v o l le  E r g ä n z u n g  ih r e s  K u p p e lo fe n b e tr ie b e s ,  s o n d e r n  

d ü r f te  m . E .  a u c h  f ü r  k le in e r e  u n d  m i t t l e r e  m e c h a ­
n is c h e  B e t r ie b e  g e e ig n e t  s e in ,  d ie  v ie l f a c h  d ie  M ö g ­
l ic h k e i t  h a b e n  w o l le n ,  im  F a l l  d e r  N o t  s e lb s t  e in m a l  
s c h n e ll  e in e n  A b g u ß  h e r s t e l l e n  z u  k ö n n e n .  F ü r  d e r ­
a r t ig e  B e t r ie b e  äst d ie  A u s w e c h s e lb a r k e it  d e r  S c h m e lz ­
t r o m m e l v o n  b e s o n d e r e r  W ic h t ig k e i t ,  d a  s ie  e s  e r ­
la u b t ,  j e  n a c h  W u n s c h  E is e n  o d e r  M e t a l l  a u s  d e m  
O fen  z u  v e r g ie ß e n .

W a s  n u n  d ie  G e s t e h u n g s k o s te n  f ü r  d a s  f lü s s ig e  

M a te r ia l a n b e la n g t ,  so  s t e l l e n  s ic h  d ie s e  s e lb s t v e r ­
s tä n d l ic h  b e d e u t e n d  h ö h e r  a ls  b e im  K u p p e lo fe n ­
b e tr ie b . D o c h  d a  d ie s e  O e fe n  —  s o w e i t  E is e n g u ß  

in  F r a g e  k o m m t  —  f a s t  s t e t s  n u r  e in e  E r g ä n z u n g  
d er  b e s te h e n d e n  B e t r ie b s e in r ic h tu n g e n  b ild e n  s o l le n ,  
so  d ü r f te  d e r  h ö h e r e  G e s t e h u n g s p r e is  in  v ie le n  F ä l le n  
n ic h t  a u s s c h la g g e b e n d  s e in .  D ie  M e h r k o s te n  g e g e n ­
ü b e r  d e m  K u p p e lö fe n b e tr ie b  h a b e n  ih r e  U r s a c h e  in  
d e m  v e r h ä lt n i s m ä ß ig  h o ­
h en  B r e n n s t o f fa u f w a n d  —
H e iz ö l ,  T e e r  o d e r  N a p h ­
t h a l i n —  u n d  d e m  s ta r k e n  

V e r s c h le iß  d e r  O fe n a u s ­
m a u e r u n g . D e n  d u r c h ­
s c h n it t l ic h e n  O e lv e r b r a u c h  

k a n n m a n ,  j e  n a c h  d e r  Z a h l  
d er  h in te r e in a n d e r  v o r g e ­
n o m m e n e n  S c h m e lz u n g e n ,  
z u  1 5  b is  2 0  %  d e s  E is e n ­
e in s a tz e s  a n n e h m e n . D e r  

a n g e g e b e n e  H ö c h s t ö lv e r ­
b r a u ch  e r g ib t  e in  a u ß e r ­

o r d e n t lic h  d ü n n f lü s s ig e s  
E is e n , d a s  a u c h  f ü r  d ie  

d ü n n w a n d ig s te n  A b g ü s s e  
g e e ig n e t  i s t .  A u f  G r u n d  

der a n g e g e b e n e n  P r o z e n t s ä t z e  u n d  e in e s  a n g e n o m ­
m e n e n  O e lp r e ise s  v o n  1 2 ,5 0  J i  j e  1 0 0  k g  b e la u f e n  
s ich  d ie  r e in e n  B r e n n s t o f f k o s t e n  a u f  1 ,9 0  b is  2 ,5 0  J i  

je  1 0 0  k g  E is e n e in s a tz .  N o r m a le n  K u p p e lo fe n b e tr ie b  
u n d  e in e n  K o k s v e r b r a u c h  v o n  1 2  %  m i t  e in e m  P r e is  
v o n  4 4  J i  j e  t  a n g e n o m m e n , s t e l l e n  s ic h  d e m n a c h  

d ie  B r e n n s t o f fk o s te n  b e im  O e lo fe n s e h m e lz e n  a u f  u n ­
g e fä h r  d a s  3 ,6 -  b is  4 ,7 -fa c h e .  A u ß e r  d e n  S c h m e lz ­
k o s te n  i s t  e s  d a n n  n o c h ,  w ie  g e s a g t ,  d e r  s ta r k e  

V ersch le iß  d e r  A u s m a u e r u n g ,  d e r  b e i  d e r  K o s t e n ­
z u s a m m e n s te l lu n g  in  R e c h n u n g  g e s e t z t  w e r d e n  m u ß .  
D e r  P r e is  f ü r  e in e  A u s m a u e r u n g  b e i  e in e m  O fe n  

m it t le r e r  G r ö ß e  v o n  5 0 0  b is  6 0 0  k g  F a s s u n g s v e r m ö g e n  
s t e l l t  s ie h  a u f  e t w a  2 0 0  b is  2 5 0  J i .  D ie  m i t t l e r e  

L e b e n sd a u e r  e in e s  s o lc h e n  F u t t e r s ,  d ie  s ic h  n a t ü r l ic h  

seh r  n a c h  d e r  M e n g e  d e s  e v .  z u g e s e t z t e n  S t a h le s  
r ic h te t ,  b e t r ä g t  e t w a  1 5  0 0 0  b is  2 0  0 0 0  k g .  F ü r  d ie  

A b n u tz u n g  d e s  O fe n f u t t e r s  i s t  d e m n a c h  n o c h  1 ,3 0  J I  

in  A n r e c h n u n g  z u  b r in g en d  B e i  e n t s p r e c h e n d e r  

W a h l d er  S t e in e  lä ß t  s ic h  d ie  H a lt b a r k e i t  d e s  F u t t e r s  
n o c h  e r h ö h e n , w e n n  m a n  d ie  S t e in e  m i t  fe u e r fe s t e m  

S a n d  b e s tr e ic h t .  I m m e r h in  d ü r f t e  d e r  P r e is  v o n  
1>30 J i  d e r  m i t t l e r e  W e r t  s e in ,  d e n  m a n  in  R e c h n u n g  
s e t z e n  m u ß . D ie  d u r c h s c h n it t l ic h e n  S c h m c lz k o s te n

j e  1 0 0  k g  f lü s s ig e s  E is e n  b e la u f e n  s ic h  d e m n a c h  a u f  
2 ,2 0  +  1 ,3 0  =  3 ,5 0  J i .

H ie r z u  k ä m e n  n o c h  d ie  K o s t e n  f ü r  d e n  K r a f t ­
b e d a r f  d e s  V e n t i la t o r s ,  A m o r t is a t io n  u n d  L ö h n e  fü r  

d ie  B e d ie n u n g .  D a  d ie s e  A u fw e n d u n g e n  a b e r  u n ­
g e fä h r  d ie  g le ic h e n  s in d  w ie  f ü r  d e n  K u p p e lo fe n ­
b e tr ie b ,  b r a u c h e n  s ie  h ie r  n ic h t  b e s o n d e r s  b e r ü c k ­
s i c h t ig t  w e r d e n . D a  f ü r  d ie  B e d ie n u n g  d e s  O fe n s  

e in  M a n n  v ö l l i g  a u s r e ic h t ,  d ie s e r  s o g a r  m i t  a n d e r e n  
A r b e ite n  b e s c h ä f t ig t  w e r d e n  k a n n ,  s o  s in d  s o g a r  

d ie  L o h n a u fw e n d u n g e n  b e im  O e lo fe n b e t r ie b  n o c h  
e h e r  g e r in g e r  a l s  b e im  K u p p e lo fe n .

A ls  B r e n n s t o f f  k o m m t  f ü r  u n s e r e  V e r h ä ltn is s e  

w o h l  in  d e r  H a u p ts a c h e  S t e in k o h le n t e e r ö l ,  e in  
D e s t i l la t io n s p r o d u k t  d e s  S t e in k o h le n t e e r e s ,  in  F r a g e .  
D a s  s p e z i f i s c h e  G e w ic h t  s c h w a n k t  z w is c h e n  1 ,0 0 1  
u n d  1 ,1 0 0 ,  d e r  H e iz w e r t  z w is c h e n  9 0 0 0  b is  1 0  0 0 0  

W E /k g .  D ie  V e r te u e r u n g  v o n  g e w ö h n l ic h e m

S t e in k o h le n t e e r  i s t  u n t e r  b e s o n d e r e n  V o r s ic h t s m a ß ­
r e g e ln  a u c h  m ö g l i c h ,  a u s  v o lk s w ir t s c h a f t l ic h e n  G r ü n ­
d e n  a b e r  n ic h t  e m p f e h le n s w e r t ,  w e i l  m i t  d e r  V e r ­

b r e n n u n g  d e s  r e in e n  T e e r e s  w e r t v o l le  B e s t a n d t e i le ,  
d ie  a n d e r w ä r ts  d u r c h  D e s t i l la t io n  n o c h  a ls  w e r t v o l le  
E r z e u g n i s s e  g e w o n n e n  w e r d e n  k ö n n e n ,  n u t z lo s  v e r ­
n ic h t e t  w 'erd en .

D ie  v o r s t e h e n d  a n g e f ü h r t e n  h ö h e r e n  G e s t e h u n g s ­
k o s t e n  w ir d  m a n  ü b e r a l l  d a  g e r n e  in  K a u f  n e h m e n ,  
w o  c s  s ic h  d a r u m  h a n d e l t ,  e in  b e s o n d e r s  r e in e s  G u ß ­
e is e n  v o n  h o h e r  F e s t ig k e i t  z u  e r z e u g e n ,  w ie  m a n  e s  
a u s  d e m  K u p p e lo fe n  n u r  u n t e r  b e s o n d e r e n  V o r ­
s ic h t s m a ß r e g e ln  u n d  u n t e r  V e r w e n d u n g  v o n .S p e z ia l ­
r o h e is e n s o r te n  e r r e ic h e n  k a n n .  W ie  Z a h le n ta f e l  1  

e r g i b t ,  l i e g e n  s ä m t l ic h e  F e s t ig k e i t s z a h le n  z ie m lic h  

h o c h . E r w ä h n t  s o l l  w e r d e n ,  d a ß  e s  s ic h  h ie r b e i  u m  
k e in e  fü r  e in e n  b e s t im m t e n  V e r s u c h  h e r a u s g e s u c h te  

Z a h le n g r ö ß e  h a n d e l t ,  s o n d e r n  d a ß  d ie s e  Z ä li le n ta fe l  
d ie  W e r t e  z e i g t ,  w ie  s ie  s i c h  im  n o r m a le n  B e t r i e b  

d u r c h  d ie  B e t r ie b s k o n tr o l lc  e r g e b e n  h a b e n .
D ie  B r in e l lh ä r t e  s c h w a n k t e  z w is c h e n  1 6 0  u n d  

1 8 0  k g /q m m .
E in  Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  c h e m is c h e r  A n a ly s e  

u n d  F e s t ig k e i t s w e r t e n  i s t  n i c h t  z u  e r k e n n e n ,  w ie  e s

Z a h len ta fe l 1.

F o s t i g k o i t s w o r t e  u n d  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  O o l o f e n e i s o n s .

Zerreiß­
festigkeit
kg/qmm

Durch­
biegung

mm

Biege­
festigkeit
kg/qmm

Ges. C 

%

Graphit

%

si

%

Mn

%

p

%

S

%

24,60 13.2 53 ,50 __ ___ 2.41 0 ,2 8 0 .49 0 ,092
— 12,9 5 2 ,0 2 3 ,26 1 — 2 .5 8 0 ,2 9 0,45 0 ,062

2 2 ,0 10,0 48.63 — 2 ,3 5 2 ,8 2 0 ,5 0 0 ,40 0,11
2 2 ,5 12,5 46 ,37 — — 2,88 0 ,30 0 ,4 4 0 ,097
24 ,0 11,9 4 2 ,9 8 — —r 2,90 0 ,32 . 0 ,45 0.064
2 8 ,2 11,5 4 1 ,8 5 3,03 2 ,36 2 .86 0 ,50 0,51 0 ,12
25 ,5 12,8 4 0 ,8 2 2 ,9 5 — 2 ,4 2 — 0 ,4 0 0 ,0 7 5
30 ,00 12,3 3 9 ,5 9 2 ,45 — 2 ,5 3 0 ,3 0,41 0,1
23 ,30 12 ,5 46,37 — — 3 ,0 0 0 ,48 — 0,07
2 2 ,0 0 11,4 45 ,0 0 — — 2 ,9 0 0 ,35 0.41 0 ,12

— 13,5 4 2 .0 0 — — 2 ,8 9 0 ,38 0,47 0,101
21 ,70 — 45,06 — — 2 ,8 0 0 ,35 0,47 0 ,10
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a u c h  b e i G u ß e ise n  n ic h t  a n d e r s  z u  e r w a r te n  i s t ,  d a  
d e r  G r a p h itg e h a lt  a n  s ic h  u n d  d ie  F o r m  s e in e r  A u s ­

s c h e id u n g  h ie r b e i e in e  g r o ß e  R o l le  s p ie l t .  E r w ä h n t  
s e ie n  n u r  d ie  s e in e r z e i t  v o n  J ü n g s t  d u r c h g e fü h r te n  

V e r s u c h e , a u s  d e n e n  d ie  A b h ä n g ig k e it  d e r  B ie g e ­
f e s t ig k e i t  v o n  G r a p h i tg e k a it  d e u t l ic h  h e r v o r g e h t .

D ie  G a t t ie r u n g  b e s t a n d  d u r c h s c h n it t l ic h  a u s  5  
b is  1 0 %  S t a h la b f ä l le n  ( S c h ie n e n m a te r ia l) ,  2 0 %  H ä ­
m a t i t  u n d '  im  ü b r ig e n  a u s  G ie ß e r e ir o h e is e n  N r . 1  

b is  3  u n d  B r u c h e is e n .  D a  e s  s ie h  u m  a l l s e i t i g  z u  
b e a r b e i t e n d e  s e h r  d ü n n w a n d ig e  G u ß s t ü c k e  v o n  5  
b is  8  m m  W a n d s t ä r k e  h a n d e l t ,  w a r  d e r  G u ß  e n t ­
s p r e c h e n d  h o c h  z u  s i l iz ie r e n .  A n fa n g s  u n te r n o m m e n e  

V e r s u c h e , d u r c h  Z u s a tz  b is  z u  3 0  %  S t a h l  d e n  K o h le n ­
s t o f f g e h a l t  z u  v e r m in d e r n ,  w u r d e n  b a ld  a u f g e g e b e n ,  
d a  d e r  h o h e  V e r s c h le iß  d e s  O f e n f u t t e r s  u n d  d e r  
b e d e u t e n d e  A b b r a n d  in  k e in e m  V e r h ä ltn is  z u m  er ­

z ie l t e n  N u t z e n  s t a n d e n .

D ie  F e s t ig k e i t s p r ü f u n g  w u r d e  b e i  d e r  B ie g c -  

p r o b e  a n  N o r m a lr u n d s tä b e h  v o n  3 0  m m  D u r c h m e s s e r  

u n d  6 0 0  m m  fr e ie r  A u f la g e  a u s g e f ü h r t ,  w ä h r e n d  d ie  

Z e r r e iß v e r s u c h e  a n  S t ä b e n  v o n  2 0  m m  0  v o r ­
g e n o m m e n  w u r d e n . D e r  S i l i z i u m a b b r a n d  b e t r u g ,  
d a  d a s  R a d  w e g e n  d e r  z u  v e r g ie ß e n d e n  d ü n n w a n d ig e n  

G u ß s t ü c k e  s t a r k  ü b e r h it z t  w e r d e n  m u ß t e ,  u n d  in  
A n b e tr a c h t  d e s  a n  s ic h  g e r in g e n  M a n g a n g c h a lt e s  1 5  

b is  2 0 % ,  M a n g a n  s e lb s t  z e i g t e  e in e  n u r  g e r in g e  

o d e r  t e i lw e is e  g a r  k e i n e  A b n a h m e .  W ie  w e i t  
d ie s  d u r c h  d e n  a n  s ic h  g e r in g e n  M a n g a n g e h a lt  d e s  

E in s a t z e s ,  d e r  0 ,5  %  n ie  ü b e r s t ie g ,  d e n  g e r in g e n  

S c h w e f e lg e h a lt  o d e r  a b e r  d u r c h  d ie  s t e t s  m ö g l i c h s t  
n e u t r a l  g e h a l t e n e  F la m m e n fü h r u n g  b e w ir k t  w u r d e ,  
w il l  ic h  d a h in g e s t e l l t  s e in  la s s e n .

W a s  d a s  V e r h a l t e n  d e s  S c h w e f e l s  b e t r i f f t ,  
s o  l i e g t  e s  in  d e r  N a t u r  d e s  V e r fa h r e n s  b e g r ü n d e t ,  
d a ß  e in e  S c h w e fe la n r e ie h e r u n g  w ie  b e im  K u p p e lo fe n -  

b e tr ie b  n ic h t  s t a t t f in d e t ,  w o b e i  a l le r d in g s  V o r a u s ­
s e t z u n g  i s t ,  d a ß  d ie  v e r w e n d e t e n  H e iz ö le  s c h w e fe l­
fr e i  s in d ,  w a s  n ic h t  s t e t s  d e r  F a l l  z u  s e in  b r a u c h t .  
D ie  Z a h le n ta f e ln  w e is e n  d a h e r  a u c h  d u r c h g ä n g ig  

e in e n  n ie d r ig e n  S c h w e f e lg e h a lt  a u f .  .Im  O e lo fe n -

b e tr ie b  b le ib t  d e r  S c h w e f e lg e h a lt ,  b e z o g e n  a u f  d ie  

u r s p r ü n g lic h e  G a t t ie r u n g ,  k o n s t a n t .  D e r s e lb e  R o h ­
e is e n s a t z ,  im  O e lo fe n  ,u n d  K u p p e lo fe n  n ie d e r ­
g e s c h m o lz e n ,  e r g a b  b e i e r s te r e m  e in e n  S c lr w e fe l-  
g e h a l t  v o n  0 ,0 9 2  % , b e im  K u p p e lo fe n  e in e n  s o lc h e n  

v o n  0 ,1 4  % . W e n n  a u c h  e in  S e h w e f e lg c h a l t  in  d e r  
a n g e g e b e n e n  H ö h e  d ie  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  n ic h t  

u n g ü n s t ig  b e e in f lu ß t ,  s o  w a r  d o c h  e in  m ö g l i c h s t  

n ie d r ig e r  S c h w e f e lg e h a lt  b e i v o r l ie g e n d e n  V e r s u c h e n  
d e s h a lb  z u  e r s tr e b e n ,  u m  w e g e n  d e r  D ü n n w a n d ig -  

k e it  d e r  G u ß s t ü c k e  e in  m ö g l i c h s t  d ü n n f lü s s ig e s  E is e n  

z u  e r z ie le n  u n d  d ie  G e fa h r  d e r  B i ld u n g  v o n  W e iß ­
e is e n  m ö g l i c h s t  h in t a u z u h a lt e n .  I m  ü b r ig e n  g ib t  

d e r  O e lo fe n  d ie  M ö g l ic h k e i t  a n  d ie  H a n d ,  s c h w e f e l -  

r e ic h e r e  E in s ä t z e  z u  v e r w e n d e n ,  d a  d ie  im  K u p p e l­
o fe n b e t r ie b  s t e t s  z u  b e r ü c k s ic h t ig e n d e  S e h w e fe l-  
a n r e ic h e r u n g  v o n  d u r c h s c h n it t l ic h  5 0  %  n ic h t  s t a t t ­
f in d e t .

P h o s p h o r  e r l e i d e t  s e lb s t v e r s t ä n d ­
l ic h  im  O e lo fe n  k e i n e  V e r ä n d e r u n g .  

