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Ein Lebensbild von Archivar Dr. Hans Schubert in Wiesbaden.
A m 23. Juli starb zu Biebrich a. Eh. Professor ragenden Lehrer der Metallurgie, insbesondere fur
Dr. Ludwig Beck, dessen Name allein durch Eisenhittenkunde, zu dessen Schilern viele der be-

seine grundlegende , Geschichte des Eisens* weit Uber
seine engere Heimat
Ludwig Beck entstammte einer alten hessischen

hinaus bekannt geworden ist.

O ffiziersfamilie. Am 10. Juli 1841 wurde er in
Darmstadt als Sohn des
damaligen Sekretdrs am

hessischen
Fried-
In sei-

groBherzoglieh
Kriegsministerium
rich Beck geboren.
ner Vaterstadt besuchte er
anfanglich das Gymnasium
und spéater die hohere Ge-
werbeschule, in die erauf
ihm besonders
Lehrers,

Eat eines
wohlwollenden
der diegroRe Begabung des
Knaben erkannte und ihm
ein schnelleres W eiterkom -
men ermdglichen wollte,
eintrat. Schon mit 16%
Jahrenerwarb erdas Zeug-
nis der Keife und bezog die
UniversitatHeidelbergjiim
Chemie zu studieren. Von
Lehrern

seinen dortigen

verdankte er die groBten
Anregungen dem bekann-
ten Chemiker Kobert Bim-
sen. Im Altervon 20 Jahren

erwarb er in Heidelberg den Grad eines Doktors der
Philosophieund studierte dannvon 1861 bis 1863 Eisen-
hiuttenkunde an den Bergakademien zu Freiberg

Sachsen und zu Leoben in Steiermark, wo er von Pro-

in

fessor Peter Tunner nachhaltige Einwirkung empfing.
Der wissenschaftlichen Ausbildung folgte
praktischer Arbeit in den Berg- und Hittenwerken zu
in der Henrichshitte bei Hat-

eine Zeit

Ems a. d. Lahn und
tingen. Von besonderer Bedeutung fir den Entwick-
lungsgang des jungen Hdutteningenieurs wurde ein
Aufenthalt in London. Dort war er in den Jahren
1864 und 1865 als Assistent an der Koyal School

of Mines bei Professor John Perey tétig, dem hervor-

XXXV.33

deutendsten Eisenindustriellen GroRbritanniens z&hl-
ten. Von ihm erhielt Beck die ersten Anregungen fir

seine spéteren Forschungen auf dem Gebiete der
Geschichte des Eisens, indem Percy, damals gerade
mit seiner ,Sketch of the
history ofiron“ im zweiten
Bande seiner Metallurgie
beschaftigt, es aussprach,
ausfuhrliche Ge-

zZu

eine
schichte

schreiben,
mal eine Aufgabe fir Beek

des Eisens

das misse ein-

werden. Diese Worte sind,
wie wir wissen, auf den
fruchtbarsten Boden ge-

fallen.

Nach derEtekkehrin die
Heimatfolgte firBeck von
1865 bis 1867 wieder eine
Zeit praktischer Arbeit, die
er Hochofeningenieur
in Altenhundem im Sauer-

als
lande leistete. In den fol-
genden Jahren hielt er in
Darmstadt und Frankfurt
a.M. Vorlesungen. Da bot
sich ihm eine gunstige Ge-
legenheit sieh selbstandig
zu machen, die er gern er-

griff, weil er sich zu verheiraten beabsichtigte. Am
1. Méarz 1869 ubernahm er die im Jaliro 1857 als
Hochofenhtitte erbaute, aber infolge eines Etck-
schlages in der Entwicklung der Eisenindustrie
Nassaus in Niedergang geratene Kheinhittc bei

Biebrich und grindete die Firma L. Beck & Co.

Von 1809 an blieb Ludwig Beeks Leben
Wirken dauernd Biebrich verbunden.
diesem an det Eingangspforte

und
mit In
des Eheingaues ge-
legenen Stadtlein hatte er ein Heim in Uberaus reiz-
voller Lage gefunden, wo das Auge auf den glitzern-
den Wogen des Ehernes wie den rauschenden W ipfeln

des nahen SchloRparkes weilen und in der Ferne tber

UG
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die feine Wellenlinie der Taunushoénen gleiten kann.
Dort lebte er im Ivredse der Seinen., Verheiratet war
Draudt und hatte drei

Die Rheinhutte, die in eine KuppelofengieBerei um-

er mit Bertha geb. Sohne.

gewandelt war, entwickelte er mit rastloser Tat-
kraft zu einem der ersten Betriebe dieses Zweiges.
Daneben widmete er sich mit besonderem Eifer dem
M ittelrheinischen Fabrikantenverein, zu dessen Grin-
dern er zédhlte. Schon in den siebziger Jahren fuhrte
er wiederholt den Vorsitz in ihm, seit 1896 ununter-
brochen, und brachte ihn alsindustrielle Vereinigung
zu hoher Blute.