A u c h  b e im  G e s a m t k o h l c n s t o f f g e -  
h a l t  s in d  k e in e  m e r k b a r e n  V e r ä n d e ­
r u n g e n  f e s t z u s t e l l e n .  E s  m a g  d ie s  s e i ­
n e n  G r u n d  d a r in  h a b e n ,  d a ß  ü b e r a l l  
e in  v e r h ä lt n i s m ä ß ig  h o h e r  S i l iz iu m a b ­
b r a n d  v o n  15  b is  2 0  %  f e s t z u s t e l l e n  

w a r  u n d  d e r  h o h e  S i l i z iu m g e h a l t  a n  

s ic h ,  d e r  l a u t  Z a h le n ta f e l  1  z w is c h e n  
2 ,4  u n d  2 ,9  s c h w a n k t e ,  d e n  K o h le n ­
s t o f f  v o r  d e r  V e r b r e n n u n g  s c h ü t z t e .  
A u c h  d a s  B e s t r e b e n ,  d ie  F la m m e  s t e t s  

n a c h  M ö g lic h k e it  o h n e  g r o ß e n  L u f t ­
ü b e r s c h u ß  a r b e it e n  z u  la s s e n ,  m a g  d ie s e s  
V e r h a lte n  d e s  K o h le n s to f f e s  e r k lä r e n .

D ie  V e r s u c h e  w u r d e n  m i t  e in e m  
O fe n  d e r  F ir m a  H u b e r  & A u t e n r ie t h  

d u r c h g e fü h r t .  A b b . 1  z e i g t  d e n  O fe n  

in  d e r  A n s ic h t .  D e r  O fe n  i s t  a u f  v ie r  R o l le n  
d r e h b a r  g e la g e r t  u n d  l ä ß t  s ic h  d u r c h  d a s  s e i t ­
l i c h  s ic h t b a r e  H a n d r a d  u m  9 0 0 d r e h e n ,  w a s  fü r  

e in e  g u t e  D u r c h m is c h u n g  d e s  B a d e s  b e im  S c h m e lz ­
p r o z e ß  u n d  e in e  v ö l l i g e  E n t le e r u n g  d e s  O fe n s  v o n  
V o r te i l  i s t .  D a s  A u fg e b e n  d e r  M a te r ia lie n  g e s c h ie h t  
d u r c h  d e n  in  d e r  M it t e  s ic h t b a r e n  S t u t z e n .  D a d u r c h ,  
d a ß  d ie s e r  S t u t z e n  w ä h r e n d  d e r  C h a r g ie r z e it  s t e t s  

b is  z u m  R a n d e  m i t  R o h e is e n  o d e r  B r u c h  g e f ü l l t  

g e h a l t e n  w ir d ,  w ir k t  e r  d u r c h  d ie  a u s  ih m  e n t ­
w e ic h e n d e  F la m m e  a ls  V o r w ä r m e r .  N a c h d e m  d a s  

S c h m e lz g u t  n ie d e r g e s u n k e n  i s t ,  w ir d  d e r  S t u t z e n  
d u r c h  e in e n  D e c k e l  g e s c h lo s s e n ,  d ie  ü b e r s c h ü s s ig e n  

V e r b r e n n u n g s g a s e  e n t w e ic h e n  n u n  a u s  d e m  l in k s  s ic h t ­
b a r e n  S c h o r n s t e in ,  d e r  z w e c k m ä ß ig  a u c h  n o c h  d u rc h  

e in e n  D e c k e l ,  in  d e m  s ic h  n u r  e in e  k le in e  O e f fn u n g  

b e f in d e t ,  a b g e s c h lo s s e n  w ir d . U m  e in e  m ö g l i c h s t  
s a u e r s to f f fr e ie  F la m m e  z u  e r z ie le n ,  w ir d  m a n  n a t ü r ­
l i c h  d ie  W in d m e n g e  u n d  O e lz u fu h r  s o  r e g e ln ,  d a ß  s t e t s  
e in  g e r in g e r  O e lü b e r s c h u ß  v o r h a n d e n  i s t ,  w a s  s ic h  

d u r c li  e in e  s c h w a c h  r u ß e n d e  F la m m e  z u  e r k e n n e n  g ib t .
D ie  D a u e r  e in e r  S c h m e lz u n g  b e t r ä g t  d u r c h s c h n it t ­

l i c h  2  s t .  H ie r b e i  e r h ä lt  m a n  e in e  ä u ß e r s t  d ü n n -

A b b ild u n g  1. M it Oel b eh e iz ter  O fen zu m  S ch m elzen  v o n  G rauguß .
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f lü s s ig e s  E is e n ,  d a s  f ü r  d ie  s c h w ä c h s te n  A b g ü s s e  g e ­
e i g n e t  i s t .  U n t e r  Z u g r u n d e le g u n g  d ie s e r  Z e itd a u e r  
la s s e n  s ic h  a u s  e in e m  5 0 0 - k g - 0 f c n  t ä g l i c h  u n g e fä h r  

2 0 0 0  k g  E is e n  s c h m e lz e n .  U m  d ie  A n h e iz z e i t ,  d ie  

-u n g e fä h r  1  s t  d a u e r t  u n d  e in e  e n t s p r e c h e n d e  O c l-  
n n en g e  v e r b r a u c h t ,  z u  e r s p a r e n , w ir d  m a n  e s  n a t ü r ­
l i c h ,  w ie  b e i j e d e m  a n d e r e n  O fe n  a u c h ,  s t e t s  s o  e in -

5 ^ 3

A b b ild u n g  2 . L ä n g ssc h n itt  d es  O fens.

z u r ic h te n  s u c h e n ,  d a ß  h in te r e in a n d e r  g le ic h  m e h r e r e  
S c h m e lz u n g e n  v o r g e n o m m e n  w e r d e n  k ö n n e n .

A b b . 2  g ib t  d e n  O fe n  im  S c h n i t t  w ie d e r .

D e r  d u r c h  d ie  H ö c h s t t e m p e r a t u r  d e s  T e e r ö le s  
im  O fen  z u  e r z ie le n d e  W ä r m e d r u c k  b e t r ä g t  3 0  m m  

W a s se r sä u le . W ie  V e r s u c h e  e r g e b e n  h a b e n ,  i s t  h ie r z u  

e in e  A u s t r i t t s g e s c h w in d ig k e it  d e s  G a s g e m is c h e s  a u s  
d em  B r e n n e r  v o n  r d . 5 0  s e k /m  e r fo r d e r lic h . S t e ig t  
o d er  s in k t  d ie s e  G e s c h w in d ig k e it ,  s o  e r r e ic h t  d e r  
D r u c k  im  O fe n  n ic h t  s e in e n  H ö c h s t w e r t  v o n  3 0  m m  

W a s se r sä u le ,  u n d  d ie  g r ö ß t e  A u s n u t z u n g  d e s  G a s ­
g e m is c h e s  i s t  d a d u r c h  n ic h t  m ö g l ic h .  —  M it  a n d e r e n  

W o r te n , d a s  V o lu m e n  d e s  O fe n s  m u ß  in  e in e m  b e ­

s t im m t e n  V e r h ä ltn is  z u m  V e n t i la t o r d r u c k  s t e h e n .  
S e lb s t v e r s t ä n d l ic h e  V o r a u s s e t z u n g  h ie r b e i i s t ,  d a ß  
b e i d e m  f e s t g e s t e l l t e n  D r u c k  e in e  v o l l s t ä n d ig e  Z er­
s t ä u b u n g  u n d  M isc h u n g  v o n  O e l u n d  L u f t  e i n t r i t t

W e n n  a u c h  d e r  O e lo fe n b e t r ie b  z u m  S c h m e lz e n  
v o n  G r a u g u ß  in  d e r  j e t z i g e n  Z e i t  n i c h t  ü b e r a l l  
V e r w e n d u n g  f in d e n  k a n n ,  s o  d ü r f t e  e r  m . E .  d o c h  
in  s p ä te r e r  Z e i t ,  n a c h d e m  w e i t e r e  E r f a h r u n g e n  n a c h  

d e r  m e t a l lu r g is c h e n  S e i t e  h in  v o r l ie g e n ,  e in  w i l l ­
k o m m e n e s  M it t e l  z u r  V e r e d e lu n g  u n d  V e r f e in e r u n g  
d e s  G u ß e is e n s  b ild e n .

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

I m  V o r s te h e n d e n  w e r d e n  d ie  B e t r ie b s e r fa h r u n g c u  

ü b e r  d a s  N ie d e r s c h m c lz c n  v o n  G r a u g u ß  in  e in e m  

k ip p b a r e n  m i t  O e l b e h e iz t e n  T r o m m e lo fe n  b e ­
s c h r ie b e n .  B e i  V e r w e n d u n g  d ie s e r  O fe n a r t  l ä ß t  s ic h  

o h n e  b e s o n d e r e  V o r k e h r u n g e n  e in  s e h r  s c h w e f e l ­

a r m e s , s t a r k  ü b e r h it z t e s  E is e n  e r z ie le n .  I n f o lg e ­
d e s s e n  z e i c h n e t  s ic h  d a s  E n d e r z e u g n is  —  fr e i  v o n  
G a s- u n d  S c h la c k e n e in s c h lü s s e n  —  d u r c h  v e r h ä l t ­
n is m ä ß ig  h o h e  Z er r e iß -  u n d  B ie g e f e s t ig k e i t  a u s . D a  
d ie  B e t r i e b s k o s t e n  im  V e r g le ic h  z u m  S c h m e lz e n  a u s  

d e m  K u p p e lo fe n  b e d e u t e n d  h ö h e r  s in d ,  s o  k o m m t  d e r  
O e lo fe n  fü r  G r a u g u ß s c h m e lz u n g e n  b is  j e t z t  n u r  f ü r  

s o lc h e  W e r k e  in  B e t r a c h t ,  d ie  a u f  e in  b e s o n d e r s  
h o c h w e r t ig e s  E r z e u g n is  W e r t  l e g e n ,  o d e r  a b e r  f ü r  

B e t r i e b e ,  d ie  o h n e  e ig e n e n  r e g e lr e c h t e n  G ie ß e r e i­
b e tr ie b  b e i  n ie d r ig e n  A n s c h a f f u n g s k o s t e n  d ie  B lö g -  
l i c h k e i t  h a b e n  w o l le n ,  in  b e s o n d e r e n  F ä l le n  s e lb s t  

A b g ü s s e  h e r z u s t e i l e n .  D ie  A u s w e c h s e lb a r k e it  d e r  

S e h m e lz t r o m m e l  i s t  fü r  s o lc h e  B e t r i e b e  b e s o n d e r s  
w e r t v o l l ,  d a  m a n  a u f  d ie s e  W e is e  a u s  d e m s e lb e n  
O fe n  j e  n a c h  W u n s c h  G r a u e is e n  o d e r  M e t a l l  s c h m e lz e n  

k a n n .

B r o n z e g u ß  i n  a l t e r  u n d  n e u e r  Z e i t .

V o n  B .  F ö r s t e r  i n  D ü s s e ld o r f .

(F o r tse tz u n g  v o n  S o ito  0 7 9 .)

Y Y / ie d e r u m  e r s t  n a c h  J a h r h u n d e r te n  b e g e g n e n  
”  w ir  in  d e n  A u f z e ic h n u n g e n  d e s  F lo r e n t in e r  

■ G old sch m ied es u n d  E r z g ie ß e r s  B e n v c n u t o  C e l l i n i  
■einer e in s c h n e id e n d e n  V e r v o l lk o m m n u n g  d e r  E r z ­
g ie ß e r e i.  C e ll in i  b e r ic h t e t  ü b e r  d ie  A u s fü h r u n g  d e s  

P e r se u s -M o n u m e n te s  in  d e r L o g g ia  d e i L a n z i  in  F lo r e n z  
{ A b b . 7 ) . A u c h  e r  h a t  d a s  W a c h s a u s s c h m e lz v e r f a h r e n  

a n g e w a n d t ,  j e d o c h  s e in  M o d e l l  in  T o n  m o d e l l i e r t  
u n d  d a v o n  e in e n  G ip s a b g u ß  g e f e r t i g t ,  u m  b e i  e in e m  

M iß lin g en  d e s  B r o n z e g u s s e s  w e n ig s te n s  d a s  M o d e ll  
■zu erh a lte n ., H a c h  d ie s e m  G ip s m o d e l l  s t e l l t e  C e llin i  
■ein M o d e ll in  W a c h s  h e r ,  d a s  e r  fü r  d e n  G u ß  b e ­
s o n d e r s  ü b e r a r b e i t e te ,  u n d  g o ß  d a n a c h  s e in e  S t a t u e n .  
D a  d ie s e  A r t  d e r  A u s f ü h r u n g  v o n  B r o n z e g ü s s e n  

g r u n d le g e n d  w a r  f ü r  d ie  g a n z e  w e i t e r e  E n t w ic k e lu n g  
■der E r z g ie ß k u n s t ,  s o l l  s ie  a n  H a n d  s c h e m a t is c h e r  

D a r s te l lu n g  k u r z  e r lä u t e r t  w e r d e n .

C e llin i z e r le g t e  d a s  G ip s m o d e l l  in  T e i le ;  A r m e  
u n d  B e in e  w u r d e n  v o m  K ö r p e r  a b g e t r e n n t  u n d  v o n

j e d e m  T e i l  e in e  K e ilfo r m  h e r g e s t e l l t ,  w ie  d ie s  A b b . 8  

z e i g t .  D ie s e  K e ilfo r m  w u r d e  m i t  e in e m  M a n t e l  b e ­
k le id e t ,  d e r  g l e i c h z e i t ig  je d e m  e in z e ln e n  K c i l s t ü e k  
s e in e  f e s t e  L a g e  v e r l ie h  (A b b . 9 ) .  I n  d ie s e r  K e ilfo r m  

w u r d e ,  n a c h d e m  d ie s e lb e  v o m  M o d e l l  a b g e z o g e n  
w a r  u n d  le t z t e r e s  s o m it  s e in e  D ie n s t e  e r f ü l l t  h a t t e ,  
d ie  W a e h s s c h ie h t  in  d e r  D ic k e  d e s  M e t a l le s  e iu -  

g e p in s e l t ,  d ie  b e id e n  H ä l f t e n  d e r  F o r m  z u s a m m e n ­
g e s e t z t  u n d  d u r c h  e in e n  E in g u ß t r ic h t e r  d e r  in n e r e  

H o h lr a u m  m i t  d e r  K e r n m a s s e  a u s g e g o s s e n .  D ie s e  
K e r n m a s s e  s e t z t e  s ic h  a u s  Z ie g e lm e h l ,  f e in g e m a h le n e m  
T o n  im d  s t a u b f e in e m  S a n d  z u s a m m e n ;  a ls  B in d e ­
m i t t e l  d ie n t e  G ip s . I n  A b b . 1 0  i s t  v e r a n s c h a u l ic h t ,  
w ie  d a s  f e r t ig e  W a c h s m o d e l l  n e b s t  K e r n  in  d e r  
K e ilfo r m  a u s s i e h t .  I s t  d ie s e  A r b e i t  g e s c h e h e n ,  s o  

w ir d  z u n ä c h s t  d e r  M a n t e l  u n d  d a n n  S t ü c k  fü r  S t ü c k  

d ie  K e i l fo r m  s o r g f ä l t ig  v o n  d e m  W a c h s m o d e l l  a b ­
g e z o g e n ,  b is  d ie s e s  v o l l s t ä n d ig  f r e ig e l e g t  i s t .  D ie  

K e ilfo r m  k a n n  z u r  H e r s t e l lu n g  e in e r  b e l ie b ig e n  A n ­
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zah l von Waehsmodellen im m er w ieder benutzt wer­
den; darin bestand der erhebliche V o rte il des C e llin i­
schen Form verfahrens gegenüber den früher ge­
übten, abgesehen davon, daß die E rh a ltu ng  des 
Originalmodelles in  G ips von unendlichem  W e rt fü r 
den Schöpfer und fü r  die Nachw e lt war. Das fertige 
W achsm odell -wurde sorgfä ltig  nachgearbeitet, die 
Nähte, die an den Teilungen der Ke ilfo rm st üeke 
entstanden waren, beseitigt, etwaige Blasen im  
W achs und sonstige Unebenheiten entfernt, worauf 
in  Gesta lt runder Wachsgestänge die Zufiußkanäle 
fü r  das M e ta ll und die Abzugkanäle fü r L u f t  und 
Gase, die sich beim  Guß bilden, 
angesetzt wurden. Abb . 10 ze ig t 
das W achsmodell in  dieser B e ­
schaffenheit, fe rt ig  zu r H e rs te l­
lung der äußeren Gußform.

F ü r  die Gußform  wurde die­
selbe Masse, G ips und Ziegelmehl 
m it  feingeschlemmtem Ton und 
Sand vermengt, verwendet. Diese 
Masse wurde zunächst dünnflüssig 
auf.’das M ode ll aufgetragen unter 
Beobachtung der äußersten Sorg­
fa lt , dam it jede Tiefe des Modelles 
ausgeformt wurde, und, nachdem 
so eine gleichmäßige Lage dieses 
vo lls tänd ig  bedeckte, in  dickerem 
B re i, bis der W achskörper in der 
D icke  von 20. bis 30 cm ringsum 
vo lls tänd ig  ein gemauert war. D ie  
fe rtige  Fo rm  im  Querschn itt ze ig t 
Abb . 11. H ie rbe i is t P un k t a die 
Zusammenführung der Kanä le  fü r 
den E inguß der Bronze, P u n k t b 
der Ausfluß  der L u f t  und Gase.

Nunm ehr w ird  die Fo rm  zu­
nächst bei le ich tem  Feuer dem 
Trocknen ausgesetzt, das Feuer 
m ehr und mehr ve rstä rkt, bis die 
Fo rm  vo lls tänd ig  g lüht. Schon 
nach Entw eichung der le tzten  
Feuch tig ke it beginnt das Wachs 
an dem Ausfluß  c (Abb. 11) aus­
zuschmelzen, jedöeh bedarf es eines 
vo llständ igen Durchg lühens der 
ganzen Form , um die le tz ten  Reste des W achs­
modelles zu  beseitigen und die Fo rm  re in und 
gußbereit zu gestalten. Langsam  w ird  das Feuer 
auf niedrige Tem peratur herabgem indert und 
nach gänzlicher E in ste llung  desselben die Form  der 
Abküh lung  überlassen. E s  is t verständ lich, daß die 
Form  in  der Feuersg lu t m ürbe geworden is t und 
in  ihrem  Aeußeren Risse zeigt. Deshalb is t es er­
forderlich, derselben fü r  den Guß die notwendige' 
W iderstandskraft zu  verleihen, dam it n ich t das 
flüssige M e ta ll durch entstandene Fugen entweichen 
kann oder die m ürbe Fo rm  zersprengt.

Zu diesem Zwecke w ird  die Fo rm  in  senkrechter 
R ich tung  m it  Bandeisen um legt und dieses Gerüst

in  wagerechter R ich tung  fest m it E isend raht um­
w icke lt. Ueber diese Panzerung kom m t alsdann- 
nochmals eine fingerdicke Sch ich t der Formmasse- 
als äußerster M ante l, der zug le ich die entstandenen 
Risse w ieder sch ließt. D ie  so fü r den Guß bereite- 
Fo rm  w ird  dann fest in  der E rde , in der sogenann­
ten G ießgrube eingedämmt und dam it jeder zu- 
gewärt genden M ög lichke it auf Zersprengung beim 
Gusse w irksam  vorgebeugt.

Diese Cellin ische Form m ethode fü r das W achs­
ausschmelzungsverfahren is t  bis heute im  Gebrauch, 
n u r sind die H ilfsm itte l vollkom m ener geworden;.

an S te lle  der K e ilfo rm  zu r  Ge­
w innung des Wachsmodelles is t  
die Gelatineform  getreten, deren 
H errich tung später gesehildert 
w ird.

W aren im  A lte r tu m  und im  
M itte la lte r zum eist Schöpfer der 
M odelle und Verfe rtige r des Gusses 
eine Person, d. h. der B ild h aue r 
zug le ich  auch Erzg ießer, so t r a t  
m it der fortschreitenden techn i­
schen En tw ick lung  der Bronze­
kunstg ießerei darin ein W andel 
ein; in  der Fo lge füh rte  der K ü n s t­
le r im m er seltener seine Werke- 
selbst in  E rzguß  aus; der E r z ­
gießer wurde zum  selbständigen 
Beruf. Besonders in  F rankre ich  
wurden im  17. und  18. Jah rhun ­
dert E rzg ießer ausgebildet , d ie  
sich großen R u f erwarben. N ieder­
länder, Eng länder, Span ier u nd  
Skand inavier erlernten in Paris  d ie  
Bronzekunstg ießerei und trugen 
sie in  ih re  He im atländer. In Paris- 
so ll auch der französische G ießer 
R o u s s e a u  zu Ausgang des 18. 
Jahrhunderts ein neues Form ver­
fahren eingeführt haben.

E s  is t zweifellos, daß durch den 
schon erwähnten Niedergang der 
E rzg ießkunst am Ausgang des 17. 
Jahrhunderts manche technischen 
Kenntnisse über die Ausführung 

des oben beschriebenen W achsausschmelzverfah­
rens verloren gegangen w a ren , und daß sich 
dieses Form verfahren demzufolge a ls unzuverlässig  
und m angelhaft herausstellte, zum a l da die a lten  
Meister gestorben uraren, ohne Schü ler zu  h in te r­
lassen. Infolgedessen g r if f  Rousseau, anknüpfend' 
an die Lehm form erci, auf die Te ilform ere i z u rü ck  
und schuf ein neues Sandgußverfahren. D ie  B .ld - 
gießerei des 18. und —  besonders in  Deutsch land —  
des 19. Jahrhunderts bediente sich fast ausschließ­
lich  dieser m utm aßlich  französischen Technik.

D er Unterschied zwischen der Sandform  und dem 
oben geschilderten WTachsausschmelz verfahren .ist 
ganz bedeutend. Insbesondere hat das Sandguß-

Abbiidung 7. Persousstatue 
von Bonvonuto Cellini, Florenz.
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verfahren den V o rte il, daß es fü r  das Gelingen des 
Gusses weit größere Garantien  b ietet a ls die von 
mancherlei Zufä llen  abhängige 'Wachsformerei. D a ­
durch w ird  es besonders geeignet fü r M onum ental­
werke großen S tils . W ie in  a llen  solchen Fä llen  ist 
der S tre it der Meinungen, welches von den beiden 
Verfahren das bessere sei, bis heute n ich t zu  Ende 
gekommen. Bevor h ier zu  dieser Frage S te llung  
genommen w ird, betrachten w ir uns auch die Sand­
formerei und versuchen w ir, uns den Arbeitsprozeß 
zu veranschaulichen. Der Bronzegießer erhä lt das 
Modell der S tatue, die in  E rz  gegossen werden soll, 
von dem Künstle r, dem B ildhauer. D er Sandguß 
ist ein Teilgüßverfahren; es g ilt  daher, zuerst das 
G ipsmodell gußgerecht zu  zerlegen, d. h., Arm e,

Be ine , fre is te ­
hende Fa lten tc i- 
le eines Mantels, 
m eist auch Ober-

D ie  Zerlegung und M ontierung des Gipsmodelles 
erfo lgt in  dem M odellraum ; dieser d ient auch der 
Aufbewahrung früher bereits gegossener oder in Be­
arbeitung befindlicher Modelle. E r  g le icht einem 
Museum und b ietet einen interessanten E in b lic k  in  
die V ie lgesta ltigke it der Aufgaben einer Bronzeb ild­
gießerei. Neben Büsten, Po rträ ts und Statuen w e lt­
liche r und ge istlicher Größen, geistiger und finanz ie lle r 
führender Männer e rb lickt man A rch ite k tu rte ile , 
K ränze, Trophäen und W appen, neckische Brunnen­
figuren und ernste Gestalten der Friedho fsp lastik , 
daneben Te ile  von 
T ier- und Mensehen- 
le ibern. A lle s  ver­
schiedene Aufgaben 
fü r  den G ießer,kaum  
eine der ändern äh­
nelnd.. Von h ier aus 
gelangt das zer-

körper und Unterkörper werden abgetrennt und 
bilden je ein G uß te il fü r sich. D ie  E in ze lte ile  
werden m it feinen, aus S tah ld rah t gedrehten Sägen 
von der F ig u r abgetrennt, so daß denkbar schmale 
Schnittfugen entstehen. Um  die abso lut genaue 
Wiederzusammensetzung der abgetrennten Teile im  
Bronzeguß sicherzustellen, w ird  jedes abgeschnittene 
Teil schon im  G ipsm odell m it einem Zapfen ver­
sehen, der die Lage  des betreffenden Stückes genau 
festlegt und jede Verschiebung von vornherein aus­
schließt. D ie  Zerlegung des G ipsmodells is t fü r den 
Bronzeguß von außerordentlicher W ich tigke it. Sie 
erfordert große Sachkenntnis. E in m a l is t  es se lbst­
verständlich der W unsch jedes Bronzegießers, so 
wenig wie m ög lich  Te ile  abzutrennen, anderseits 
muß geprüft werden, w ieweit die M ög lichke it geht, 
von einer Zerlegung abzüsehen, ohne betriebs- und 
gußteehnische Schw ierigkeiten außer ach t zu  lassen.

x x x v . aa

leg te M odell, nachdem es einen Anstr ich  m it Schellack­
lösung erhalten hat, der den G ips gegen Anziehen 
der Feuch tigke it aus dem Form sand iso liert, in  d ie  
Formerei, ein hoher, he lle r Saa l m it Lau fkran  aus- 
gestattet, welcher das Fortbewegen und Umwenden 
der schweren Form en le ich t und sicher erm öglicht.

A u f niedrigen Böcken liegen die großen eisernen 
Form kästen, in denen die Teile der F iguren ein­
geform t -werden. A u f  W erkbänken erfo lgt die Fe rtig ­
ste llung  der k leineren Formen. In Nebenräumen 
geschieht m aschinell die Zubere itung des Formsandes, 
der zunächst in  M üh len  staubfein gemahlen, in  
M ischtrom m eln  trocken gemiseht und dann feucht 
gesiebt w ird . D e r Formsand is t ein Gem isch von 
lehm haltigem , fe ttem  Sand, der die nötige  B inde­
k ra ft besitzt, einem grauen, tonha ltigen  Sande, wel­
cher der Fo rm  G lä tte  und Fe inhe it der Ausprägung 
verle ih t, und einem mageren, g lim m erhaltigen Pro-
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Abbildung 10. In  'der Keilform 
horgostelltes Waohsmodell m it dem 
angesetzten Waolisgestängo für den 
Einguß des Metalls und die Abzüge 

für L u ft  und Gase.

a =  feuerfeste Kern, b =  Wachs- 
modell in der Dicke der späteren 
Wandungsdicke der Bronze, c =  
ElnguÖ. d =  Ausfluß dea Wachses 

beim Glühen der Vorm.

Abbildung 8. Eormverfahren für 
Wachsausschmelzung nach Benve­

nuto Cellini.
Gipsmodell, halbseitig mit Stücken 

der Keilform  bedeckt.

Abbildung 9.
Modell in der Keilform  mit umschließen­

dem Mantel.
a *= Modell, b =  Mantel, dazwischen 

die Stücke der Keüform.
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dukt, das die Poros itä t der Form , die Durchlässig­
ke it fü r L u f t  und Gußgase sichert. D ie  gußeisernen 
Formkastenrahmen sind zwei-, auch m ehrte ilig ; die 
untere H ä lfte  hat an den Längsseiten v ie r Lappen 
m it eingebohrten Löchern, in  welche v ie r an der 
oberen Form kastenhälfte befindliche Führungsstifte  
genau passen und beide H ä lften  zu  einem gu t und 
sicher schließenden Ganzen vereinigen. Z u r A b ­
deckung werden starke Fo rm bre tte r verwendet.

Das M odell, beispielsweise der R um p fte il einer 
F igu r, w ird  zunächst in  die untere Form kastenhälfte 
so in  Forn isand eingebettet, daß dasselbe zu r H ä lfte  
in dieser Be ttung  liegt, der Rücken nach unten, 
die Brustse ite  nach oben b le ib t fre i. Nachdem diese 
Verrich tung, technisch als „Bauen  de r Sparhä lfte“  
bezeichnet, getan ist, beginnt das An fertigen der 
•einzelnen Fo rinstückc. Das Wesen der Sandform

Abbildung 11. Die fertig© Wachsausschmelzform.
a => innerer Kern, b ■» lonerer und äußsrer Pormmantel. 

c — Einguß, d «  Luftabzlige.

is t  das der S tückform . Jede Tiefe und Unterschnei­
dung im  M ode ll erfordert ein besonderes Form stuck, 
das sich vom M ode ll abziehen läß t. Jedes Fo rm stück  
m uß  sich dem vorhergegangenen d ich t und sauber 
anschließen, um  Näh te  nach M ög lichke it zu  ve r­
meiden. U m  die einzelnen Form stücke sowohl von­
einander a ls auch vom G ipsm odell le ich t abhebbar 
zu  erhalten und jedes Zusamraenkleben zu vermeiden, 
benutzt der Form er Lykopod ium , das is t B lütenstaub 
einer asiatischen Pflanze. D er Kunstfo rm er beg innt 
m it dem Ansetzen der Form stücke auf der Fo rm ­
kastente ilung. Sorgsam w ird  das M odell, soweit 
als das erste Fo rm stück  reichen so ll, m it  Lykopod ium  
eingepudert, der mäßig feuchte Form sand zunächst 
m it  den F ingern  angedrückt und dann m it kleinen, 
kegelförm igen Holzhäm m ern fest angehämmert; is t 
dies geschehen, so daß der Sand soviel Festigke it 
erhalten  hat, daß das S tü ck  ein Ganzes b ilde t, w ird  
da* Fo rm stück  m itte ls  einer feinen breiten Stah lgabel 
vom  M ode ll abgezogen, dam it man sich überzeugen 
kann, daß a lle  Fe inheiten des Gipsmodelles scharf 
z u r  Ausprägung ge langt sind. Is t dies der F a ll,  so

w ird  das S tü ck  w ieder in  seine vorige Lage gebracht, 
m it wenigen Schlägen m itte ls  des Formhammers 
nochmals fest an das M ode ll angepreßt und nach 
a llen  Seiten sauber in  F lächen beschnitten. Diese 
F lächen geben den anschließenden Stücken nach 
rechts und links, unten und oben bestimmte Lagen, 
die ein Verschieben irgendeines Form teiles unmög­
lich  machen, da infolge dieses fläch igen Ineinander­
greifens a lle  Fo rm te ile  voneinander abhängig sind. 
In dieser Weise w ird Fo rm stück  an Fo rm stück  ge­
baut, bis die ganze B rustse ite  zugeform t is t (Abb. 12). 
E s  g ilt  nun, diese Form stücke in  einem M antel zu 
vereinigen. Zu  dem Zwecke w ird  die obere H ä lfte  
des Formkastenrahmens leer über die Fo rm  auf­
gesetzt, so daß je tz t die Füh rungsstifte  d ich t in

Abbildung 12. Sandguß-Formvcrfahren.

Das Modell in der unteren Formkastenhälfte ein­
gebettet und zum T e il schon mit Sandforrastücken 
belegt, darüber die noch leere Stifthälfte des 

Kastens.

den Führungen schließen, und dann der noch ver­
bliebene Leerraum  m it Sand fest ausgestampft, bis 
den Kasten  eine feste, oben g la tt  gestrichene Sand­
masse fü l lt .

H ie rau f erfo lgt die W endung der Form , die 
Rückenseite kom m t nach oben, die Lochhä lfte  des 
Kastens w ird  m itte ls  K ran  abgehoben, und das 
Rückente il des Modelles, das zu r Gew innung der 
vorderen Form seite provisorisch in  Sand gebettet 
worden war, w ird  freigelegt und sauber vom Sande 
gereinigt, aim dann in  derselben Weise zugeform t zu 
werden, w ie es vorn geschehen is t, und den gleichen 
M an te l zu erhalten, wie die erste Seite der Form . 
D am it is t die Fo rm  in  ihrem  ersten Teile der Gesam t­
arbeit vo llendet (Abb. 13). E s  g ilt  nun, das M ode ll 
aus derselben wieder freizumachen. Dabei w ird  der 
umgekehrte W eg gegangen. D er M ante l von der 
rückwärtigen, zu le tz t zugeform ten Rückenpartie  
w ird  m itte ls  K ra n  abgehoben, beiseitegefahren, die 
einzelnen Form stücko von dem M ode ll abgezogen 
und auf bereitstehende B re tte r abgelegt, bis das 
M ode ll auf dieser Seite v ö llig  fre iliegt; dann w ird
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der M antel w ieder darübergedeckt, der ja  in  dem 
Formkastfenrahmen ein festes Ganzes b ildet. Nach 
Uinwenden der so wieder geschlossenen ganzen Form  
w ird das vordere M an te lte il abgehoben und d irekt 
im K ran  gewendet, so daß die M an te lküh lung  nach 
oben kommt, die Form stücke, welche auf dem M ode ll 
liegen bleiben, werden w ieder S tü ck  fü r S tü ck  ab­
gezogen und d irekt in  die M ante lküh lung eingelegt, 
in  der jedes Fo rm stück  durch die fläch ige Beschnei­
dung ja  seine festbegrenzte Lage hat. Is t das le tzte 
S tück vom M ode ll abgezogen, so lie g t dieses fre i in  
dem M ante l der Rückseite und kann herausgehoben 
und beiseitegelegt werden; es hat zunächst seine 
Dienste getan. In  der rückwärtigen M ante lkühlung 
werden nunmehr die abgelegten Form stücke des 
Rückenteiles eingelegt, bis auch diese Formsoite das 
vollständige N ega tiv  der Rückseite des Rum pfes 
zeigt. W ir  haben also dann die zwei vollendeten 
F irm hä lften  des Rum pfes vor uns, die das M odell 
in a lle r Schärfe und m it a llen  Feinheiten im  Negativ

Abbildung 13. Sandguö-Form verfahren.

Das Modell a, umgeben von den Formstücken, 
vollständig zugoformt in dem geschlossenen zwei­

teiligen Formkasten b, im Schnitt gesehen.

zeigen, aus zahllosen Form stücken bestehend, die 
haarscharf aneinander passend in  den zwei Form - 
kastenhälften vere in igt sind. D er d r itte  T e il der 
Arbeit beginnt: es m uß der K e rn  fü r  die Fo rm  ge­
schaffen werden, um  den H oh lguß zu  ermöglichen.

Der Kern  einer B ildguß fo rm  is t ein fester Kürper, 
der fre i in der Fo rm  schweben und in  sich genügend 
H a lt haben muß. Deshalb is t zunächst ein E isen­
geripp erforderlich, das ihm  diesen H a lt  verle ih t. 
Zwei der Schwere des Kerns entsprechend starke 
Eisen werden kreuzweise so aneinander befestigt, 
daß die Enden an v ie r Punk ten  auf dem Rande 
der Form hälften aufliegen, und an diese zwei H aup t- 
fiisen, die Kernauflagen, w ird alsdann das aus K le in ­
eisen gefertigte Kerngerippe, das der Fo rm  in  a llen 
Hüllen und Tiefen fo lg t, angehängt. D ie  einzelnen 
Eisen werden durch Drahtschlingen fest m iteinander 
verbunden. Is t dieses Kerngerippe fertig , so werden 
beide Form hälften m it Kernsand ausgcmantclt, nach­
dem zuvor die Fo rm  k rä ftig  m it Lykopod ium  ein­
gepudert ist, um ein Zusatnmenbacken von Fo rm  
und Kernsand zu  verhüten. Is t die Ausm antelung 
beendet, so w ird  das Eisengerippe in  den Kernsand

der hinteren Fo rm hä lfte  e ingedrückt und m it dem­
selben durch eine Gipsmasse verbunden, der Kasten 
umgewendet und auf die vordere Form seite gedeckt. 
D er noch bestehende H oh lraum  im  Ke rn  w ird  a ls­
dann m it Gipsmassc ausgegossen. A m  Ende dieses 
A rbe  tsganges haben w ir  also w iederum  die ge­
schlossene Fo rm  vo r uns, nur daß je tz t an S te lle  
des Gipsmodelles der vollständ ige Ke rn  in  derselben 
eingeschlossen ist: ein Rum pf, dem G ipsm odell gleich, 
aus Kernsand, inwendig das E isengerippc, beides 
zusammengehaltcn durch die Gipsmasse.

Es fo lg t der v ierte Arbeitsgang: die Freilegung 
des Kernes, in  derselben Weise wie zuerst das M ode ll

Abbildung 14. Sandguß - Form  verfahren. Quer­
schnitt der fortigon Sandform.

a «» beschnittener Kcro, an den Hauptelsen ln der Form 
frelachwebend. o =» Süßere Form mit den Elngußsträngen d 

und dem Loftabzug e, dazwischen die Formsllicke b.

fre igelegt wurde. E s  werden je tz t aber die Fo rm ­
stücke sofort in der M antelhühlung der Fo rm  m it 
feinen D rahtstiften  ohne Küpfe  festgenagelt, dam it 
beim  Wenden und Zudecken ein Herausfa llen der­
selben unm üglich ist. L ie g t dann der K e rn  fre i, 
so erfo lgt die Herste llung  der M etallstärke, das Be­
schneiden des Kernes, durch Abnahme einer Sand­
sch icht von demselben, welche g leichmäß g der W an­
dungsdicke entspricht, die der spätere Bronzeguß 
erhält. H ie rzu  gehört eine außerordentliche Sach­
kenntnis und Geschicklichkeit. M itte ls  einer kleineu 
Lanzette  in  schaufclartiger Fo rm  w ird  die Sand­
sch ich t von 4 bis 6 mm D icke  ganz g le ichm äßig 
von dem K e rn  abgeschnitten, a lle  Bewegungen des 
Kürpers verfolgend, bis der Zw ischenraum zwischen 
Fo rm  und Ke rn  hergestellt is t und der le tztere fre i 
in  der Fo rm  lieg t, getragen von den an v ie r Punkten 
auf der äußeren Form fläche ruhenden Haupte isen 
(Abb. 14).

D er K e rn  erhä lt sch ließ lich  einen A n str ich  von 
feiner Graphitschlem pe, die ihm  einm al im  Trocken­
prozeß eine feste G lasu r ve rle ih t und dann auch das 
E inbrennen des flüssigen M etalles beim Gusse ver­
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hindert. End lich  w ird  er noch m it Kern stiften  ge­
nagelt, dam it die Verbindung der Kernsandschicht 
m it  der Gipsmasse eine so feste w ird, daß eine s tü ck ­
weise Lösung des Sandes vom  G ips ausgeschlossen 
is t. In den beiderseitigen Form hälften  sind nun noch 
die Zuführungskanäle fü r  das M e ta ll anzuschneiden, 
die an beiden Seiten der Fo rm  eingegraben werden, 
und  die LuEtabzugskanäle, welche an der dem E in ­
guß zunächst liegenden S te lle  anzubringen sind.

Das Anschneiden der E ingußkanä le  is t von hoher 
W ich tig ke it fü r das Gelingen des Bildgusses. Zu­
nächst is t das System  des Erzgusses n ich t das des 
unm itte lbaren Einström ens der Gußspeise in  die 
Form , sondern des a llm äh lichen Fü llen s derselben 
von unten; es w ird, technisch ausgedrückt, n ich t 
auf „S chuß “  gegossen, sondern „ste igend“ . D ie 
Hauptkanä le  müssen demzufolge so angeordnet sein, 
daß die flüss ige Gußspeise ihnen bis z u r  tiefsten 
S te lle  fo lg t, d ie etwa 10 bis 15 cm  unte r der tiefsten 
S te lle  des Formgebildes liegt. H ie r w ird  der Stoß 
des einströmendon M ota lles abgefangen und von da 
die Bronze in  ruhigem  Steigen in  die Fo rm  durch 
die A ttacken  benannten Seitenkanäle gepreßt, welche 
die Verb indung zw ischen H au p tkan a l und Form  
bilden. B e i V erte ilung  der A ttacken  is t zu erwägen, 
daß die Zuführung der flüssigen Bronze ringsum  
gleichm äßig ist, dam it n ich t an einer S te lle  M e ta ll 
e indringen kann,'ehe noch die L u f t  entweichen konnte, 
sonst verfängt sich le tztere, und es g ib t Löcher. E s 
dürfen aber auch n ich t zu  wenig Zuflüsse sein, sonst 
w ird  der V f eg zu  weit, den der flüssige S to ff zu rück­
legen muß, und er e rka lte t inzw ischen; es g ib t Schweiß­
nähte oder K a ltgußste llen .