Die Arbeit, die Ludwig Beck als Industrieller ge-
leistet hat, war an sich schon groR genug, um ein
Menschenleben Voll haftet
daher der Blick an der langen Reihe seiner wissen-
schaftlichen Veréffentlichungen auf metallurgischem
und kulturgeschichtlichem Gebiete. Gehorte der

Tag dem Berufe, so waren es die stillen Stunden der

auszufillen. Staunen

Morgenfrihe und des Abends, die er regelmé&Big bis
in sein hohes Alter hinein der gelehrten Arbeit wid-
Geschichte der
Grunde der

mete. Die Technik auf dem all-

gemeinen Kulturentwicklung war ein
Gegenstand, dem Beck zeit seines Lebens eine immer
gleiche, tiefe Neigung bewahrt hat. Der Sinn fur die
Geschehnisse der Vergangenheit war ein Wesenszug,
der schon dem Vater eignete. Ebenso stark tritt
das geschichtliche Interesse bei den beiden Brudern
Becks hervor. Friedrich Beck, der spéatere hessische
General, ist der Verfasser zahlreicher hessischer Re-
gimentsgeschichten. Theodor Beek, Professor an der
Technischen Hochschule inDarmstadt, hat sich durch
Forschungen zur Geschichte der Technik, namentlich
Uber Leonardo da Vinci als Techniker, hervorgetan.
Die Verbindung des ererbten geschichtlichen Sinnes
m it technischen Neigungen, zu denen wohl auf der
Gewerbeschule in Darmstadt der Grund gelegt wurde,
gibt den wissenschaftlichen Erzeugnissen der beiden
Briuder Theodor und Ludwig Beck das
Geprage. Bei Ludwig Beck erhielt diese Geistes-
hindurch
und Forderung durch Pro-
Beck

die bedeutsame Aufgabe,

besondere

richtung eine sein ganzes Leben nach-

klingende Anregung
John
betont hat, auf

Geschichte des

fessor Percy, der ihn, wie immer

wieder
eine Eisens zu schreiben, hin-
Diese Einwirkung fuhrte den jungen Gelehr-

ten auf ein Feld, das

wies.
den besonderen Reiz eines
nahezu unentdeckten Neulandes bot. Aber gerade
da bei
gewaltigen Fulle des Stoffes nur geringe Vorarbeiten
Vorlagen.

studien,

darin lagen auch die Schwierigkeiten, einer

Schon in London begann Beck mit Vor-
insbesondere im British Museum. |In Bieb-
das Werk heran,

Titel ,Die Geschichte des Eisens in technischer und

rich reifte dann das unter dem

kulturgeschichtlicher Beziehung®“ in funf Bé&nden

wéhrend der Jahre 1884 bis 1903 in Brannschweig

erschien. Es ist die erste umfassende und grund-

legende Arbeit anf diesem weiten Felde, eine Leistung,
die von der Schaffenskraft des Gelehrten ein ruhm-

reiches Zeugnis ablegt. Von der &ltesten Eisen-

Ludwig Beck f.

38. Jahrg. Nr. 35.

gewinnung und -Verarbeitung bei Aegyptem, Semiten,.
Chinesen, bei Rdmern und Griechen, von den préa-
historischen Eisenfanden im Ubrigen Europa an leitet
er zu der Eisenindustrie des M ittelalters hin. Dann
zeigt er den groRen Umschwung, den die Verwertung
der W asserkraft bei der Eisenverhuttung hervorrief,,
die die Einfuhrung der Hochéfen und des Eisengusses
um die Wende des M ittelalters zur Neuzeit zur Folge-
hatte.

technischen Erfindungen im 18. und 19. Jahrhundert

SchlieBlich fuhrt er unsin die Zeitder groRen

und die durch Verwertung der Dampfkraft hervor-
gerufene abermalige Umwalzung und dadurch ver-
anlaBte gewaltige Entwicklung der Eisenindustrie in,
der Neuzeit, in der sie zu einem beherrschenden
Faktor des modernen Lebens geworden ist. Es ist
Gemalde technischer