E s  g ilt , nach a llen  R ichtungen das künstliche 
Gebilde einer B ildguß fo rm  zu  sichern und zu  er­
wägen, wie a llen  M ög lichke iten  des M ißlingens eines 
Gusses zu begegnen ist. D er Tücken sind so mannig­
fache, die in  den wenigen Sekunden des Einström ens 
der Gußspeise zu  zerstören geneigt sind, was in  
wochenlangem mühevollem  F le iße  die H and  des B i ld ­
gießers zu schaffen bestrebt war.

So vo llendet w ird  die Fo rm  zum  Trockenofen 
gebracht. Diese Trockenöfen, in  der Rege l ein großer 
fü r  Monumentalformen und ein k le inerer fü r  hand­
gerechte Formen, befinden sich in  dem Gießraum , 
eine Längsseite desselben einnehmend. D ie  große 
Trockenkammer, ein Raum  von 20 bis 25 qm  Fläche, 
is t oben offen, dam it die schweren Form en m it dem 
K ra n  unm itte lba r eingefa liren; und r ich tig  p la c ie rt 
werden können. Jede Fo rm hä lfte  w ird  fü r  sich 
getrocknet und erhä lt einen Unterbau von v ie r oder 
sechs aufgemauerten Pfe ilern, dam it die T rockeng lu t 
auch von unten die Fo rm  um w a llt. D ie  Feuerung 
is t  se it lich  des Trockenraumes, von diesem durch 
eine, Lochschichtwand getrennt, durch welche die 
F lam m en in  die Trockenkam m er treten. D ie  Züge 
sind unter der Sohle des Trockeuraumes so angeord­
net, daß dieselben kreuzweise unter dem Boden zum  
Schornstein führen; h ierdurch w ird  die gleichmäßige 
Bestreichung des ganzen Gewölbes durch die G lu t

des Trockenfeuers erz ie lt. Schieber an den Zügen 
ermöglichen von außen die Regu lierung des Abzuges 
und die Stärke der Feuerung. S ind die Formen 
im  Trockenraume untergebracht, so w ird  zunächst 
das Deckengewölbe m itte ls  Kranes aufgelegt und  die 
zweiflügelige E isen tü r geschlossen; am ersten Tage 
langsam angeheizt, dann, die G lu t  verstärkend, is t  
der Trockenprozeß am d ritten  Tage beendet. Noch 
heiß w ird  die Fo rm  nunm ehr dem Ofen entnommen 
und die H e rrich tung  fü r  den Guß beginnt; D ie  Sand­
form  erreicht im  Trockenprozeß den H ärteg rad  eines 
weichen Gesteines, die Schw indung is t eine sehr 
geringe. W oh l dehnt sich die ganze Fo rm  m ehr 
oder weniger, so daß die Teilungen der einzelnen 
Form stücke deutlich  erkennbar sind, doch m it der 
zunehmenden E rk a ltu n g  sch ließ t sich die Fo rm  auch 
w ieder fest zusammen. Be ide Fo rm hä lften  werden 
von dem im  Trockenraum  abgelagerten Staub sorg­
fä lt ig  gereinigt, E ingußkanä le und Luftabzüge tüch ­
t ig  ausgeblasen, um  auch da jeden Frem dkörper zu  
entfernen, worauf die Fo rm  m it einer feinen G raph it­
schwärze überzogen w ird. D ie  getrocknete Sand­
form  saugt diese Schwärze n ich t auf, dieselbe b le ib t 
v ie lm ehr a ls feine Isolierschicht auf der Fo rm  haften 
und verb indet sich später m it  dem einströmenden 
M eta ll, verh indert das Einbrennen des Sand'es und 
erhöht die G lä tte  und Sauberkeit der Gußfläche. 
A u ch  der K e rn  w ird  vollständ ig-gesäubert —  gra- 
p h it ie rt is t er bereits vo r dem Beschicken in  den 
Trockenraum  —  und w ird  dann zunächst in  die 
rückw ärtige  H ä lfte  der Fo rm  eingelegt. Nachdem 
nochmals durch Zwischenlegen weicher Tonstreifen 
an verschiedenen S te llen  die Gußdicke nachgeprüft 
is t, w ird  die Fo rm  geschlossen und beide Fo rm hä lften  
verm itte ls eiserner Formkastenpressen fest zusammen­
gepreßt.

Inzw ischen is t auch der Schm elzm eister rege ge­
wesen. D ie  Schmelzöfen sind seit S tunden in  Betrieb. 
In  jedem der zy lindrischen  Schächte steh t auf zwei 
Roststäben, m it einem feuerfesten S te in  a ls U n te r­
lage, welcher ein Anbacken des T iegels an den E isen­
rosten verh indert, der G raph ittiege l, g e fü llt m it 
Kup fe r, welches zunächst niederschmelzen muß, da 
es die höchste Tem peratur erfordert. D u rch  eine 
runde Oeffnung in  der feuerfesten Abdeckp la tte  des 
Schmelzofens beobachtet der Schm elzer den F o r t­
gang des Schmelzprozesses und überzeugt sich durch 
E in tauchen  der Rührstange von Ze it zu  Ze it von 
dem F lüssigkeitsgrad des Metalles. E s  is t Z e it zum  Le ­
gieren. M it  raschem Rucke schiebt der O fenarbeiter 
die Abdeckp la tte  des Ofens zu r Seite, die F lam m en 
schlagen einen Augenb lick  zu r Decke, indessen der 
Schmelzmeister das am  Ofen bereitliegende Z inn  in  
das flüssige Kup fe r versenkt und den B re i k rä ft ig  
durchrührt. Noch eine le ich te  Beschickung m it 
Ko ks  zu r En tfachung höchster G lu t, dann sch ließt 
sich der Schmelzofen und in  y2 st kann der Guß 
vollzogen werden.

D ie  le tzten  Handgriffe  werden erled ig t, die ein­
gepreßte Fo rm  in  die G ießgrube hinabgelassen, die
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E inguß trich te r auf die Kastenm ündungcn aufgesetzt 
und vorläu fig  noch m it  W atte  abgedeckt, um  E in ­
dringen von Staub usw. zu  verhindern; die L u f t ­
abzüge, erhalten Hü tchen  von Lehm , um etwaige 
M eta llspritzer, welche m it den Lü ften  und Gasen 
avuströmen, seitwärts abzuleiten. En d lich  sind auch 
die Gießscheren vor den Schmelzöfen zurechtgelegt, 
die Tiogelzangen hängen im  D rehkran über denselben, 
um die glühenden T iege l aus dem Öfensehacht in  
die Gießscheren zu  befördern. E in  rotg lühender 
Em ailg lanz der eingetauchten Rührstange zeigt, daß 
das M e ta ll gu t ist. Im  Aschensehacht steht ein Mann 
bereit, um  die se itlichen Roststäbe zu  ziehen —  der 
T iegel steht ja  nur auf den zwei m ittle ren  — , der 
Ofen w ird  geöffnet, der den T iege l um lagernde 
glühende Koks w ird  in  das Aschenloch durchgestoßen, 
der nun  freistehende T iege l m it der flüssigen Masse 
von der Tiegelzange festgepackt, herausgewunden und 
in  die Gießschere abgesetzt, der Ofendeekel w ieder 
geschlossen; ihm  fo lg t der zw eite  T iegel. Nachdem 
so beide bere itgeste llt sind, erfo lgt das Abkehren; 
m it dem Abkehreisen w ird  die Oberfläche der Güß- 
speise von Schäum  und Schlackenresten befreit, so 
daß sieh ein Spiege l auf derselben ze igt, ein kurzes, 
kräftiges Durchrühren, die Mannschaften sind ver­
te ilt , die T iege l werden aufgehoben und an die Form  
herangetreten. „L o s “  e rtön t das Kommando, zu ­
gleich neigen sich die T iegel dem E inguß trich te r zu, 
m it breitem Schw a ll ergießt sich  das g litzernde 
M eta ll in  die Form . Sekunden nur, und die L u f t ­
abzüge beginnen zu  pfeifen; der Ton, den das ein- 
strömende M e ta ll erzeugt, w ird  vo lle r; eines der an., 
den Luftabzügen aufgesetzten H ütchen  flieg t • v o ii: 
dem D rucke au3strömender Gase zu r Seite; grün­
blaue F iäm m chen erscheinen, v o n . einigen M e ta ll­
spritzern begleitet; ein Aechzen und Knarren  in  döh 
Preßschienen, die die Fo rm  umschließen, ze ig t än, 
daß die geheimnisvollen K rä fte  des flüssigen Metalles 
m it höchstem D rucke  arbeiten, und  g le ichze itig  ertönt 
der R u f „a b “ . E s  is t getan, der Guß vo llendet. Noch 
brodelt und kocht das erstarrende M e ta ll im  E inguß­
trichter, die T iege l werden in  bereitstchende Gefäße 
vollständig entleert und beiseitegesetzt. Tore und 
Fenster, die während des Gusses fest geschlossen 
-ein müssen, werden geöffnet, um  der G lu th itze

und den Schwaden Abzug  zu schaffen; die scliweiß- 
gebadete Mannschaft sucht Erholung.

Meister und Gehilfen tauschen die beim Gusse 
gemachten Beobachtungen aus und ihre Hoffnungen 
oder Befürchtungen über den A u s fa ll des Gusses. 
Ob der E in la u f g la t t  vonstatten ging, ob zu  v ie l 
oder zu  wenig in  die Fo rm  gelaufen, ob die Lü fte  
gu t gestiegen u. dg l.; bei jedem Gusse wiederkehrende 
Fragen werden erörtert. Be i jedem Gusse dieselbe 
Frage: „O b  der Guß m iß lang?“  Es kann ja  niemand 
dafür einstehen, tro tz  a lle r Mühen und Sorgfa lt, die 
der Fo rm  gewidmet wurden. D ie  Spannung erzeugt 
eine gewisse Unrast bei a llen  Bete ilig ten , k ü rz  js t die 
Ruhepause, dann gehts ans W erk. D ie  Fo rm  w ird  aus 
der Grube gehoben, die Pressen werden abgenommen, 
der Kasten  w ird  geöffnet; noch steigen heiße Däm pfe 
auf, und der Guß, an dem die einzelnen Fo rm te ile  
m it einem G ew irr von Fo rm stiften  noch te ils fest­
haften, te ils halb abgelöst sind, muß erst w e ite r ab­
kühlen, ehe auch die innere Form  m itte ls  sp itze r 
E isen entfernt werden kann. D arun te r ze ig t sich dann 
die in  a llen  Regenbogenfarben schillernde M e ta ll­
fläche, h ier rötlichge lb , dort ge lb lichgrün, bis zum  
wundervollsten V io le tt, 

tjDer Guß is t wohl gelungen; d ich t und von 
sauberer G lä tte  is t die Oberfläche, die Gußnähtc an 
den Teilungen der nun zerstörten Forn istüeke denk­
bar dünn, a lle  Tiefen k la r, a lle  Höhen scharf aus­
geprägt zeigen die Feinheiten des Modelles, keine 
Feh lste lle , keine schwache W andung is t  zu ent­
decken. Je tz t erst is t der G ießer beruhigt und geht 
im  Bewußtsein des E rfo lges an ein neues W erk.

A be r wehe, wenn es anders kom m t, wenn der 
M eister ratlos vor dem m ißlungenen W erke steht; 
oftm als selbst n ich t zu  ergründen vermag, welcher 
Schicksalstücke die Vern ichtung wochenlangen F le i­
ßes zuzuschreiben ist; denn dann g ilt  es n ich t n u r 
den ganzen Arbeitsprozeß zu  wiederholen, auch die 
W icderbrauehbarraachung des in  dem Feh lguß  ver­
wendeten M ateria ls  erfordert noch v ie l Ze it und A r ­
beit. E s  muß gereinigt Und tiegelrecht ze rte ilt wer­
den, ehe das M e ta ll erneut in  den T iege l wandern kann. 
Zum  G lü ck  sind die F ä lle  selten, in denen Gußstücke 
größerer Reparaturen oder des vö lligen Neuanfertigens 
der Fo rm  bedürfen. (Schluß folgt.)

U m s c h a u .
E in  neues Formverfahren für Blockformen.

In  der Gießerei der Tennessee Coal, Iron and Railroad 
Go. in Birmingham, A la., wurde ein neues, gegenüber den 
seitherigen Arbeitsweisen wesentliche Vorteile bietendes 
Formverfahren für Blockformen entwickelt. E s  hat sich 
bereits in längerer Betriebszeit bewährt sowohl bezüglich 
<ler Güte des Erzeugnisses wie in Anbetracht des Aus­
bringens und ganz besonders in bezug auf Wirtschaftlich-

*5 Ir- T r. Rev. 1917, 19. A pril, S. 880/4.
2) Man bediente sieh einer Mumfordmaschine und 

hatte lange Zeit mit einem leisen Schwanken des 
Formkastens während des Rütteln3 zu tun, was natürlich 
zu einer Reihe von Mißständen führte. Man änderte 
wiederholt vergeblich die Befestigung des Formkastens 
und der Formplatte am Rütteltische, bis man schließlich 
entdeckte, daß der Rütteltisch selbst beim Rütteln eine

keit. Das Verfahren wird sich ohne weiteres auch für 
manche unserer Gießereien gut eignen, wir. gehen darum 
im nachfolgenden auf Grund einer amerikanischen Quelle1) 
etwas näher auf seine Einzelheiten ein.

Das fragliche Werk hatte schon vor Jahren be­
gonnen, die Formen für Blockformen durch Pvüttdung 
herzustellen, war aber dabei auf große Schwierigkeiten 
gestoßen2). Erst nach deren Ueberwindung war die Babn 
für weitere Fortschritte frei, und man gelangte dann

kaum wahrnehmbare Neigung zu kippender Bewegung 
entwickelte. Die Ursache —  einseitiger Druckluftverlust 
infolge undichten Abschlusses zwischen dem Rüttel­
kolben und dem Amboßzylinder —  ließ sich leicht be­
seitigen, man stellte eine doppelte Führung durch Nut 
und Feder her und sorgte für eine wirksamere Verpackung, 
worauf alle Schwierigkeiten verschwanden.
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Abbildung 1. Aufseiten des zweiteiligen Modells 
über dav zusammenklappbare Kerngerüst.

Abbildung 2. Der Formkasten nnmittelbar vor Beginn 
des Rüttelns.

Abbildung 3.
Abziehen des Kastens mit der 
Form vom zusaraTueogeklappten 

Kerngerüste.

Abbildung- 4. Links; das zusammengekiappte Kerngerüst; rechts: ^Abheben 
de* Formkastens vom Abgusse.

rasch Schritt für Schritt 
zutn gegenwärtigen Ver­
fahren. Nach diesem 
Verfahren werden Form 
und Kern  zu gleicher 
Zeit durch Rüttelung 
hergestellt, worauf die 

j Form mechanisch zer­
legt, dos Modell ebenso 
aus dem Sandegebracht, 
der Kern abgehoben, die

Form wieder zusammengesetzt und abgegossen und schließ­
lich der Formkasten mechanisch entleert wird. Die Abb. 1 
bis 5 veranschaulichen das Arbeitsverfahren in allgemeinen- 
Zügen. Abb. 1 läßt den Rütteltisch R  der Mumford- 
maschine von 20 000 kg Hubkraft erkennen, - auf dem 
sich das Formkastenunterteil U  m it der Durchziehplatte Z 
befindet. Auf dem Formkastenteile und mit ihm fest 
verankert steht die aus mehreren Gliedern bestehende, in 
sich bewegliche Kemspindel K ,  über die eben das Modell M 
geschoben wird. Wie die Abbildung zeigt, ist das mittels 
eines Schamierbügels am Kranhaken aufgehängte Modell
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Abbildung 10. Blick auf die gerüttelte Fotm

Abbildung 11. Vorkehrungen zum Fest, 
halten de* Modell* beim Abheben de* 

Hauptformkastena.

der Haupfcformkasten über beide Teile gesetzt (Abb. 2)> 
worauf Sand eingeschaufelt und mit dem Rütteln be­
gonnen werden kann. Der Formkasten ist ähnlich wio das 
Modell der Länge-nach in zwei Hälften geteilt, die durch 
verschiedene Vorkehrungen zusammengehalton werden. 
Jede Kastenhälfte ist am oberen Ende ihrer Teilungs­
ebene beiderseits m it jo einem angegossenen Lager- 
böckchen E  (Abb. 2 bis 4) versehen, so daß ein durch 
das Lagerloch der — ■
Böckchen geschobe- l
ner Bolzen die beiden 
Teile schamierartig
miteinander verbin- ^  __ 1
det. Die Achse der c -j-----? /-------o | l
beiden Bolzen bildet L i  \ 1 L J  l
die Lin ie, um die der \\  I
entsprechend aufge- I ) 1
bängte Formkasten (  /
auseinandergeklappt ^ L —.— I '——-  _____ 1

werden kann. Klam - .  .___ — -------- -i
mern B  (Abb. 2 und 3) ] 1
halten beide Kasten- I t

teile unverrückbar F7 / T7I
miteinander fest ver- I (Q fv  1
bunden, während der / I ( j  1
Bolzen D  (Abb. 2 und 12 \ \ i_l l
4) lang genug is t , um  ) J  I
den Kastenteilen bei 
abgenommenenKlam- 
mem B  einige Bewe­
gungsfreiheit, ein klei- —   ---- —J —
nes Auseinanderklap- Abb. 12 Eittlelhelteil der gegenseitigen
pen, zu gestatten. Sicherung beider Modelilmiften. 
Wird der Formkasten
mittels der Zapfen A  an den K ra n  gehängt, wie es 
Abb. 3 zeigt, so bleibt der Kasten geschlossen, denn es 
w irkt keine K ra ft , die die beiden Hälften auseinander­
drängen würde. Hängt man ihn aber an den Nasen C  
auf, wie in  Abb. 4, so werden bei abgenommenen K lam ­
mem B  seine beiden Hälften an ihren unteren Enden 
auscinandergezogcn, soweit es die Länge der beiderseitigen 
Begrenzungsbolzen S  zuläßt. Auf dieser Teilung und Be­
weglichkeit des Formkastens und Modelles sowie auf der 
nochnäherzu erörternden Zusammenklappbarkeit der Kern- 
spindel oder richtiger des Kemgerüstes beruhen die haupt­
sächlichsten Eigentümlichkeiten des neuen Verfahrens.

Abbildung- 5. 
Gießbereiter Formkasten.

Abbildung: 6. Anordnung des Modells 
mit vorgerütteltem Sandring.

seiner ganzen Lange nach durch den Schnitt F  diagonal 
in zwei Teile geteilt. Infolge dieser Teilung läßt cs sich, 
an den oberen Scharnierhaken hängend (Einzelheiten 
dazu siche weiter unten), im unteren Teile beginnend,

y L
Sthmtfx-ySc/iniit m-n

Abbildung 7, 8, 9.