Leistungen aller Vélker und Zeiten,

ein machtiges und packendes
das mit einer
staunenswerten Bewaltigung umfangreichsten Stofles
ausgefuhrt ist, aus dessen schier erdrickender.Fulle-
doch die groRen Zige der Entwicklung deutlich her-
Dabei ist das Werk durch die-
feinsinnige Beobachtung der Wechselwirkungen zwi-

vorgehoben sind.
schen technischer Entwicklung und politischer und.
Kultur-Geschichte tber den Rahmen eines rein fach-
wissenschaftlichen Buches hinausgehoben und ihm
ein groBer allgemeiner Hintergrund gegeben.
Diesem groRen Wurfe gesellte Reihe-

kleinerer Erzeugnisse auf dem Felde der allgemeinen

sich eine
Geschichte des Eisens bei, die vornehmlich des Ver-
In- und Aus-
lande erscheinenden Verdffentlichungen uber (isen-

fassers tiefe Anteilnahme an allen im
geschichtliche Fragen dartun. Dadurch erheben sie-
sich Uber das Niveau bloBer ausziglicher Wieder-
gaben. Unter ihnen sei besonders anf einen Aufsatz,
»Geschichte der
Eisenindustrie“ hingewiesenl).

Besprechung

Uber die alteren lothringischen

Es handelt sich dabei
um die einer Leipziger Dissertation
von Alfred Weymann, die ihrerseits in der Einleitung
ein deutliches Beispiel gibt, wie sehr Becks Geschichte

des Eisens literarisch befruchtend gewirkt und Ar-

beiten angeregt hat, durch die in mehr land-
schaftlicher Begrenzung die Ergebnisse des Beck-
schen Buches vervollstandigt -werden unter be-

sonderer Bertcksichtigung der wirtschaftlichen Ver-
haltnisse?).
Die Beck

um fangreichen

eigene Befahigung, bei
Stoffes
geschichtlichen Entwicklung zu .klarer Anschaulich-

Beherrschung
die grofen Kichtlinicn der
keit herauszuarbeiten, tritt besonders glicklich in

einer Abhandlung hervor, die sich mit des Verfassers-

eigenem praktischen Wirkungsfelde beruhrte, einer
*) St. u. E. 1905, 15. Aug., S. 937.
2) Zu diesen kleineren Aufsatzen Beeks

ferner: ,Geschickte der Eisenindustrie in Wales*, St. u. E.
1906, 15. Juli, S. 861; ,,Geschichte der Eisenindustrie im
Kreise Olpe*, a. a. 0. 1907, 19. Juni, S. 861; ,,Zur Ge-
schichte des Eisens in Inner-Oesterreich®“, a. a. 0. 1909,
10. Marz, S. 337; ,,Ein geschichtlicher Ueberblick tUber
das Eisenliittemvesen in Belgien®, kurzer Auszug aus-
einem Vortrage von Baron E. de Lavaleye vor dem Iron
and Steel Institute, a. a. 0. 1913, 18. Sept., S. 1575-

gehdren,
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»,Geschichte der Eisen- und Stahlgieferei“1. In ihr
beleuchtet er die Entwicklung des Eisengusses von
den ersten geschichtlich beglaubigten Nachrichten
aus der zweiten Haéalfte des 14. Jahrhunderts an.

Den wurspringlichen Kern, um den sich die hier
endgultig riedergelegten Studien
bildet ein Vortrag, den Beck am 12. September 1S94
im Verein deutscher EisengiefRereien
hatte?2).
der Geschichte der EisengieRerei, den GuB eiserner
im Jahre 1445,

in einem besonderen Aufsatze erdrtert3).

kristallisierten,

in Wiesbaden

gehalten Einen wichtigen Vorgang aus

Geschitze in Siegen hat er spater

Bei der weiteren, in landschaftlichen Grenzen

gehaltenen Ausgestaltung des Bildes, das er selbst
in der Geschichte des Eisens

nicht

im groBen
Beck
unterstitzte sie in

entwarf,

forderte nur andere Forscher eifrig

und schriftlichem Meinungs-
austausche

Arbeit zu

beratend, er trug auch in
ihr bei. Den Stoff daflir boten
geschichtlichen Quellen des Nassauer Landes, in dem
seit 1869 Leben und Wirken sich abspielte.
Ilhren literarischen Niederschlag fanden

eigener
ihm die

sein
diese For-
schungen in einer Beihe von Aufsdtzen, die zumeist
in den Annalen des Vereins fur nassauische Altertums-
kunde und Geschichtsforschung erschienen sind. Sie
beginnen mit ,Beitragen zur Geschichte der Eisen-
industrie“ (1877 und 1879). In
zunédchst einen Fund von Eisenblécken zu Monzen-

ihnen behandelte er

heim in Rheinhossen, die er als Uberschmiedete Roh-
luppen alter Waldschmieden bezeichnet, sodann Eisen-
blocke aus einer alten germanischen Schmelze am

Dreimihlenbom bei der Saalburg. Diese Unter-
suchung zog die Aufmerksamkeit des Ministers von
Achenbach auf sich.