I Schnitte durch die fertig 

li f r y ;. gerüttelte Form. (In

771 tj- V / ,  J  ^  den Schnitten 8 und 9

, 7.-'jj ' f f f  erscheint die mittlere
•• ! - /  Kernspindel unge-

schnitten.)
■ V  'Schnitta-b

leicht auseinanderspalten. Das Modell entspricht mit 
seiner äußeren und inneren. Oberfläche den Umrissen der 
abzugießenden Blockform, es lassen sich also danach 
sowohl die Form wie der Kern  herstellen. Sobald die 
Kemspindel und das Modell zurechtgesetzt sind, wird

i
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JDie Abb. 6 bis 15 veranschaulichen eine Reihe von 
Einzelheiten der Einrichtung. Nachdem die Kernspindel, 
das Modell und der Hauptformkasten auf dem Eormkasten- 
unterteile U  vereinigt sind (wobei sich zwischen den 
beiden Kastenteilen die am Hauptfonnkastcn M be­
festigte, das Modell zentrierende Durchzichplatto Z  be­
findet), wird rings um das Modell etwa 300 mm hoch 
Formsand eingeschaufelt (bei G  in Abb. 6) und mittels 
drei bis vier Rüttelstößen verdichtet. Es entsteht da­

durch um das untere Ende 
des Modelles ein fester 
Sandring, der es beim 
folgenden gleichzeitigen 
Rütteln des Kernes und 
der Form auch vor dem 
geringsten Auseinander­
klaffen bewahrt. Danach 
schaufelt man in und um 

, das Modell Formsand, so 
Q daß sich beiderseits stets 

annähernd dieselbe Höhe 
ergibt, und läßt zugleich 
die Rüttehnaschine wir­
ken. Nach etwa 10 bis 12 
Minuten sind Form  und 

Kern in der Hauptsache fertig, so daß sie den Schnitten 
Abb. 7, 8, 9 entsprechen. Die Form der Nasen H  (Abb. 9) 
wird aber nicht durch Rüttelung hergestellt, die sich nicht 
hierfür bewährt hat, sondern man schneidet aus der bis 
oben bin glatt durchgerüttelten Form einen entsprechenden 
Sandkörper aus und bettet die in Schlitzen des H aupt­
modelles geführten Modelle der Nasen von Hand in 
den Sand, um sie nach der Entfernung des Hauptmodelles 
seitlich einzuzichen. Abb. 10 verdeutlicht die Modell-

Abbildung 13. Querschnitt durch 
das Kern^crüst.
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Abbildung 14. Abbildung: 15 Ansicht des auf dem
Obere Festspannung der äußeren Formlcastenuntciteile aufgcstellten

KcrngcrttütpUtten. Kernger'ustei.

teile H  und läßt zugleich die Anordnung der Verbindungs- 
echarniere J  der Modelle und E  der Formkasten besser 
erkennen. Die Form wird dann so wie sie bisher gediehen 
ist  von der Maschine abgehoben und in die Gießgrube 
gebracht. Dort werden dio den Hauptformkasten mit 
dem Unterteile verbindenden Klammern L  (Abb. 5) 
gelöst und der Hauptformkasten über das Modell hinweg 
abgehoben. Die mit dem Formkasten hochgehendo 
Durchziehplatte sichert dabei tadellosen, die Form 
zuverlässig unbeschädigt lassenden Arbeitsverlauf, wäh­
rend Spanneisen P  (Abb. 11), die zwischen dio oberen 
durch einen Blechbeläg geschützten Kanten des Modelles 
und den Kcrnspindelkopf geschoben worden, das Modell 
festhalten. Abb. 11 läßt zugleich erkennen, wie das Modell

an den Bügeln J  aufgehängt wird, um es nach Entfernung 
der Spannciscn P  vom Kerrio abziehen zu können. Da 
seine beiden Hälften während des Anziehens, unterstützt 
durch einige leichte Hammerschläge, das Bestreben haben, 
auseinanderzugohen, lösen sie sich anstandslos vom 
Kerne ab. Abb. 12 zeigt dio Anordnung zweier Dübel 
zur weiteren genauen Sicherung der gegenseitigen Lago 
beider Kernhälften während des Rüttelns. Der Kern 
bleibt nach dem Abheben des Modelles im Unterteil 
sitzen und wird gleich der Form geschwärzt und im Ofen 
getrocknet. Das Zusammensetzen der Form und ihr Guß 
mittels eines unten mündenden Trichters und eines 
kleinen Eingußaufsatzkästchens 0  (Abb. 5) bietet nichts 
besonders Bemerkenswertes.

Nach dem Gusse kommt das zusammenklappbare 
Kerngerüst zur Geltung. E s  besteht in der Hauptsache 
aus einem mittleren, im Eormkastonuntertcile verkeil­
baren Stücke P  und vier beweglichen Seitenteilen Q 
(Abb. 13). Während des Formens und Gießens weiden 
die Seitenteile oben durch eine Spannplatte R , vier Spann- 
büge lSundd cnKeilT (A b b. 14)und unten durch die Nuten q 
(Abb. 8 u. 9) des Formkastenunterteils auseinandergehalten; 
Abb. 15 läßt die äußere Form des Kerngerüstes erkennen. 
Wird der K e il T  ausgeschlagen, so daß sich die Spann­
platte R  etwas erheben kann, wie es in Abb. 14 punktiert 
nngedeutet ist, so können dio Seitenteile Q dem äußeren 
Drucke folgen und sieb der Mittclspindel nähern. Infolge­
dessen läßt sich der Hauptformkasten mitsamt dem A b ­
gusse leicht über das Kerngerüst wegheben (Abb. 3), 
worauf die Klammern B  gelöst, der Formkasten von den 
Zapfen A  auf die Nasen G umgehängt wird und so vom 
Abgusse ohne weiteres weggehoben werden kann (Abb. 4).

Die Tennessee Coal, Iron and Railroad Co. bedarf 
für ihr Luppcnwalzwerk ziemlich großer Walzen. Sie 
haben einen Querschnitt von 600 x  600 mm und wiegen 
je 5- bis 6000 kg. D a sämtliche Teile der Formausrüstung 
recht kräftig bemessen werden mußten, wiegt eine guß­
fertige Form mit Kasten, Sand und Kernrüstung un­
gefähr 10 500 kg. Eine Arbeitsgruppe von zehn Mann 
(soehs Taglöhner, ein Stampfer, zwei Zusteller und ein 
Gießer) liefern in der Sohicht regelmäßig zwölf Abgüsse.

Carl 1 rresberger.

Die Berechnung von Rüttelformmaschinen.
Die Bereohnung der Rüttelformmascbinen hegt nooh 

völlig im argen: vielfach werden die Abmessungen dieser 
Maschinen mehr nach dem Gefühle als auf Grund wissen­
schaftlicher Erkenntnis oder doch empirisoh festgestellter 
Unterlagen ausgeführt. Das führt dann entweder zu 
Materialvergeudungen durch zu starker Bemessung ein­
zelner oder gar aller Teile und in der Folge zu zwecklos 
hohem Kraftaufwand, oder die Maschinen arbeiten infolge 
zu großer Beschränkung einzelner oder aller Abmessungen 
unzuverlässig und gehen nach vorzeitigen Ausbesserungen 
allzurasch zugrunde. In  dieses Dunkel bringt ein Aufsatz 
in der Zeitschrift „Die Gießerei“1) einiges Lioht. Der Ver­
fasser weist an Hand einer Zahlcntafel mit den Maßen 
der Tischgröße, der Zylinderdurchmesser und der N utz­
last von 55 Rüttelformmascbinen verschiedenster Bauart 
naoh, welch grobe Fehler bei der Bereohnung oder Be­
messung eines großen Teiles dieser Maschinen unterlaufen 
sind, und gibt dann an Hand sachgemäßer Erwägungen 
und reicher praktischer Erfahrungen eine Anleitung zur 
Bereohnung solcher Maschinen.

In  erster Lin ie  kommt es darauf an, die N u t z la s t  
riohtig zu bewerten. Zu diesem Zwecke werden in Zablen- 
tafel 1 für verschiedene Tischgrößen die Gewichte von 
Form leasten, Formsand und Modellplattcn angegeben, 
woraus dann unter Berücksichtigung eines erfahrungs­
gemäß ausreichenden Zuschlages das Nutzgewiobt für 
1 qom Tisobflüche berechnet wurde. Mit diesen N utz­
gewichten —  0,10 bis 0,15 kg/qom für Tische bi3 zu 1 qm

*) 1917, 22. April, S. 71/4.
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Zahlentafel 1. A u sw e rtu n g  der N u tz la s t .

Gewichte in kg ton
Nutz­

Nutzlast
auf

Nr. Tischgrüße

mm

Kasten Modell Sand
Zu­

schlag

last

kg

1 qm 
Tisch- 
fläche

kg/qom

1 300 X 300 10 10 70 10 100 0,111
2 500 X 1,00 75 40 160 25 300 0,12
3 700 X 750 225 125 300 50 700 0,124
4 1000 X 1000 500 200 500 150 1350 0,135
5 1200 X 1200 650 350 1000 200 2200 0,153
6 1500 X 1500 850 450 1700 300 3300 0,146
7 1800 x  1800 1000 700 2500 450 4650 0,144
8 2000 X 2000 1500 1000 3500 000 6600 0,165

Oberfläche und 0,15 bis 0,20 kg/qcm für größere Tische —  
kommt man im allgemeinen gut zurecht, nur in ganz 
besonderen Fällen kann es nützlich werden, höhere Be­
lastungen vorzusehen. Bei Annahme dieser Belastungen 
für die Tisohfläche wäre für die Berechnung der Zylinder­
fläche eine Nutzlast von 2,5 bis 3 kg/qcm zugrunde zu 
legen, weloh letztere auch ßchon alle notwendigen Zu­
schläge für das Eigengewicht, die Reibung und die Plunger­
beschleunigung umfaßt; Zum Betriebe eines jeden Rüttlers 
ist eine K ra ft  P  erforderlich, die imstande ist, nicht nur 
die Nutzlast G, das Eigengewicht G, und den Reibungs- 
widcrBtand R  zu überwinden, sondern die auch dem 
Plunger eine gewisse Geschwindigkeit verleiht. Wenn 
die Antriebskraft nur eben ausreicht, den Plunger auf dio 
erforderliche Höhe zu heben, so würde bei gesteuerten 
Masohinen die Luftauslaßöffnung nicht weit genug ge­
öffnet werden, um ein plötzliches Zurückfallen des 
Zylinders zu bewirken. Infolgedessen bliebe ein kräftiger 
Rüoksoblag aus und die Büttelwirkung wäre gleioh null. 
Ganz ähnlich wäre die Wirkung bei ungesteuerten Ma­
schinen; der Plunger bliebe in der Höohststellung einfach 
stecken, um dann infolge unvermeidlicher Undichtig­
keiten allmählioh zurüokzugchen. E s  ist darum ein 
gewisser Kraftübersohuß Z  zur Beschleunigung der 
Plungerbewegung unbedingt erforderlich. Dieser Uober- 
sohuß darf erfahrungsgemäß nioht kleiner sein als die 
zur Ueberwindung der Reibungswiderstände aufzuwen­
dende K ra ft. Nach den angeführten Erwägungen wie 
auf Grund langjähriger Erfahrungen ergeben sieh folgende 
Formeln:

1) R  =  V ,  (G  +  G j),
2) R , ^  Z ,
3} P  ^  G -j~ G i -f- 2 R .

Nach diesen Eonneln und m it H ife  der Werte au < 
der Zablentafel 1, wonach man für Rüttler bis 1000 qcm 
Tisohfläche 0,1 bis 0,15 kg/qom, für größere Tisohe 0,15 
bis 0,20 kg/qom Nutzlast und 2,5 bis 3 kg/qom Nutzlast 
für die Zylinderfläche zu rechnen hat, lassen sioh unter 
Zuhilfenahme der folgenden Formeln Zahl 4 bis 0 alle 
Hauptabmessungen eines Rüttlers feststellen. Bezeichnet 
man mit F  die Tisohfläche in qcm, mit F i  die Zylinder­
fläche in qcm und mit D  den Zylinderdurohmesser in cm, 
so ist;

G
4) F  =  —■' 0,1 bis 0.2

G
5) F l ~  2,5 bis 3.0 

und 0) D  =  y  «»•

Im  bestimmten Falle, z. B, bei einer Nutzlast von 
2500 kg, einer Beanspruchung des Tisches m it 0,16 kg/qom 
Nutzlast und 2,5 kg/qom Nutzlast für die Zylinderfläche 
wird demnach

F  =  =  rd. 15 600 qora =  1250x1250 mm,

F , =  1000 qom und D  =  357 oder rd. 350 mm.
Von großer Wiobtigkeit ist die richtige Ausbildung 

des Rütteltisohes. E r  soll stets so groß bemessen werden, 
daß die Modellplatte nicht über ihn hinausragt. Is t  dio 
Modellplatte nennenswert größer als der Tisch, so kommt 
sic beim Rütteln in Eigenschwingungen, die den Sand 
eher lookern als ihn verdichten. Das Eigengewicht des 
Tisches mitsamt dem Plunger muß groß genug sein, um 
beim Rüokprallu einen kräftigen Aufschlag zu bewirken, 
und zugleich ist der Rütteltisch reichlich kräftig auszu­
bilden, um die vielen kurzen Erschütterungen auszuhalten, 
ohne zu zittern. Wenn das Eigengewioht eines Tisches 
mit seinem Plunger für eine bestimmte hohe Nutzlast 
festgestellt worden ist, so reioht dieses Gewicht für kleinere 
Nutzlasten nioht atu. W ill man mit gutem Erfolge auf 
derselben Maschine auch mit geringeren Nutzlasten 
arbeiten, so muß das für die höhere Nutzlast ermittelte 
Eigengewioht von Tisoh und Plunger um den Unterschied 
beider Nutzlasten vergrößert werden. —  Als allgemeiner 
Anhalt können folgende Werte dienen:

G bis 250 kg G, <  1,5 G

G =  250 bis 500-kg G, <  1,2 G

G =  500 „  1000 „  Gt <  G

G =  1000 „ 2500' „  G, ■<£ 0,75 G
G  über 2500 kg Gi < .  0,5 G.

Bei richtiger Durchbildung der Rütteltisoho und 
Plunger, insbesondere durch Anordnung kräftiger Rippen 
und guter Uobergänge, sind dio angegebenen Werte leicht 
zu erreichen. Die einzelnen Plungerabmessungen sind 
nach den allgemeinen Festigkeitsformeln zu bereohnen, 
wobei der Plunger als exzentrisob belastete Säule behandelt 
wird.

Bei Maschinen ohne S to ß a u s g le ic h  muß eine sehr 
kräftige Grundplatte vorgesehen werden, um den Schlägen 
genügond Widerstand zu bieten und sie durchaus gleich­
mäßig auf das Fundament zu übertragen. Ferner soll, 
um dio Erschütterungen mögliohst vo n . der Umgebung 
fernzuhalten, in die Grundplatte oder in den Unterbau 
mögliohst viel Gewicht gebracht werden. Erfahrungs­
gemäß kommt man m it folgendem Gewichte M der Grund­
platte gut zurecht:

7) M =  0,8 bis 1,2 ( G + G i)  kg, 
vorausgesetzt, daß die Platte auf gutem, eisen verstärktem 
Betonunterbau verankert ist.

Der Zylinder ist gleioh dem Plunger auf Knickung 
zu bereohnen, wobei der höohste H ub und die ungünstigst 
verteilte Nutzlast zugrunde zu legen sind. Dio Länge 
des Zylinders für Masohinen, die nur rütteln, bestimmt 
sich naoh Forme! 8:

8) L  =  1,75 bis 2,25 D , 
während für Masohinen, bei denen der Plunger auch 
den Formkasten oder die Formplatte zu heben und zu 
senken hat,

9) L  =  H  +  2,0 bis 2,25 D  wird, 
wobei H  die verlangte Hubhöhe bedeutet. F ü r dio H ub­
begrenzungsbolzen kann die Formel

10) d =  0,1 y p  gelten, 
worin d dem Kemdurohinessor des Bolzens in cm und P  
des Hubkraft in  kg entspricht. Bei Begrenzung des Hubes 
durch Muttern mache man dio Mutterhöhe 

11) h =  d.
Fü r s to ß fre ie  Rüttelmasohinen kann dio Grund­

platte sohwäoher bemessen werden, man hat nur etwaigen 
Verspannungen vorzubeugen. Dagegen muß dor stoß- ’ 
auf fangende Teil, der Amboß, ein reoht reiobliohes Gewicht 
erhalten. Sein Gewicht Mx beträgt:

12) M, =  2 bis 2,5 (G + G j)  kg.
108
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Bei den Steuerungskanälen sind scharfe Krümmungen 
und Einschnürungen zu vermeiden und es ist  auf reoht 
saubere und glatte Innenflächen ganz besonders zu achten. 
Man sieht für die Einlaßöffnungen Luftgeschwindigkeiten 
von 15 bis 25 m/sek, für die Auslaßöffnungen von 10 bis 
20 m/sek vor und rechnet im groben Durchschnitt für 
jede Richtungsänderung der Kanäle m it einem Druck­
verlust von 0,025 bi» 0,05 kg/qcm. Der Hubraum ist 
etwas größer anzunehmen als die Berechnung nach dem 
angenommenen Hube ergeben würde, denn der wirkliche 
H ub ist stets um 10 bis 15 %  höher als der eingestellte 
oder vorgesehene. Bezeichnet V  den Hübrnmn in chm, 
h  den Hub in m und d den Zyiinderdurchmesser, so ist:

13} V
, u d-h  cbm4

und die minütliche Luftmenge L r  bei n Hüben je min: 
d2

14) Lt = n 4
1,1 h cbm/min Preßluft.

Die L u ft  entweicht mit einem Drucke von 2 bi» 2,5 kg/qorn, 
cs läßt sich demnach durch Umrechnung der Luftmengo 
Ly  auf 2 kg/qcm Druck die in der Minute durch die Aus­
laßkanäle strömende Luftmenge ermitteln, wonach dann 
die Steuerkanäle berechnet' worden können.

Die vorstehenden Darlegungen erheben, wie ihr un­
genannter Verfasser ausdrücklich betont, keinen Anspruch 
auf Wissenschaftlichkeit. Sie bezwecken nur —  und das 
haben sie unzweifelhaft in dankenswerter Weise getan — , 
die seither gewonnenen Erfahrungen in eine für die Praxis 
leiobt verwendbare, übersichtliche Form zu bringen und 
Grundlagen für weitere, wissenschaftlich unanfechtbare 
Forschungen und Feststellungen zu schaffen.

C. Irrcsberger.

Herstellung von Spänebriketts ohne Presse.
In  einer Gießerei zu Cherbourg werden aus Dreh-, 

Bohr- und Hobelspänen usw. ohne Zuhilfenahme einer 
Presse Brikett» horgestellt1).

Etw a 100 kg Späne werden auf einer Platte aus­
gebreitet, m it 4,0 bi» 4,5 kg Zement und 1,2 1 einer ver­
dünnten Lösung von Ammoniumohlorid (etwa 0,35 kg 
festes Ammoniumohlorid auf 10 1 Wasser) gemischt. Das 
Gemenge wird gut durchgemisoht in  gleicher Weise wio 
dies hoi der Herstellung von Beton geschieht. Naoh er- 
.folgtor Mischung wird das Material in hölzerne, innon 
sohwaoh konisch zulaufende Formen von etwa 200 mm 
und 25 mm Höhe eingofüllt und gut eingestampft. So­
dann worden die Formkästen entfernt und die Formlinge

’ ) Tho Iron and Coal Trades Review 1918, 15. März,
S. 285.

an der L u ft  getrocknet. D ie fertigen Briketts besitzen 
ein Gewicht von etwa 12 kg. Zur Herstellung von täg­
lich etwa 700 Briketts worden ein Mann und drei Frauen 
benötigt.

Die Briketts sollen sioh im Kuppelofen sehr gut 
bewährt haben. Sio worden bis zu 15 und 20 %  der 
Gesamtbesohiokung eingesetzt. Der Zement wird vor- 
sohlaokt und hat zu Störungen bisher keinen Anlaß 
gegeben. li. Dürrer.

Normenausschuß der deutschen Industrie.
In  Heft 7 (Juliheft) der „Mitteilungen dos Nonnen­

ausschusses der deutschen Industrie“ 1) werden folgende 
neue Entwürfe zu Normen veröffentlicht:

D I  Norm I I  (Entw urf 1) Whitworth-Gewinde naoh 
Original,

D I  „  12 ( ,, 1) Whitworth-Gewinde mit
Spiel,

D I  ,, 13 ( „  1) Metrisohes Einheitsgewindo,
D I  ,, 14 ( ,, 1) Metrisohes Einheitsgewinde,
D I  ,, 15 ( „  1) Zeiohnungen, Linienarten,
1) I  ,, 16 ( ,, 1) Zeiohnungen, Sohrift.

Abdrucke der Entwürfe werden Interessenten auf Wunsch 
von der Geschäftsstelle des Normenausschusses der deut­
schen Industrie, Berlin  N W  7, Sommerstr. 4 a, zugestellt, 
dor auch Einwändo bis zum 1. Oktober mitzuteilen sind,

Verein deutscher Eisengießereien.
Der Verein deutsoher Eisengießereien hält am Sonn­

abend, den 21. September 1918, vormittags 11 U hr, 
im kleinen Konzertsaal des Kurhauses zu Wiesbaden 
«eine 48. Hauptversammlung ab.