Beck sodann gemeinsam mit dem Obersten a. D.

In dessen Auftrage untersuchte

von Cohausen die Schlackenhalden an der Saalburg
bei Homburg vor der Hohe und fand die Spuren
der Tatigkeit W ald-
die dort bereits vor Anlage des Romer-

eingeborener germanischer
schmiede,
kastells gearbeitet hatten. In weiteren ,,Beitrédgen zur
in Nassau“ (1902/03)

schildert er den Werdegang der Eisenhiutten im W eil-

Geschichte der Eisenindustrie

tale und das Wirken der Gber hundert Jahre in der

dortigen Industrie tadtigen Familie Sorge sowie der
Familie Mariot, die im wunteren Lalmgebiete zahl-
reiche Hutten betrieb. Fesselte ihn schon hier das

Problem, wie mit der Geschichte gewisser Industrie-

gebiete die Geschichte bestimmter Familien ver-
knupft ist, so gab er diesem Gedanken eine noch
weitere Ausgestaltung in einer Arbeit Uber ,Die

Familie Remy und die Industrie am Mittelrhein*

(1905). In dieser kulturgeschichtlich auRerordent-

lich reizvollen Untersuchung verfolgt Beek zuerst

2) Abgedr.im Handbuoh der Eisen-und StahlgieBerei

herausgegeben von C. Geiger, Bd. I, Berlin 1911, S. 1.
2) ,Geschichtliches uUber den EisenguB*“, Ausz. in
St. u. E. 1894. 1. Okt., S. 884.
3) ,Urkundliches zur Gesohiehte der EisengieBerei*
in: Beitrdage zur Geschichte der Technik und Industrie,

Jahrbuch des Vereines deutscher Ingenieure, Bd. 2 (1910),
S. 83.
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das Wirken der aus Lothringen stammenden Familie
Remy in der Tonwarenindustrie des

Kannenbéackerlandes, des

sogenannten
sudlichen Westerwaldes,
vom 16. Jahrhundert an. Darauf schildert er ihre
Tatigkeit in. der Eisenindustrie, in der sie sich durch
Grindung des ersten Eisenwalztverkes in Deutsch-
land und Inbetriebnahme des ersten mit Erfolg be-
triebenen deutschen Puddelofens fir Steinkohlen aut
dem Rasselstein bei Neuwied im Jahre 1824 hervor-
tatl).

Remy in der Metallgewinnung, besonders in den Blci-

Zuletzt fuhrt er die Wirksamkeit der Familie

und Silberwerken bei Ems, vor. Dieser Arbeit lieR
er eine Studie Uber ,Die alte Bruderschaft der
Stahlschmiede in Siegen“ (1907) folgen, deren Ge-

schicke er von der Grindung der Zunft im Anfange
des 13.
vor Augen fuhrt.

Jahrhunderts an bis zu ihrem Untergang

Die fruchtbare wissenschaftliche Tatigkeit, die
Beck auf dem Gebiete der Industriegeschichte seiner
selbstgewdhlten nassauischen Heimat leistete, bewog
die Historische Kommission fir Nassau, ihn zu ihrem
Vorstandsmitgliede zu Fur sie
er mit einer Sammlung der alteren

Geschichte der
Die

gemeinsam mit dem Verfasser dieser Zeilen auf Grund

ernennen. begann
urkundlichen
Eisen-

Quellen zur nassauischen

industrie. Vollendung dieser Arbeit, die er
der reichhaltigen Schéatze in den Staatsarchiven in
W iesbaden und M inster schuf und die sich auch auf
das Siegerland erstreckt, hat Beck leider nicht mehr
erlebt. Mit kurzen, kraftigen Strichen hat er die
Entwicklung innerhalb dieses landschaftlichen Ké&h-
mens in einem Beitrage zum Nassauischen Heimat-
,Geschiehte des
Eisensteinbergbaues und des Eiseilhlttenwesens“2).