T a g e so rd n u n g :
1. Geschäftsbericht von Herrn Sr.-gng. S. G. Werner;
2. Jahresberioht von Herrn Dr. Otto Brandt;
3. Reohnungsberioht und Wahl der Rechnungsprüfer;
4. Aenderung der Satzungen;
5. Wahl von Ahssohußmitgliedern;
6. Festsetzung von Ort und Zeit der nüolisten H aupt­

versammlung.
Am Fro :tag, den 20. September, abends 0 Uhr, 

findet die gemeinsam vom obengenannten Verein und 
vom Verein deutsoher Bisenhüttenleuto veranstaltete
20. Versammlung deutsoher Gießereifaohleute im kleinen 
Konzertsaal des Kurhauses zu Wiesbaden statt. (Tages­
ordnung s. S. 812 dieses Heftes.)

t) Jahrssbezugspreis dieser monatlich erscheinenden 
Mitteilungen 20 Jl.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

A m erican  F o u n d r y m e n ’s  A sso c ia tio n .
(Fortsetzung von Seite 889.)

A. T. J e f f e r y  spraoh über die 
Herstellung von bearbeitbarem Temperguß1),

wobei er erwähnte, daß die Schwierigkeiten, die hartes 
Bisen, zü wenig geglühtes Eisen und verbranntes Eisen 
bei der Bearbeitung bereiten, duroh geeignete Maßnahmen 
vermieden werden können. Hierbei handelt es sioh haupt­
sächlich um Herstellung von Konstruktionsteilen für Auto­
mobile, deren Bedarf augenblicklich außerordentlich 
groß ist. H ierzu sei die allerbeste Qualität kaum gut 
genug, und ein Erzeugnis, das Eiscnkarhid enthält, wird 
niemals hierfür in  Frage kommen. Die Tatsache, daß 
weißes Eisen m it seinem hohen Prozentgehalt an Eisen­
karbid sowohl wie ein Eisen mit pcrlitisohem Rand, welch 
letzteres zur W ahl eines größeren Vorsohubes verleitet, 
woduroh die Werkzeuge auf einen harten Untergrund 
stoßen, Werkzeuge und Maschinen stark angreifon und 
zum T e il besohädigon, bedarf Wohl keiner besonderen E r ­

J) Naoh Foundry  1917, O kt., S. 449/51.

wähnung. E s  gibt fünf Abarten, die solche Schwierig­
keiten bereiten, nämlich 1. hartes, weißes Eisen, 2. zu 
Wenig geglühtos Eisen, 3. zu rasch abgekühltes Eisen,
4. verbranntes Eisen, 5. solohos Eisen, das zuweilen für 
hart- angesproohen wird, in  W irklichkeit aber zäh und 
weich ist.

E s  liegt klar auf dor Hand, daß hartes, Weißes Eisen 
der Bearbeitung die größten Schwierigkeiten entgegen­
setzt. Solches Eisen muß vom Eaohmann ohne Weiteres 
erkannt Werden und kann nur duroh grobe Vernach­
lässigung der nötigen Sorgfalt in die Bearboitungswerk- 
statt gelangen.

Das zu Wenig geglühte Eisen ergibt sioh als eine Folge 
einer ungenügenden Einw irkung der H itze  des Glühofens. 
E s  enthält neben Perlit größere Mengen Zementit. E s  hat 
praktisoh dieselben Eigenschaften wie reines, hartes, 
weißes Eisen und bereitet somit bei der Bearbeitung die­
selben Schwierigkeiten. E s  zeigt einen schwarzen Bruoh, 
besitzt eine geringe Dehnbarkeit und geringen Widerstand 
gegen Schlag und Stoß. N ur durch obemisoho Analyse 
oder mikroskopische Untersuchung kann es erkannt 
werden. Die ungenügende Einw irkung der H itze des
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Glühofens wird gewöhnlioh hervorgerufen duroh ungünstige 
Zugverhältnisse, zu große Glühtöpfe, duroh mangelhafte 
Kenntnis oder Sohwäohon in der Ablösung der Temperatur 
sowie duroh zu diohtes Zusammonsatzen dor Glühtöpfe, 
Deshalb ist  Sorgo dafür zu tragen, daß die Pyrometer an 
geeignete Stellen eingebaut und richtig abgeleson werdon, 
daß die Abzugskanälo so bcsohaffen sind, daß die Gase 
gezwungen werdon, m it allon Teilen des Glühofens in 
Berührung zu kommen, und daß der Kam inzug so geregelt 
ist, daß eine gonügonde Hitzomongc, für alle Töpfe aus- 
reiahend, gesiohort ist.

Probcangüsso zum Prüfen dos Matorials haben sioh 
als sehr zwookmäßig erwiesen. Duroh Absohlagen dieser 
Angüsse soll dio Beschaffenheit dos Materials geprüft 
werdon. Bei kleinen Gußstüoken soll wenigstens ein Stüok 
eines Topfes auf das Aussehen des Bruches geprüft werden.

Am meisten bereitet zu rasoh abgekühltes Eisen, 
das perlitisohen Band zeigt, Schwierigkeiten. Die Ur- 
saohe wird hei der mikroskopisohen Untersuchung vom 
Fachmann ohne Weiteres erkannt. Wie schon eingangs 
erwähnt, wird hoi zu großem Vorschub bei der Bearbeitung 
dor Drohstahl brechen und dor Dreher Wird das Eisen 
cinfaoh als „hart“  ansprechen. Der Bruch des Stückes 
W'ird mit Ausnahme dos Bandes schwarz soin und das 
Stüok selbst wird sioh wahrscheinlich gut biegen lassen. 
Die zu rasoho Abkühlung ist ebenfalls die Folge von 
Nachlässigkeit oder Mangel an Kenntnis. E in  Eisen, 
das schneller als 10 0 in  der Stunde abgokühlt wird, ge­
hört in dio Gefahrenzone. Ursache der zu raschen A b­
kühlung können soin schlechte Sohieber, Offonlassen der 
Feuer- oder Aschonloolitür, gesprungenes und somit 
luftdurohlässiges Mauerwerk sowio zu baldiges Oeffnen 
der Ofentüren. Die nötige Abhilfe liegt k lar auf der Hand.

Verbranntes Eisen bringt bei dor Bearbeitung un­
gefähr dieselben Begleiterscheinungen wie hartes, weißes 
oder, zu wenig geglühtes Eisen. Was über diese beiden 
Abarten gesagt ist, wird auch bei verbranntem Eisen zu­
troffen. Glüoklioherweiso kann verbranntes Eisen nur 
in Ausnahmefällen beim Ende eines Gusses entstehen. 
Bei der nötigen Sorgfalt kann es leicht von der Bearbei­
tung ferngehalton werden. Im  allgemeinen ist cs nioht 
ornstlich schädlich, außer wenn es schwammig ist, so daß 
es in diesem Falle nur zum Umsohmo’zon verwendet 
werden kann.

Wird dor Kohlenstoff- und Siliziumgehalt im Schmelz­
ofen zu weit vermindert, so kann dioses Eisen unter ge­
wöhnlichen Bedingungen nioht geglüht worden. Zu nie­
driger Siliziumgehalt kann dio'Folge oincs Fehlers in  der 
Gattiorung oder in  dor ohemisohon Analyse sein, es kann 
auch eine zu übermäßige Oxydation im Sohmelzofen 
dio Sohuld daran tragen. Allo diese Fehler können bei 
ehüger Sorgfalt vermieden worden. D er bes'te Weg, 
diesem Uebelstande abzuholfcn, dürfte die ohomisohe 
Untersuchung eines jeden Wagens Roheisen sein und dio 
gloiohzoitige Verwendung verschiedener Sorten Rohoiscn 
bei der Gattierung. Daß ein schnell oxydierender Ofen

gute W artung braucht, dürfte wohl selbstverständlich 
sein. Auoh ist offenkundig, daß sohleohte Schmelzer, 
die Löcher in ihrem Feuer haben oder zu starkes Gebläse 
bei sohleclitem Ofongaug anwonden, dio Gefahren erhöhen. 
E in  wohlgeübtes Auge wird bei der Probenahme einen 
zu niedrigen S i - Gehalt erkennon und ihm duroh 
nötigen Zusatz von Ferrosilizium zu begegnen wissen. 
Kohlonstoff spielt eine genau so wiohtigo Rollo wie 
Silizium, nur kann er nioht so leioht wie dieses ersetzt 
worden, wenn eine zu starke Oxydation stattfand. Da 
nun Kohlenstoff Gegenstand einer weit größeren 
Oxydation als Silizium  ist-, so muß vor allen Dingen von 
vornherein der Kohlonstoffgehait gesiohert werden. Der 
beste Temperguß onthält etwa 2,3 %  C.

Schließlich ist noch das Eisen zu erwähnen, das hart 
genannt wird, in Wirkliohkoit aber weich und zähe ist. 
E s  wird bei Anwendung von zu sehwachon Werkzeugen und 
Maschinen übermäßige Abnutzung derselben verursachen.

Der äußere Rand von bosonders gutem Temperguß 
gloioht im Bruoh dem besten SohmiedeiBen und tritt  in 
allon Teilen mit ihm in  Wettbewerb. Seine ohemisohe A uf­
machung, soweit es Eisen anbetrifft, ist  dio gleiche, nur 
daß die im Sohmiedeisen eingearbeiteton Sohlaokenteil- 
ohen heim Temperguß duroh Temperkolile ersetzt sind.

Jeffery führt weiter aus, daß die Tempergießer es 
ganz entschieden ablehnen sollten, Gußstücke aus an-, 
scheinend hartem, in  W irklichkeit aber weichem und 
zähem Eisen als unbearbeitbar zurüokzunehmen, sondern 
sie sollten unbedingt darauf drängen, daß die Bearbeiter 
genügend starke Werkzeuge und Masohinen vorsehen. 
E in  Te il dor angoblioh unbearbeitbaren Gußstüoko wurde 
geprüft und es stellte sieh heraus, daß zu sohwaohe oder 
zu sohleohte Werkzeuge zur Bearbeitung gebraucht wurden. 
Dio mikroskopische Untersuchung ergab einwandfreies 
Material.

Auf Grund dieser Betrachtungen kann gesagt worden, 
daß die wesentliche Ursache dor Schwierigkeiten bei der 
Bearbeitung von Temperguß einem Mangel an wissen­
schaftlicher Erforschung des Materials naoh der prak­
tischen Seite hin oder einem Mangel an wirksamer Mit­
arbeit des Bearbeiters zuzusehreiben ist. Die Masohinen- 
konstrukteuro haben os verabsäumt, siah mit den Eigen 
schäften oder Eigentümlichkeiten des Tempergusses ge­
nügend vertraut zu maohon, worin eine große Sohuld an 
dem mäßigon Ergebnis liegt, und waren abgeneigt, Angaben 
von Männern, die die führenden Leute der besten Temper­
gießereien sind, anzunehmen. In  vielen Fällen sind sogar 
Anregungen, sohleohte Konstruktionen abzuändern, mit 
Widerstreben aufgenommen worden, obgleich der K o n ­
strukteur tagtäglioh mehr Anregungen zum Vorteil und 
zum Bedürfnis des engsten Zusammenarbeitens mit dem 
praktischen Gießereifachmann erhielt. H ie r wäre ein 
engstes Zusammenarbeiten vor allen Dingen von größtem 
Nutzen und hierdurch würde auoh der größte Te il der 
Schwierigkeiten behoben. $tpl.»3;ng. R. W. Mülkr.

(Fortsetzung folgt.)

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

D eu tsch e  P a te n ta n m e ld u n g en 1).
19. August 1918.

 ̂ _ K l . 7 a, Gr. 9, K  61 876. Walzwerk m it Innenkühlung. 
'■S'«S3tlg. Arnold Kriw an, Berlin.Mariendorf, Sohwerin- 
■straße 74.

K l. 27 d, Gr. 2, A  29 504. Dampf- oder Gasstrahl­
gebläse. Aktien-Gesellsohaft Brown. Boveri & Cie., Baden, 
Schweiz; V ertr.: Robert Boveri, Mannheim-Käferthal.

22. August 1918.
K l,  7 c, Gr. 4, D  33 334. Biegemaschino zum Biegen 

von Blechplatten, die in verschiedenen Richtungen ge­

*) Die Anmeldungenliegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur E insicht und 
Cinspruoherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.

krümmt werden sollen. Johannes Drewes, Gideon b. Gro­
ningen, Holland.

K l .  7 o, Gr. 30, M 62 291. Mas oh ine zur Herstellung 
von Streckmetall mit Stegen von versohiedener Breite. 
Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Cöln-Kalk.

K l .  24 o, Gr. 7, A  28 988, Vom Dampf- oder F lüssig- 
keitsdruck oder von der Temperatur gesteuertos Gasventil 
für gewerbliche Gasfeuerungen. Apparate-Vertriehs- 
Gesellschaft m. b. H ., Berlin-Wilmersdorf.

K l .  31 a, Gr. 2, Soh 49 972. Sohmelzofen m it Oel- 
oder Gasfeuerung, K a r l Schmidt, Heilbronn a. N., 
Weipertstr. 33.

K l .  40 b, Gr. 1, H  72 496, Verfahren zur Herstellung 
siliziumhaltiger Lagenveißmotalle aus Blei, Antimon, 
Kupfer und Zinn. - Zus. z, Pat. 297 290. K a r l Haßler, 
Aalen, W ürtt., Bahnhofstr. 82.
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Z e i t s c h r i f t e n s c h a u  N r .  8 . 1)

A llg e m e in e r  T e il.
Geschichtliches.

A. E . Johnson: D ie  g e s c h ic h t lic h e  S e ite  der 
E is e n -  und S ta h le rz e u g u n g . Ganz kurzer Auszug 
aus einem Vortrag vor dor Cloveland-Institution of E n ­
gineers am 4. März 1018. [Ir. Coat Tr. Rev. 1918, 15. März, 
S. 287.]

Dr. H ans Sohubert:D ie S o h m e lzh ü tte  zu G e ro ld ­
ste in . [Gieß.-Zg. 1918,s. 15. Ju li, S. 213/9.]

U d d e h o lm s A .-R.* Die Einleitung bringt etwas Ge­
schichtliches. [Affärsvärlden 1918, 24, Ju li, S. 3086/3114.]

Wirtschaftliches.
Z u r  U e b e rg a n g sw irtso h a ft. [St, u. E . 1918,

4. Ju li,  S. 623.]
Fr. H erbst: D ie  deutsoho S te in k o h le n a u fb e ro i-  

tu n g  im  W ir ts c h a ft s k r ie g e  d e r Z u k u n ft .*  [G lück­
auf 1918, 27. Ju li, S. 461/7; 3. A ug., S. 477/84.]

K .  Everts: W ä rm e w irtso h a ft  naoh dem K r ie g e .*  
[Z- f. Dampfk. u. M. 1918, 19. Ju li,  S. 225/8.]

Dr. Ludw ig Eu ld : R ü c k la g e n  d er E is e n in d u s tr ie  
fü r  d ie  U e b e rg a n g s w irts o h a ft  in  sto u o rlio h er 
H in s io h t . [St. u. E . 1918, 4. Ju li, S. 612/3.]

Slr.'Qng. e. h. A . L .  Symphor: D ie  Z u k u n ft  der 
d e u t s c h e n  W a s se rw irts c h a ft . [St. u. E . 1918, 11, Ju li-
5. 643/4.]

Rechtliches.
E r s a t z  fü r  F lie g e rso h ä d e n . : [[St. u. E . 1918, 

18. Ju li,  S. 667/8.]
Patentwesen.

Dr, Werneburg: D a s  V o r b e n u tz u n g s re c h t  im  
in te rn a t io n a le n  P a te n tre c h t . [Soz.-Teohn. 1918, 
Ju li, S. 86/9.]

Sonstiges.
D e r  B o rio h t  dos e n g lisc h e n  A m te s fü r  B re n n - 

s to ffo rso h u n g . [Z. d, V . d. I .  1918, 13. Ju li,  S. 453/5.] 
A n s t a lt  fü r  B ra u n k o h le n te o h n ik  und M in e ­

ra lö lo h e m io  in  B e r l in .  [St. u, E . 1918, 4. Ju li,  
S. 616/7.]

Dr. A . Güttm ann: S o h iffe  aus E ise n b e to n .*  
[St. u. E . 1918, 4. Ju li,  S. 602/12; 11, Ju li, S. 629/35;
18. Ju li, S. 657/61.]

S o z ia le  E in r ich tu n g en .
Unfallverhütung.

P . Max Grempe: U n f a l ls c h u t z  bei k o m p r im ie r ­
ten Gasen.* [Soz.-Teehn. 1918, Ju li,  S. 81/5.]

B ren n sto ffe .
Braunkehle.

Eduard Windakiewioz: B ra u n k o h le n a b la g e ru n ­
gen in  G a liz ie n  und P o len .*  [Bergb. u. H . 1918, 
1. A pril, S. 115/23; 15. A pril, S. 133/42.]

Dr. Josef S tin y : D ie  L ig n it e  der U m g e b u n g  vo n  
F e ld b a o h  in  S te ie rm a rk .*  [Bergb, u .'H . f918, 15. Mai, 
S. 171/80; 1. Ju n i, S. 193/6.]

Steinkohle.
Dr. E rn st Jüngst: D ie  E n t w ic k lu n g  vo n  H o l ­

la n d  s S  te l n k  oh len bergbau,*  [Glüokauf 1918, 20. A pril, 
S. 254/5; 27. A p ril, S. 268/71.]

V o rk o m m e n  vo n  K o k s k o h le  in  S c h o tt la n d . 
[Ir . Coal T r. Rev. 1918, 12. A pril, S. 396.] 

Kokerelbetrieb.
D e r B , 0 . 0 . R e g e n o ra t iv k o k so fo n .*  Beschreibung 

einer neu errichteten Batterie von 25 Rogenerativkoksöfcn 
auf der Wilsontown Colliery, Lanarkshire. [Ir. Coal Tr. 
Rev. 1917, 30. Nov., S. 595/6.]

») Vgl. St. u. E . 1918,.31. Ja n ., S. 98/103 ; 28. Febr., 
S. 178/81; 28. März, S. 273/7; 25. A pril, S. 364/7; 30. Mai, 
S. 428/50; 27. Ju n i, S. 594/7; 25. Ju li, S. 690/3.

H . K .  Benson und L .  L .  D avis: T ie fte m p e ra tu r-  
d o s t il la t io n  vo n  B ra u n ko h le .*  [ J .  In d . Eng. Chem.
1917, 1. Okt., S. 946/9. —  Vgl. S t. u. E . 1918, 11. Ju li, 
S. 638/9.]

Naturgas.
N a tu rg a s  zu r  B e le u c h tu n g  vo n  P is a . [En g i­

neering 1918, 7. Ju n i, S. 643.]
Wassergas.

®r.«Qtig. Gwosdz: U ebo r d ie  ohem isohen G ru n d ­
la g e n  der W a sse rg a sb ild u n g .*  [Z. f. ang. Chem. 1918,
16. Ju li,  S. 137/9.]

E rze und  Z u sc h lä g e .
Eisenerze.

Ern st Kudie lka: D ie  E r z la g e r s t ä t t e n  zw isohen 
Jo h a n n -G e o rg e n s ta d t  und G o tte sg a b  im  E r z ­
gebirge.*  Eisenerze. [Mont. Rundsoh. 1918, 1. Ju li, 
S. 335/41.]

Dr. F . H . Hatoh: Die* ju ra ss iso h o n  E is e n e rz e  
G ro ß b rita n n ie n s . [Engineer 1918, 17. Mai, S. 421/3.]

Marstrander: D a s  E is e n o rz fo ld  vo n  S y d v a r a n -  
gor.* [Tek. U. 1918, 24. Mai, S. 266/9; 21. Ju n i, S. 327/8;
19. Ju li,  S. 381/3.]

Chromerze.
Liesegang: D ie  C h ro m e rze  u nd  ih re  V e rw e n ­

dung.* [Teohnisohe Blätter, Beilage zur Bergwerks-Ztg.
1918, 28. Ju li,  S. 114/8,]

Erzaufbereitung und -brikettierung.
Egon Dreves: U n te rsu c h u n g e n  über 

M a g n e tse p a ra to re n  u n d  deren  g ü n s t ig s te  A r ­
be itsw e ise.*  [Met. u. E rz  1918, 22. Ju li, S. 239/51.]

U e b o r das B r ik e tt ie r e n .*  Erörterung dos B r i­
kettierens verschiedener Stoffe, wie Kohle, Kokskloin, 
Abfällo, Giahtstaub, Stahleisen, Mossing und Aluminium. 
Besprechung der verschiedenen Brikettierungsverfahren. 
[Ir . Tr. Rev. 1917, 9. Aug., S. 283/8.]

F e u e r fe s te s  M aterial.
Allgemeines. "

G. E .  Foxw ell: E in ig e  p h y s ik a lis c h e  E ig e n ­
s c h a fte n  vo n  saurem  feu e rfe ste m  M a te r ia l und 
V e rfa h re n  z u r  B e st im m u n g  derse lb e n .*  [Ir. Coal 
Tr. Rov. 1918, 12. A pril, S. 398/9.]

Fausto Bondolfi: D in a s . Zusammenfassende D ar­
stellung über den gegenwärtigen Stand der Dinasfrage.* 
[Met. Ita l. 1917, Januar, S. 4/54.]

J .  W. Mellor und W, Em ery: E in f lu ß  des D ru o k o s  
auf d ie  W id e rs t a n d s fä h ig k e it  fe u e rfe ste r  S te in e . 
[Ir. Coal T r. Rev. 1918, 14. Ju n i, S. 665.]

Magnesit,
W.’ Donald: M a g n e s it  u nd  M a g n e s its to in e . [ Ir . 

Coal T r. R e v . 1918, 15. März, S. 282.]
E . Steiger: D a s  T o tb re n n e n  des M a g n e s its  und 

D o lo m its .*  Bosohreibung und Zeiohnung eines Brenn­
ofens naoh Steigere Patent. [Engineering 1918, 31. Mai, 
S. 619.]

F eu eru n g en .
Kohlenstaubfeuerungen.

H . R . Collins: S ta u b k o h le n fc u e ru n g . [Ir . T r . 
Rev. 1918, 16. Mai, S. 1243/5.]

S ta u b k o h le n  fü r  M a rt in ö fe n  und k le in e  
W ärm ö fo n . [Ir . Coal T r. Rev. 1918, 12. A p ril, S. 399/61.]

V e rw e n d u n g  vo n  K o h le n s ta u b  in  a m e r ik a ­
n isc h e n  E ise n w e rk e n .*  [Gön. Civ. 1918, 13. A pril, 
S. 249/53.]

Wv R . Beau: V e r w e n d u n g  p u l v e r i s i e r t e r  
K o h le  zum  S c h m e lz e n  vo n  sch m ie d b are m  E is e n .

Zeitschriftenverzeicbriis nebst Abkürzungen siebe Seite SS bis 100.
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[Foundry 1917, Nov., S. 487/9. —  V g l  St. u. E . 1918,
25. Ju li, S. 687.]

Koksfeuerung.
Alfred Stober: D io  V o rw o n d u n g  vo n  Z e c h e n ­

koks zu r  D a m p fe rze u g u n g .*  [Z. d. V. d. I .  1918,
20. Ju li, S. 461/7; 27. Ju li,  S. 489/94.]

Gasfeuerungen.
$r.*3ng. h. o. F r itz  W. Lürm ann: U ober E n tg a s u n g  

und V e rg a su n g . [St. u. E . 1918, 18. Ju li, S. 666/7.] 
®r.*Qng. Gwosdz: U ober d ie  Z e rs e tzu n g  von 

W asserdam pf an g lü h e n d e r K o h le . [St. u. E . 1918, 
18. Ju li, S. 661/5.]

Gaserzeuger.
" H . Hermanns: D e r  G a se rze u g e r, seine E n t ­
w ic k lu n g  und se in  h e u tig e r  S ta n d .*  [Feuerungs- 
teohnik 1918, 15. Ju li, S. 181/4; 1. Aug., S. 189/92; 
15. Aug., S. 197/200.]

Dampfkesselfeuerungen.
Fradel: N eue P a te n te  a u f dem G e b ie te  der 

D a m p fkesae lfeu e ru n g. Vierteljahrsberioht.* [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1918, 5. Ju li, S. 211/3; 12. Ju li, S. 220/1.] 

Heizversuche. 
V e rd a m p fu n g sv e rsu o h e  im  Ja h r e  1917.* • [Z- 

d. Bayer. Rov.-V. 1948, 15. Ju li, S. 99/101.]
Roste.

E S I  Pradel: N euere  A u s b ild u n g  vo n  S ta u k ö rp o rn  
f ü rW an d e rro sto .*  [Braunkohle 1918,26. Ju li, S. 185/7.] 

Künstlicher Zug.
N a tü rlio h e r  S o h o rn s te in zu g  und k ü n s t lic h e r  

Sau g zu g . [Rauoh u. St. 1918, Mai, S. 73/4.] 
Rauchfrage.

U eber d ie  B e s e it ig u n g  dos F lu g s ta u b e s  a u s 
den A b gase n  vo n  D ro h ro h rö fo n . [Zement 1918,
28. März, S. 77/9.]

Oefen.
C. E . P ed e rse n s E lam m o fo n .*  [Tok. U. 1918,

21. Jun i, S. 329.]
fc« W. E . Ruder: W id e rsta n d so fe n  fü r  hoho T e m ­
peraturen.* [Mining and Soiontifio Press 1918, 2. März, 
S. 301/2.]

K rafterzeu gu n g  u nd  -V erteilu n g .
^  Allgemeines.
iS  R . R id o lfi: D ie  e le k tr iso h e  E n e rg ie  im  H ü t t e n ­
wesen. [Met. Ita l. 1917, Febr., S. 94/9.]

Dampfkessel.
Geiger: S o h u tz  d e r au ß e r B e tr ie b  b e f in d ­

lich e n  D a m p fk e sse l. [Z. d. Bayer. Rev.-V . 1918, 
15. Ju li, S. 101/2.]

Rudolf Kaesbohrer: U ebe r S a tu ra te u re , S a t u r a -  
toren, Z irk u la t io n s re g e n o ra to re n  und ä h n lic h e  
„ D a m p fsp a ro r“ .* [Z. f. Dampfk. u. M. 1918, 12. Ju li, 
S. 217/9.]

Wasserturbinen.
Dr. Hans Baudisch: D io  A b w a sse rtu rb in e n .*  

[Z. f.'Turb. 1918, 10. Ju n i, S. 141/3; 20. Ju n i, S. 149/51; 
30. Jun i, S. V‘H)/1.]

A rb eitsm a sch in en .
Hämmer.

«hm iedem aaohinen im  W e rftb e trie b .*  [Sohiff- 
u 1918, 10. Ju li,  S. 417/22.]

Verlad eanlagen.
N e u a rt ig e  K n ü p p e lv e r la d e  V o rric h tu n g .*  [St.

u. E . 1918, 18. Ju li,  S. 665/6.]
Np er T y p  vo n  E rz v e r la d e e in r io h tu n g e n  in  

Dw’tu>h . M inn.* [Oesterr. Woohenschr. f. d, öffentl. 
BSudienst 1918, 28, Febr., S. 101.]

W e r k se in r ich tu n g e n .
Eisenbetonbau.

D ia g o n a l-B e to n e is e n  in  O e sterre ich .*  [Bet. 
u- E. 1918, 4. Ju li,  S. 125/6.]

R o h e ise n e rz eu g u n g .
Allgemeines.

Dr. Heinrich Pudor: Z u r  E n t w ic k lu n g  dor R o h ­
e ise n -, H o e h o fe n - und E is o n h ü tto n in d u s tr ie . K u r ­
zer gesohiohtliohor Ueberbliok. [Z. d. Oest. I .  u. A. 1918, 
26. Ju li, S .-232/3.]

Hochofenanlagen.
^  E in  neuer H oohofen.* Besohroibung des von der 
Republio Iron and Steel Co., Youngstown, O., erbauten 
neuen Hochofens mit einer täglichen Leistung von 600 t. 
[Ir. Tr. Rev. 1917, 13. Sept., S. 550/2.]

Gebläsewind.
G e b lä se w in d -V o rw ä rm e r. Besohroibung eines 

amorikanisohen Patentes, das die Vorwärmung dos Ge­
bläsewindes vor E in tritt  in  den Winderhitzer bezwookt. 
[Ir. T r. Rev. 1918, 28. Febr., S. 541/2.]

G ie ß e r e i.
Allgemeines.

A llg e m e in e  R a ts c h lä g e  ü b e r G io ß e re ie in rio h - 
tungon. [Z. Qießeroiprax. 1918, 27. Ju li, S. 387.]

E . Sohütz: D ie  M a te ria lie n  der G ieß o rei. [Z . 
Qießeroiprax. 1918, 27. Ju li, S. 385/6.]

Anlage und Betrieb.
A . M. Hendorson: S ta h lg ie ß o ro ib e tr ie b  in  A u ­

s tra lie n . [Ir. Tr. Rev. 1918, 17. Jan ., S. 212/3.]
C. Irresbergor: D ie  G ieß ero i dor B u io k  M otor 

Co. in  F l in t ,  M ioh * [St. u. E . 1918, 25. Ju li,  S. 679/83.] 
Formstoffe.

Z u r  A u fb e re itu n g d e s F o rm s a n d o s . [Z. Gießeroi- 
prax. 1918, 20. Ju li, S. 373/4.]

Formerei.
M odernes F o rm v e rfa h re n . [Z. Gießoreiprax. 

1918, 27. Ju li,  S. 386/7.].
R . H . Palmer: Fo rm e n  und G ieß en  vo n  L o k o -  

m o t iv z y lin d o rn  m it  angegossenen D a m p fzu - und 
-a b strö m k a n ä lo n .*  Modellanordnung —  Kernein­
teilung —  Kerneinlegen und -ontlüften. —  Sehr be­
merkenswerte Darstellung der Formerei eines besonders 
schwierigen Abgusses. [Foundry 1918, Ju n i, S. 276/9.]

H . Cole Estep: F o rm e n  und G ieß en  vo n  K u r b e l ­
ge h äu se n  fü r  U n te rse e b o o tsjä g e r. Einriohtung der 
Modelle —  Kernherstellung —  Eigenartige Eingußanord­
nung. [Foundry 1918, Ju n i, S. 244/7.]

Bruno Rahn: G asgo feu e rto  K e r n -  und F o r m e n - 
tro okonöfen. Schaulinien des Wärmeansohwellens beim 
Betriebsbeginn —  Ausführungsformen verschieden großer 
Trookenanlagon. [Foundry 1918, Ju n i, S. 250/1.] 

Schmelzen.
H . Adämmcr: E tw a s  über S t a h lz u s a t z  beim  

G uße ise nsehm olze n . Vortrag, gohalten auf der H aupt­
versammlung des Vereins deutsoher Gießoroifaohloute. 
Vgl. St. u. E . 1918, 27. Ju n i, S. 590. [Gieß.-Zg. 1918,
1. Ju li, S. 197/200; 15. Ju li,  S. 216/20.]

F . Meurer, W alter Cretin: V e rä n d e ru n g  der ohe- 
m isohen Z u sa m m e n se tzu n g  du ro h  B tänd igo s W io - 
d e re in so h m e lze n  dor E ing.üsso  vo n  G u ß g a t t ie ­
ru n ge n  u n d  B e ro o h n u n g  d er G re n zw e rte  du ro h  
geom etriso he  R o ih e n . (Zusohriften.) [Gieß.-Zg. 1918, 
15. Ju li, S. 220/1.]

Jakob Forscl: V e rsu ch e  m it  einem  e le k tr isc h e n  
W id e rsta n d s o fe n  fü r  hohe Tem pe-raturen.* E r ­
örterungen über elektrische Widerstandsöfen im all­
gemeinen und elektrisoh geheizte Tiegelöfen für Gießereien 
insbesondere. [Tek. T . 1918, Ju li, S. 93/8.]

Sonderguß.
P ra k t is o h o  W in k e  fü r  d ie  H e r s te llu n g  vo n  

S p r itz g u ß . [Metall 1918, 25. Ju li,  S. 186/7.]
Carl Irresberger: E in r io h tu n g s -  u nd  B e tr io b s -  

e ig e n tü m lio h k e ite n  e in e r a m o rik a n iso h e n  R ö h ro n - 
g ioßerei.»  [Gieß.-Zg. 1918, 1. Ju li, S. 200/7.]

H . R ix  und H . Whitaker: A lu m in iu m b ro n ze - 
Preßguß,*  Grundlagen des Verfahrens —  Behandlung
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dor Legierungen —  Orsaoho von Hohlstellen—  Mittel 
zur Erzeugung tadelloser Abgüsse. [Foundry 1918, Jun i, 
S. 272/4.]

Stahlformguß.
C. M. Wosson: E rz e u g u n g  h o o h w crtigo r S t a h l­

güsse  fü r  A rt illo r ie b o d a r f. [Ir. Tr. Rev. 1917, 4. Okt., 
Ö. 707/9; 11. Okt., S. 707/74. —  Vgl. St. u. E . 1918,
25. Ju li, S. 987/8.]

Gußveredelung,
Ferd. Laissle: In o x y d a t io n  vo n  K e r n s tü tz e n . 

[Gieß.-Zg. 1918, 15. Ju li,  S. 221.J 
Sonstiges.

H . C. Arnold: In  d e r U ieU oroi z u r  V e rw en d u n g 
kom m ende feu erfeste  M a to ria lie n . [Foundry 1918, 
Ju n i, S. 252/5.]

U eber d io e le k tr iso h o L io h tb o g o n so h w e iß u n g .*  
Dio eloktrisoho Liohtbogensohwoißung zur Ausbesserung 
von Grauguß- und Stahlgußstüoken. [Gießerei 1918,
7. Ju li, S. 101/3.]

J .  E . Johnson jr .:  U ober dio ohem isohen und 
p liy s ik a lis o h e n  E ig e n s c h a fte n  vo n  G ie ß e re iro h ­
eisen.* [Met. Chem. Eng. 1916, 1. Nov., S. 530/7; 
15. Nov., S. 588/97; 1. Dez., S. 642/6; 15. Dez., S. 6S3/5. —  
Vgl. St. u. E . 1918, 25. Ju li, S. 683/6.]

E rzeu g u n g  d e s  sc h m ied b a ren  E ise n s . 
Flußelsen (Allgemeines).

B. Talhot: H e r s te llu n g  vo n  d io h te n  S ta h l-  
b löö ken  du ro h  se it lio h e n  D r u o k  a u f den B lo o k - 
kopf.* Besclireibung der Druokvorriohtüng. Näherer 
Bericht folgt. (Vortrag vor dom Iron and Steel Institute.) 
[Engineer 1918, .31. Mai, S. 480.]

V e rfa h re n  z u r  E rz e u g u n g  d ic h te r  S t a h l-  
blöoke.* [Naoh Gießeroiprax. 1917, Nr. 5, S. 59. —  Vgl. 
S t. u. E . 1918, 25. Ju li, S. 686.]

Thomasverfahren.
L .  Blum : D a s  V e rh a lto n  des Sohw o fels in  der 

T h o m a sb irn c . [St. u. E . 1918, 11. Ju li, S. 625/9.] 
Martinverfahren.

T . D. M organsund F . Rogers: U n te rsu c h u n g  e iner 
sau re n  S ie m e n s-M a rtin -S o h m o lzu n g . [Engineering 
1917, 5. Okt., S. 355/7. —  Vgl. St. u. K . 1918, 4. Ju li, 
S. 618/9.]

Elektrostahlcrzeugung.
G. H . Stanley und W. Buohanan: E in r io h tu n g  

und A rb e its w e ise  e ines k le in e n  K jo llin -O fe n s .*  
Der Ofen von 1 t  Fassung dient zur Stahlhorsteilung 
aus Schrott für Poohschuhe. [Met. Chem. Eng. 1918,
1. A pril, S. 349/53.]

V erarb eitu n g  d e s  sc h m ied b a ren  E ise n s .
Walzen.

Anton Sohöpf: Z u r  B e stim m u n g  der W a lz a r  be il.*  
(Zuschrift.) [St. u. E . 1918; 4. Ju li,  S. 613/4.] 

Schweißen.
H a r t e  S te lle n  in  dor G u ß so h w e iß u n g , [Z. d. 

V. d. I .  1918, 29, Ju n i, S. 419.]
" Autogenes Schweißen.

E . Höhn: V e rsu ch e  über d ie  F e s t ig k e it  vo n  
a u to ge n en  Sch w e iß u n g e n .*  [Sohweiz. Bauz. 1918, 
15. Ju n i, S. 255/6.]

Autogenes Schneiden.
E in e  Lä h g sso h n e id e m a so h in o  fü r  a u to ge n es 

S o h n e id e n . [Z. d. V. d. I .  1918, 29. Ju n i, S. 419.] 
Beizen.

De K a y  Thompson und F . W. Dodson: E le k t r o ­
ly t is c h e s  S ta h lb e iz e n . [Mot. Chem. Eng. 1917,15.Dez., 
S. 713/4.]

A. Nolte: E le k t r is o h o r  B e iz a n t r ie b  der D i l -  
lin g e rH ü tto n w e rk e .*  [S t .u .E .  1918, 11. Ju li,  S . 635/8.] 

Rostschutz.
Werner Sohoopr N e u e ru n g e n  im  Sohoopsohen 

M o ta llsp r itzv e rfa h ro n .*  [Schweiz. Bauz. 1918,20. Ju li, 
S. 24.]

W itoldKasperowioz: E in  e le k tr isc h e s  Z in k s p r i t z ­
v o rfa h re n . [Z. f. ang. Chem. 1918, 23. Ju li. S. 144.J 

Kriegsmaterial.
JT] D ie  H e r s te llu n g  dor e n g lisc h e n  1 8 p fiin d ig c n  
Sp ro n g g ra n a te n .*  [Pr. Masoh.-Konstr. 1918, 20. Ju n i, 
S. 100/4; 18. Ju li, S. 116/20.]

E ig en sch a ften  d e s  E ise n s .
Rosten.

P. Mcdinger: D e r  E in f lu ß  des K a lz iu m s u lfa t o s  
a u f d ie  A g r e s s iv it ä t  dos W asse rs gege n ü b e r 
E is e n . [Bor. d. Chom. Ges. 1918, 9. Febr., S. 270/1.J

M eta lle  und L e g ie ru n g e n .
Metalle.

[ ¿ B u r k i :  W o lfra m m e ta il un d  se ine  teohnisohe 
V o r W ertung. Gewinnung. Chornische und physikalisohe 
Eigenschaften. Verwertung. [Sohweiz. Chem.-Zg. 1918, 
Febr., S. 24/5.]

Legierungen.
E i n e  neue E is e n -A lu m in iu m  - L e g ie ru n g  

„ A o ia r e l“ . [Oesterr. Woohenschr. f .d .  öffontl. ßau- 
dienst 1918, 28. Febr., S. 103.]

H . Baolesso: U eb e r A lu m in iu m -B ro n ze n .*  [Con- 
tralbl. d. H. u. W. 1918, Nr. 17, S. 301/6.]

H e r s te llu n g  un d  V e rw e n d u n g  v o n  so h m ied - 
b a re r M an gan b ro n zo . Naoh Angaben von Jonos: 
Zusammensetzung, Schmelzen, Gießen, Sohmicdon, Arten 
von sohmiedbarer Manganbronze. [Bayer. Ind.- u. 
Gew.-BI. 1918, 13. Ju li, S. 134/6.]

Hadfield, Chencveau und Geneau: M agnetisoho 
E ig e n s c h a fte n  des M an gan s e in ig e r  H a n g a n -  
S p c z ia ls t ä h le . Mangan ist paramagnetisoh. Die forro- 
magnetisohen Eigenschaften umgcsohmolzencn Mangans 
sind auf Wasserstoffgehalt zurückzuführen. Spezial­
stähle sind paramagnetisoh. Suszeptibilität liegt zwischen 
17,10“ 6 und 259,10“ 6 [Compt. rend. 1918, 4. April, 
S. 390/2.]

B c tr ie b sü b e rw a c h u n g .
M aschinen technische U ntersuchungen.

F . M. Bayer: N e u e ru n g e n  an M o ß ap p n ra te n  
fü r  G a se , D ä m p fe , F lü s s ig k e it e n  u nd  K ö rn o r- 
gut.*  [Chem. Apparatur 1918, 25. Mai, S. 73/4; 10. Jun i, 
S. 83/5; 25. Ju n i, S, 89/91; 10. Ju li, S. 90/101; 25. Ju li, 
S. 106/8.