Die Anerkennung seiner vielseitigen und grund-
Veroffentlichungen zur Geschichte des
Am 12. Mai 1905 wurde ihm
Im Jahre 1909 ehrte
ihn der Verein deutscher Eisenhittenleute mit der

buch geschildert unter dem Titel

legenden
Eisens blieb nicht aus.
der 'Titel ,,Professor® beigelegt.

Carl-Lueg-Denkminze, und im folgenden Jahre ver-
lieh
Wirde eines SJr.Ong. ehrenhalber.

ihm die Technische Hochschule in Aachen die

Der rege Sinn, den Ludwig Beck, ererbter
Neigung folgend, fur alle Gebiete geschichtlicher
Forschung lebenslang zeigte, lieB ihn mit be-

sonderer Anteilnahme die Entwicklung des romisch-

germanischen Zentralmuseums in Mainz begleiten.
Dem Ortsausschiisse des Museums gehdrte er 35 Jahre
als Mitglied an. Am 5. Februar 1906 wmrdc er zum
Vorsitzenden desselben sowie des Gesamtvorstandes
desMuseums gewahlt. Als langjahriger Freund Ludwig
Lindenschmits, des Grinders der Anstalt, war er mit
M it

stets gleichbleibender Aufmerksamkeit stand er der

ihren Aufgaben und Zielen besonders vertraut.

’) Diesen Punkt hat Beck nooh genauer behandelt
in einem Aufsdtze: ,Dio Einfuhrung des englischen
Elammofenfrisehens in Deutschland duroh Heinrich Wil-
helm Remy & Co. auf dem Rasselstein bei Neuwied*,
Beitrage z. Gesch. d. Technik, a. a. 0., Bd. 3 (1911), S. 86.

2) Nassauisches Heimatbuoh. Wiesbaden. 1913, S. 121.
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Leitung des Museums ratend und tatkraftig helfend
in den mancherlei Sorgen bei, die sich der Entwick-
den Weg
mit strenger Sachliclikeit.und

lung hemmend in stellten, und vermied
dabei

kenntnis

in klarer Er-

des stets die eigenen
des Mu-

So trug

Notwendigen es
wissenschaftlichen Neigungen im Ausbau

seums einseitig zur Geltung za bringen.
er durch'seine Tatigkeit im Vorstande
lich dazu bei, daB mit dem Zentralmuseum ein

Werk von nationaler Bedeutung geschaffen wurde,

wesent-

das ein Gesamtbild der Entwicklung Deutschlands
von der Steinzeit an bis in die Zeit Karls des Gréf3en
Dem Museum widmete Feier

hinein gibt. er zur

des funfzigjahrigen Bestehens eine archéologische
Studie, in welcher ,,der EinfluR der romischen Herr-
schaft auf die deutsche Eisenindustrie“ den Gegen-
stand der Untersuchung bildetl).

Zu den groBen Leistungen auf dem Felde der
W issenschaft und in praktischer industrieller Arbeit
gesellte sich noch eine dritte Seite der Lebensarbeit
Ludwig Becks: seine Tatigkeit auf sozialem Gebiete.
In ihr kam dieliebenswirdige und feine, ausgleichende
Art seiner Personlichkeit so recht Wirkung.
An der offentlichen Wohlfahrtspflege in
Wohnorte Biebrich tatkraftig teil.

W ahrend der Kriegsjahre 1870/71 betatigte er sich

zur
seinem
nahm er stets

in der freiwilligen Krankenpflege. Das stadtische

s) Festschrift zurFeier des50jahrigen Bestehens des Bo-
misoh-GermanisohenZontralmuseumsinMainz, Mainz 1902.

Erfahrungen im Schmelzen

Von Kurt Abek

D er deutsche Maschinenbau wird
auch nach dem Kriege mit der Ver-

sich gendtigt

sehen,
wendung von Kupfer, Zinn und seinen Legierungen
sparsam umzugehen und anstatt dessen dem Eisen
in seinen verschiedensten Formen ein weiteres Ver-
wendungsgebiet als bisher einzurdaumen. Auf diese
Weise kommt neben dem Stahl und dem Temper-
guB auch der GrauguB wieder mehr zu Ehren, und
es ergibt sich ohne weiteres hieraus die Notwendig-,
keit, Graugusses so

zu steigern,

die- Qualitatseigenschaften des
daB er den neuen an ihn gestellten An-
forderungen gerecht werden kann. Bestrebungen
in dieser Hinsicht sind an vielen Stellen bemerkbar,
und die durchgefihrten Versuche haben teilweise
recht gunstige Ergebnisse gezeitigt. Es sei liier nur
u. a. auf das kurzlich unter Nr. 301913 geschitzte
Verfahren von August Diefenthalcr zur Er-
hoher W ider-

gleitende Beanspru-

zielung von Graugufl mit

standsfahigkeit
chung hingewiesen.

gegen

Da diese hochwertigen Erzeugnisse dem
imbedingter Sicherheit sich nicht

so hat sich das

aus
Kuppelofen mit
Bedurfnis nach

herstellen lassen,

Spezialofen geltend gemacht, und in néachster Zeit
werden wir sicherlich von verschiedenen Seiten be-

merkenswerte Neukonstruktionen kennen lernen.

Erfahrungen im Schiie.n von Grauguid im Geldfen

ing

38. Jahrg. Nr. 35

Krankenhaus ist im wesentlichen seine Schépfung,
Auch grindete er den Verein Volkswohl far soziale
Firsorge, Lange Jahre gehorte er dem Stadtverord-
netenkollegium in Biebrich als Vorsitzenderan und war
Die
Stadt ehrte seine Verdienste im biurgerlichen Leben
dadurch, daRf sie ihn zum Ehrenblrger ernannte.

er Mitglied des evangelischen Rirchenyorstandes.

Es war ein reiches, voll ausgewirktes Leben, das
Juli 1918 seinen
Ausklang fand. Bis zuletzt unterdrickte er mit der
durch die
bens ermoéglicht wurden, die Einwirkungen eines im
Alter auftretenden, schmerzhaften Leidens und
hielt die Mit
isteinePersdonlichkeit dahingegangen, die, durch hohe
Bildung
unermudliche Tatkraft gleich ausgezeichnet,
wie

mit Ludwig Becks Tode am 23.

Energie, ihm die Leistungen seines Le-

gewohnte Tatigkeit aufrecht. ihm

Geistesgaben und umfassende wie durch
in ge-
lehrter Arbeit sowohl in praktischem Wirken
im industriellen und im burgerlichen Leben eine Fille
hat. Die
eigene Liebenswirdigkeit

Sachliclikeit befédhigten

von Werten geschaffen seinem W esen

und ruhige

besonderem MalRe,

anziehende
ihn in
Gegensatze verbindend und ausgleichend in seiner
Umgebung zu wirken. Diese Eigenschaften erleich-
terten nicht nur die Erfillung der.groen Aufgaben
seines Lebens,
Kreis von Freunden,

Personlichkeit und Leistungen sichern

sie gewannen ihm auch einen grofRen
die sein Hinscheiden schmerz-
lich beklagen.
ihm ein ebenso ehrenvolles wie bleibendes Gedenken.

von G rauguRB im O elofen.

in Frankenthal.

Von den bisher bekannten Ofensystemen sind es
Oel be-

ermdoglichen, ein

hauptséachlich die sog. mit:

heizten

tiegellosen,
Trommelofen, die es
her-
den Ge-
in Stahl-

eingefihrt,

hochwertiges GuReisen ohne besondere Mihe

zustellen. Urspringlich wohl zuerst fur

brauch in MetallgieBereien gedacht, dann

werken zum Schmelzen der Zuséatze

haben sie jetzt auch in der EisengieBerei immer mehr
Eingang gefunden. Der geringe Platzbedarf,
Fortfalljeglicher vorher notwendiger Bauarbeiten und

der

die Moglichkeit, den Ofen an jeder beliebigen Stelle
in der GieBerei sofort aufstellen zu kénnen, machen
seine Anschaffung verhaltnismafRig billig. Die ge-
samten Anschaffungskosten einer derartigen Schmelz-
anlage fur einen Einsatz von 500 bis 600 kg belaufen
sich auf 5000 bis 6000 .]i, soweit Uberhaupt in der
jetzigen Zeit genaue Preise hierfir genannt werden
kénnen.

Die

steten Betriebsbereitschaft, die es ermdglicht, jeder-

betriebstechnischen Vorteile liegen in der
zeit ein Material von jeder gewiinschten Zusammen-
setzung niederschmelzen und wie beim Flammofcn-
betrieb dem flussigen Bad durch kirzeres oder l&n-
geres Sclunelzen den jeweilig erforderlichen Warme-
grad verleihen zu Ofenart bildet

daher nicht nur in gréfReren GieBereien eine wert-

kénnen. Diese
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volle Erganzung ihres Kuppelofenbetriebes, sondern
durfte m. E.
nische Betriebe geeignet sein, die vielfach die Mog-
lichkeit haben wollen, im Fall der Not selbst einmal
schnell einen AbgufR herstellen zu kénnen.

auch fur kleinere und mittlere mecha-

Fiar der-
artige Betriebe ast die Auswechselbarkeit der Schmelz-
trommel von besonderer Wichtigkeit, da sie es er-
laubt, je nach Wunsch Eisen oder Metall aus dem
Ofen zu vergiefen.