M e ch a n isch e  M ateria lp rü fun g.
Prüfungsanstalten.

B e r ic h t  über d ie  T ä t ig k e it  des K ö n ig lio h e n  
M a te r ia lp rü f  u n gsa m te s im  J a h ie  1916/17. [St. ü. E . 
1918, 4. Ju li, S. 614/6; 11. Ju li, S. 640/2.]

Zugversuche.
H . F . Moore: U ebo r d io B e st im m u n g  dor P r o ­

p o rt io n a litä ts g re n z e .*  [Ir. Tr. Rov. 1918, 31. Jan., 
S. 327/9.]

Kerbschlagversuche.
P- Fillunger: B e m e rk u n g e n  z u r  K o rb s o h la g -  

probe.* Vorsohlag einer neuen Bestimmungsart auf 
Grund einer Hypothese. W ir werden auf den Gegenstand 
nooh näher eingehen. [Z. d. Oest. I .  u. A . 1918, 26. Ju li, 
S. 229/31.]

Dauerversuche.
W illiam  Mason: U ebe r D o u ervo rsu a h e .*  [E n ­

gineering 1917, 23. Febr., S. 187/90; 2. März, S. 211/4. —  
Vgl. St. u. E . 1918, 11. Ju li, S. 639/40.] 

Sonderuntersuchungen.
D r. G. Berndt: Zu sa m m e n h a n g  v o n K o r b s o lila g -  

a rb e it ,  Z e r r e iß fe s t ig k e it ,  D e h n u n g  u nd  B r in e l l -  
H ä rte .*  Die Versuche wurden an gewalzten Stangen 
aus einer Reihe von Einsätzen desselben Siemens-Martin- 
Stahles, die alle von einer Hütte stammen, vorgenommen 
und ergaben, daß die Festigkeit, Dehnung und Brinell-
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Härte nioht parallel der Kerbsohlagarbeit gehen. Dagegen 
sohoint im allgemeinen om Zusammenhang mit dem 
Kohlenstoffgehalt zu bestehen, derart, daß mit zunehmen­
der Ferritmenge (also abnehmendem Kohlenstoffgohalt) 
die Kerbsohlagarbeit. größer wird. [Z. d. V. d. I. 1918,
G. Ju li, S. 421/2.]

M eta llograp h ie .
Physikalisch-thermisches Verhalten.

H. J .  BYenoh: D ie  p h y sik a liso h -o h e m iso h e n  
E ig e n sc h a fte n  vo n  C h ro m -N io k e l-S tä h lo n .*  [Met. 
Chem. Eng. 1917, 15. Okt., S. 473/6.]

A. M. Masloff: U ober die a llo trö p o n  U m w a n d ­
lungen und das K lc in g e fü g e  vo n  N io k e l-C h ro m - 
Stah l.*  [Rev. delaSoo. msso doMät. 1915, I ,  S. 494/515. 
—  Vgl. Rev. Met. 1918, Jan./Fobr., S. 37/44.]

C. R . Hayward und A . B . Johnstown: K u p fe r  in  
S ta h l. E in  vor dem American Institute of M ining E n ­
gineers verlesener Berioht über den Einfluß geringer 
Mengen von Kupfer auf Kohlenstoffstahl. [Met. Chem. 
Eng. 1918, 1. März, S. 260/1.]

Wliceler P. Davey: R a d io g r a p h ie  der M eta lle . 
[Rev. M it. 1918, März/April, S. 110. Naoh Amer.’ Inst. 
Min. Eng. 1915, Aug., S. 1915.]

Aufbau.
M. Matweieff: U ebe r d ie  U m w a n d lu n g  des 

M arten sits  in  h y p o e u te k tiso h o m  S ta h l. [Rev. de 
la Soo. russo de Met. 1916, I,  S. 149/55. —  Vgl. Rev. M it. 
1918, Jan./Febr., S. 44/8.]

G. Charpy und S. Bonnorot: U e b e r d ie  H e te ro ­
g e n itä t der S tä h le .*  [Rev. M it. 1918, März/April, 
S. 132/6.]

H. Le  Chatelier und E . L . Dupuy: U eb o r d ie  
H e te ro g e n itä t d e r S tä h le .*  [Rev. M it. 1918, 
März/April, S. 127/31.]

J .  Czoohralski: V e rä n d e ru n g  d e r K o rn g lio d e -  
rung in  M etallen .*  [Z. d. V . d. i .  1917, 21: April. 
S. 345/51. —  Vgl. S t. u. E . 1918, 20. Jun i, S. 570/1.] 

Henry M. Howe: U e b e r d ie  K o rn g rö ß e  beim  
S ta h l*  [Rev. M it. 1918, März/April, S. 137/72.]

Zay Jeffries: K o rn g rö ß o n m e ssu n g e n . [Mot. Chem. 
Eng. 1918, 15. Febr., S. 1S5.]

A. Portevin und V. Bcrnard: D a s  G roßgofügo  von 
Stah l.*  [Rev. M it. 1918, M ai/Juni, S. 273/80.] 

Einfluß der Wärmebehandlung.
William Beardmore: D ie  W ä rm e b e h a n d lu n g  von 

sohweren Sohm ie d e stü o ke n .*  [Ir. Tr. Rev. 1918,
17. Jan., S. 216/8.]

Sonstiges.
Robert J .  Anderson: D ie  M e ta llo g ra p h ie  des 

A lu m in iu m s.*  [Met.Chem.Eng. 1918,15.Febr., S. 172/8.] 
E . C. W. van D ijk : E l ie ß h ild o r  a u f d e r O ber- 

fläohe ge sp a n n te r M etalle.* [De Ing. 1916, 11. März. 
Auszug aus dem Berioht im „Organ“ 1917, 1. Sept,, 
S. 276/81. —  Vgl. St. u. E . 1918, 6. Jun i, S. 520/2.]

M. Yatsevitoh: U n te rsu c h u n g e n  an S o h n e lld re h - 
stählen.* [Rev. M it. 1918, Jan./Febr., S. 65/115.]

C h e m isc h e  P rü fu n g .
E i n z e l b e s t i m m u n g e n .

Kohlenstoff.
J .  H. Whiteloy: K o h le n s to ffb e s t im m u n g  im 

S ta h l n a o h E g g e rtz . [St. u. E . 1918,'4. Ju li, S. 619/20.] 
Arsen.

L .  Moser, K .  Zwioknagl: U e b e r S o h n e llm e th o d e n  
zur A rso n b e stim m u n g  m it  b e so n d ere r B e rü c k ­
s ic h t ig u n g  der D e s t i l la t io n  m it  n a ch fo lg e n d e r 
T itra t io n . (Zusohriftenweohsel.) [Chem.-Zg. 1918,
13. Ju li, S. 344/7.]

Antimon.
E. Grosohuff: R e in e s  A n tim o n .*  Präparative 

Reinigung des Antimons. Analytische Untersuchung des 
Antimons. Analytische und physikalische Kennzeichnung

von sogenanntem reinem Antimon. [Z. f, anorg. Chem. 
1918. 21. Ju n i, S. 104/SS.]

Blei.
Dr. W. Stahl: Z u r  a n a ly t is c h e n  B e st im m u n g  

des B le ie s  in  E r z e n  und A u fb e re itu n g s p ro d u k to n . 
Das beschriebene Verfahren gibt bei dor Untersuchung 
sowohl der blcireiohen Erze als auch der bleiärmeren 
Aufbereitungsstufen gute Ergebnisse und ermöglicht die 
sohnello Ausführung mehrerer Untersuchungen nebenein­
ander. [Chem.-Zg. -1918, 3. Ju li,  S. 317.]

Wolfram. ^
A. Travers: K o lo r im c tr is o h e  B e st im m u n g  des 

W o lfra m s. Das Verfahren beruht darauf, daß dio 
Wolframsäure duroh Titanohlorür zu einem blauen Oxyd 
reduziert wird, das unter bestimmten Bedingungen in 
kolloider Lösung bleibt. [Chemisches Zentrnlblatt 1918, 
24. Ju li, S. 149. G6n. Civ. 1918, 23. März, S. 20G.] 

Vanadin,
A. Travers: U eb e r d io  B e st im m u n g  vo n  V a n a ­

d in  duroh  T ita n o h lo rü r  in  G e g e n w a rt v o n  M o­
ly b d ä n . Durch Reduktion mit Titanohlorür wird die 
Summe von Molybdän und Vanadin bestimmt und in 
einer zweiten Probe das Vanadin kolorimetrisoh mit 
Wasserstoffsuperoxyd. [Chemisches Zentralblatt 1918, 
24. Ju li, S. 149.]

Tantal.
A . Travers: B e st im m u n g  des T a n t a ls  in  E is e n ­

le g ie ru n g e n . Dio sonst schwierige und ungenaue Tren­
nung der Tantalsäuro von der Kieselsäure erfolgt duroh 
Vorflüohtigen der Tantalsäuro im Salzsäurostrom bei 900 
[G<5n. Civ. 1918, 6. A pril. S. 245. Chemisches Zentral­
blatt 1918, 10. Ju li,  S. 71.]

Thomasmehl.
Prof.D r. PaulW agner: B e s t im m u n g d e rz it ro n e n - 

sä u re lö s lio h c n  P h o s p h o rs ä u re  im  Th o m a sm e h l. 
Dr. H a r t lo b  hat vorgesohlagen, dio Zitronensäure bei 
der Bestimmung der bodenlösliohen Phosphorsäure im 
Thomasmehl duroh verdünnte Salpetersäure von be­
stimmter Konzentration zu ersetzen. Dio Versuche des 
Verfassers zeigen, daß hoi Verwendung dei Salpeter­
säure ganz unregelmäßige Ergebnisse erhalten werden. 
[Z. f. ang. Chem. 1918, 9. Ju ii, S. 136.]]

Brennstoffe.
F r itz  Hoffmann: D e r  fe u eru n gsteo h n iso h e  W e rt  

der E le m c n ta ra n a ly s e  vo n  K o h le n . Die bei der 
Verbrennung entstehenden Gasmengen können in  don 
meisten Fällen nur duroh Boroohnung aus der Elementar­
analyse der Kohlen und der Gasanalyso ermittelt werden. 
Vorsohlag für dio Wiedergabe dos Analysenergebnisses, 
die diesem Zwcok Rechnung trägt. [Braunkohle 1918,
5. A pril, S. 1/4; 12. A pril, S. 11/5.].

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

s o rp t io n s m itte l fü r  K o h le n o x y d .*  Versucho mit 
Silberoxyd, Bleisuperoxyd und Natriumsuperoxyd als 
Absorptionsmittel. [Feuerungsteohnik 1918, 15. Mai,
S. 149/52; 1. Ju n i, S. 157/9; 15. Ju n i, S. 165/8.] 

Schmiermittel.
E . Oelschlägor: D io  Z ä h ig k e it  vo n  Oelen.* A b ­

hängigkeit der Zähigkeit von der Temperatur. Zähigkeit 
von Oelmisohungen. [Z. d. V. d. I .  1918, 6. Ju li, S. 422/7.] 

Wasser.
H. Singer: C hem ie  und te ch n isch e  U n te r ­

su ch u n g  des K e sse lsp o iso w a sse rs . Nachprüfung der 
Sohnellmethoden zur Bestimmung der Härte des Wassers. 
[Chem.-Zg. 1918, 19. Ju n i, S. 294/6.]

V. Rothmund und G. Kornfeld: D o r  B a se n a u s- 
tausoh  im  P e T m u tit . I.*  Frühere Untersuchungen. 
Theoretische Uoberlegungen. Neue Versuche. [Z. f. anorg. 
Chem. 1918, 21. Ju n i, S. 129/63.]

M. Monhaupt: B e st im m u n g  der M ag n e sia  im 
W asser. Verfahren. Anwendungsbeispiele. [Chem.-Zg. 
1918, 13. Ju li, S. 338.]
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Erhöhung der Elsenbahnfrachten im Verkehr mit 
den Niederlanden. —  Die von den niederländischen 
Eisenbahnen zur Bestreitung erhöhter Betriebskosten 
neben den tarifmäßigen, Fraahton oingeführte Sonder­
gebühr (Extra-Heffing) ist m it Gültigkeit ab 15. August 
d. J .  von 50 auf 70 %  dor Fracht dor niederländischen 
Güterklasse C für die n iederländisohe Strecke erhöht 
worden. Die am 20, A pril 1916 ini( 10 %  oingeführte 
Gebühr war am 21. Mai 1917 auf 20 %  und am 26. Ok­
tober 1917 auf 50 %  erhöht worden.

Aktiengesellschaft für Brennstoffvergasung, Berlin. 
(Vorläufiger Sitz Saarbrücken.) —  Naoh dem bereits vor 
einiger Zeit veröffentlichten Gesohäftsboriohto der Ge­
sellschaft ergab sioh in der Zeit vom 1. Nov. bis zum 
31, Dez. 1917 (Gründungsjahr) ein Rohgewinn von 
146124,07 Jt , dem 204 079,96 Jt allgemeine und Grün­
dungs-Unkosten sowie 13 541,20 Jt  Abschreibungen gogon- 
üborstchon, so daß die Ertragsroohnung mit einem Ver­

luste von 71 497,09 J t  absohließt. Die Vermögonsauf- 
stellung zeigt auf der einen Seite 1 500 000 Jt  Aktien­
kapital, das inzwisohen auf 5 000 000 J t  erhöht1) worden 
ist, 107 080,43 J t  Guthaben von Gläubigern, 357 065 Jt 
Anzahlungen von Kunden und 10 000 Jt  Rückstellungen; 
auf dor anderen Seite sind u. a. verbucht: 650 000 JC 
Wert der Patente und Versuchsanlage, 14 811,16 J t  halb- 
fertige Lieferteile, 3615,30 J t  Vorräte, 98 000 J t  W ert­
papiere, 603 204.90 J t  Bankguthaben, 686 748,89 .ft G ut­
haben bei Schuldnern und 45 771,65 dt Anzahlungen an 
Lieferer.

Siegener Akt.-Ges. für Eisenkonstruktion, Brücken­
bau und Verzinkerei in Geisweid, Kreis Siegen. —  Der
Aufsiohtsrat der Gesellschaft hat beschlossen, für das 
Unternehmen die D re sle rso h e n  D ra h tw 'e rke  in Creuz- 
tal zu erwerben.1

J) Vgl. St. u. E . .1918, 8. Aug., S. 739.]

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

V e r e in  d eu tsc h e r  E isen h ü tte n le u te .?
Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:

(Bla Einsender von Geschenken sind mit einem * bezeichnet.)
A rb e ite rfo rd e ru n g o n , Sozialpolitische, der deutschen 

Gewerkschaften. E in  sozialpolitisches Arbeiterprogramm, 
im Aufträge dor Generalkommission der Gewerkschaften 
Deutschlands ausgearb. von P a u l U m b re it. Berlin: 
Generalkommission der Gewerkschaften Deutschlands 
(C. Legion) 1918. (112 S.) 8».

B e r ic h t  über die Gründungsvorsaramlung [des] N o rraen - 
aussokuss[es]* der Deutschen Industrie am 22. D e­
zember 1917. Berlin (NW  7, Sommerstr. 4a, Geschäfts­
stelle): Verein deutscher Ingenieure [1918], (10 S.) 4°.

B e rich t[e ] des Hauptausschusses des N o rm e n a u s­
sch u sse s]*  der Deutschen Industrie [bis Bericht 3: 
Normaiienausschuß für den deutschen Maschinenbau], 
Berlin (NW  7, Sommerstr. 4a, Geschäftsstelle): Verein 
deutscher Ingenieure. 4 11.

Bericht 1: (Mit I I  Abb.) 1917. ( I I  S.)
Berioht 2: (Mit 20 Abb.) 1917. (19 S.)
Bericht 3: (Mit 6 Abb.) 1917. (17 S.)
Bericht 4: (Mit 26 Abh.) 1917. (24 S.)

E n z y k lo p ä d ie  der technischen Chemie. Unter Mitw. 
von Eachgcnossen hrsg. von Professor D r. E r i t z  U ll -  
m ann. Berlin und W ien: Urban & Schwarzenberg. 4 “.

Bd. 5. Essigsäure— Gase, verdichtet© und ver­
flüssigte. Mit 294 Textabb. 1917. (737 S.)

F e s t s c h r if t  aus Anlaß des 60jährigen Bestehens der 
[Firm a] M enck & H a m b ro c k * , G. m. b. H ., Altona-

C Hamburg, am 1. Febr. 1918. (Mit 12 Abb.) (Altona 
1918: H . W. Köbner & Co.) (21 S.) 4°.

H a n d b u c h  für Eisenbetonbau. Hrsg. von 3)r.-3ng.
F . vo n  E m p e rg o r, K .  K .  Oberbaurat, Regierungsrat 
im K .  K .  Patentamt in Wien. Berlin: Wilhelm Ernst 
& Sohn. 4 (8 °.)

Erg.-Bd. 2 (zur 1. wie zur 2. A ufl.): B ö h m -G e ra , 
K . :  Neuere H o h lk ö rp e rd e c k e n . M it 330 Textabb.
1917. (X V I ,  156 S.)

L a n g e , D r. F ., Geschäftsführer der Landwirtsohafts- 
kammor Bromon: Landwirtschaftlich - Statistischer
A t la s . Dio landwirtschaftliche Erzeugung der Welt 
unter besonderer'Berücksichtigung der Landwirtschaft 
in  Deutschland, Oesterreioh-Ungam und Polen und 
dor doutsohe Außenhandel in  Iand- und forstwirtschaft­
lichen Erzeugnissen, In  105 Karten und einer E in l. 
Nebst einem Geleitwort von Prof. D r. F . W o h ltm a n n , 
Ka is. Geh. Regierungsrat, Direktor des Landwirtschaft­
lichen Instituts der Universität Hallo. Berlin: Diotrioh 
Reimer (Ernst Vohsen) 1917. ( X H I  S ., 145 Bl.) 
49,5X35,5 om. Geh. 72 Jt .

M itte ilu n g e n  [des] N o rm enaussohuss[es]*  der Deut­
schen Industrie. (Ais H s. gedr.) Berlin (NW  7, Sommer­
str. 4a, Geschäftsstelle): Verein deutscher Ingenieure. 8“.

H . 1: Januar 1918. (Mit 1 Taf., 2 Abb.) (24 S.) 
S c h r if te n d e s  G ie ß e re iv e rb a n d e s* , E . V. Berlin-W il- 
¿¿meredorf: Eduard Trewendts Nachfolger. 8°.

H . 2. H a u p t -V e rs a m m lu n g , 2., des Gießerei- 
'¿: verbandes*, E . V ., zu Berlin am 19. Mai 1917. 1917. 

(84 S.) ■ •

Im  Zusammenhang mit der d ie s  j ä h r i g e n  H a u p t v e r s a m m lu n g  d e s  V e r e in s  d e u t s o h e r  E i s e n ­
g ie ß e r e ie n  in  W ie s b a d o n 1) findet am F r e i t a g ,  d e n  ,20. S e p te m b e r  a b e n d s  6 U h r ,  im kleinen
Konzertsaale des Kurhauses zu Wiesbaden die

26. Versammlung deutscher Gießereifachleute
Btatt. Die Sitzung ist eine geschlossene. Die Mitglieder d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  
und des V e r e i n s  d e u t s o h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  haben gegen Vorzeigung besonderer Einlaßkarten Einlaß. 
W ir bitten die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, die an der Versammlung teilzunehmen wünschen, 
sieh wegen Erhalts einer Einlaßkarte an unsere Geschäft ssteüe zu wenden.

Die Tagesordnung weist folgende Vorträge auf:
1. Geheimer Bergrat P ro f . B . O s a n n , K lau sth al: Der wirtschaftlich günstigste Kuppelofenbetrieb.
2. S. G. W e rn e r , Düsseldorf: Die Grundlagen für die Anwendung betriebswiBsensohaftlioher Me­

thoden in der Gießerei.
3. D r. O t t o  B r a n d t ,  Düsseldorf: Lehrlingsausbildung in Gießereien.

■) a. S. 806 dieses Heftes.