Was nun die Gestehungskosten fur das flussige
M aterial anbelangt, so stellen sich diese selbstver-
standlich bedeutend hoher
betrieb. Doch da diese Oefen

in Frage kommt —

als beim Kuppelofen-

— soweit EisenguB
fast stets nur eine Erganzung
der bestehenden Betriebseinrichtungen bilden sollen,
so durfte der hohere Gestehungspreis in vielen Fallen
nicht ausschlaggebend sein. Die Mehrkosten gegen-
Uber dem Kuppeléfenbetrieb haben ihre Ursache in
dem verhaltnismaRig ho-
hen Brennstoffaufwand —
Naph-

Heizol, Teer oder

Fostigkoitsworte

thalin— und dem starken
VerschleiR der Ofenaus- fze'jri'gf b':_)“rCh' Biege-
estigkeit egun igkei
mauerung. Den durch- 9 legung festigkeit
kg/gmm mm kg/qmm

schnittlichen Oelverbrauch
kannman, je nach der Zahl 24,60 13.2 53,50
d hi X d — 12,9 52,02
er hintereinander vorge- 22.0 10.0 48.63
nommenen Schmelzungen, 22,5 12,5 46,37
zu 15 bis 20 % des Eisen- 24,0 11,9 42,98
einsatzes annehmen. Der 28,2 11,5 41,85
. . 25,5 12,8 40,82
angegebene Hoéchstdlver- 30.00 123 39 59
brauch ergibt ein aufer- 23:30 12,5 46,37
ordentlich dunnflissiges 22,00 11,4 45,00
Eisen, das auch fur die - 13,5 42.00
i 21,70 — 45,06

dunnwandigsten Abgusse

geeignet ist. Auf Grund

der angegebenen Prozentsdtze und eines angenom-
je 100 kg belaufen
sich die reinen Brennstoffkosten auf 1,90 bis 2,50 Ji
je 100 kg Eiseneinsatz.

menen Oelpreises von 12,50 Ji

Normalen Kuppelofenbetrieb
und einen Koksverbrauch von 12 % m it einem Preis
von 44 Ji je t angenommen, stellen sich demnach
die Brennstoffkosten beim Oelofensehmelzen auf un-
gefahr das 3,6- bis 4,7-fache.

kosten

AuBer den Schmelz-

ist es dann noch, wie gesagt, der starke

der bei
zusammenstellung in Rechnung gesetzt werden mufR.

Verschlei® der Ausmauerung, der Kosten-

Der Preis fir eine Ausmauerung bei einem Ofen

mittlerer Gréfe von 500 bis 600 kg Fassungsvermadgen

stellt sieh auf etwa 200 bis 250 Ji. Die mittlere

Lebensdauer eines solchen Futters, die sich natirlich
sehr nach der Menge des ev. zugesetzten Stahles
richtet, betragt etwa 15 000 bis 20 000 kg. Fur die

Abnutzung des Ofenfutters ist demnach noch 1,30 JI
in bringend Bei entsprechender
W ahl der Steine 1aBt sich die Haltbarkeit des Futters
noch erhéhen, wenn man die Steine mit feuerfestem
Sand bestreicht.

Anrechnung zu

Immerhin durfte der Preis von
1>30 Ji der mittlere Wertsein, den man in Rechnung

setzen muB. Die durchschnittlichen Schmclzkosten

Erfahrungen im Sdwezen von Graugud im Gdldfen
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je 100 kg flussiges Eisen belaufen sich demnach auf
2,20 + 1,30 3,50 Ji.

Hierzu k&men noch die Kosten fir den Kraft-
bedarf des Ventilators, Amortisation und Lohne far

die Bedienung. Da diese Aufwendungen aber un-

gefahr die gleichen sind wie fir den
betrieb,

sichtigt werden.

Kuppelofen-
sie hier nicht besonders berick-
Da fur die Bedienung des Ofens

brauchen

ein Mann véllig ausreicht, dieser sogar mit anderen
Arbeiten beschéaftigt kann,
die Lohnaufwendungen beim Oelofenbetrieb
eher geringer als beim Kuppelofen.

Als
wohl

werden so sind sogar

noch
Brennstoff kommt fir unsere Verhdaltnisse

in der Hauptsache Steinkohlenteerdl, ein

Destillationsprodukt des Steinkohlenteeres, in Frage.

Das spezifische Gewicht schwankt zwischen 1,001
und 1,100, der Heizwert zwischen 9000 bis 10 000
W E/kg. Die Verteuerung von gewohnlichem

Zahlentafel 1.

und Zusammensetzung des Oolofeneisons.

Ges. C  Graphit si Mn p S
% % % % % %
— — 2.41 0,28 0.49 0,092

3,26 1— 2.58 0,29 0,45 0,062
— 2,35 2,82 0,50 0,40 0,11
— — 2,88 0,30 0,44 0,097
— — 2,90 0,32. 0,45 0.064

3,03 2,36 2.86 0,50 0,51 0,12

2,95 — 2,42 — 0,40 0,075

2,45 — 2,53 0,3 0,41 0,1
— — 3,00 0,48 — 0,07
- - 2,90 0,35 0.41 0,12
— — 2,89 0,38 0,47 0,101
— — 2,80 0,35 0,47 0,10

Steinkohlenteer ist unter besonderen VorsichtsmaRB-
regeln auch maoglich, aus volkswirtschaftlichen Grin-
den aber nicht empfehlenswert, weil mit der Ver-
brennung des reinen Teeres wertvolle Bestandteile,
die anderwarts durch Destillation noch als wertvolle
Erzeugnisse gewonnen werden kdnnen, nutzlos ver-
nichtet w'erden.

Die vorstehend angefihrten hoheren Gestehungs-
kosten wird man Uberall da gerne in Kauf nehmen,
wo cs sich darum handelt, ein besonders reines GuR-
eisen von hoher Festigkeit zu erzeugen, wie man es
Vor-
sichtsmaRregeln und unter Verwendung von.Spezial-
Wie Zahlentafel 1
Festigkeitszahlen

aus dem Kuppelofen nur unter besonderen

roheisensorten erreichen kann.

ergibt, samtliche ziemlich
hoch. Erwahnt soll werden, daB es sich hierbei um

keine fir einen bestimmten Versuch herausgesuchte

liegen

ZahlengrofRe handelt, sondern daR diese Zalilentafel

die Werte zeigt, wie sie sich im normalen Betrieb

durch die Betriebskontrollc ergeben haben.
Die 160

180 kg/gmm.

Brinellharte schwankte zwischen und

Ein Zusammenhang zwischen chemischer Analyse
und Festigkeitswerten ist nicht zu erkennen, wie es
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auch bei GuReisen nicht anders zu erwarten ist, da
der Graphitgehalt an sich und die Form seiner Aus-
scheidung hierbei eine groRe Rolle spielt. Erwahnt
seien nur die seinerzeit von Jingst durchgefuhrten
Versuche, aus die Abhéangigkeit

festigkeit von Graphitgekait deutlich hervorgeht.

denen der Biege-
aus 5
Ha-
GieBereiroheisen Nr. 1

Die Gattierung bestand durchschnittlich
bis 10% Stahlabféllen (Schienenmaterial), 20%
matit und’'im Ubrigen aus
bis 3 und Brucheisen. Da es sieh um allseitig zu

bearbeitende sehr diunnwandige GuRsticke von 5
bis 8 mm W andstarke handelt, war der GuB ent-
sprechend hoch zu silizieren. Anfangs unternommene
Versuche, durch Zusatz biszu 30 % Stahl den Kohlen-
stoffgehalt zu vermindern, wurden bald aufgegeben,
da der hohe VerschleiR des Ofenfutters

bedeutende Abbrand

und der
in keinem Verhaltnis zum er-

zielten Nutzen standen.

Abbildung 1.

Die Festigkeitsprufung wurde bei der Biegc-
probe an Normalrundstdbeh von 30 mm Durchmesser
und 600 mm freier Auflage ausgefihrt, wahrend die
20 mm 0

Der Siliziumabbrand betrug,

ZerreiBversuche an Staben von vor-
genommen wurden.
da das Rad wegen der zu vergieBenden dinnwandigen
GuRsticke stark Uberhitzt werden mufRte, und in
Anbetracht des an sich geringen Mangangchaltes 15
bis 20% , M angan selbst zeigte eine nur geringe
oder teilweise gar Abnahme. W ie
dies durch den an sich geringen Mangangehalt des
0,5 % nie
Schwefelgehalt oder aber durch die stets moglichst
neutral gehaltene Flammenfihrung bewirkt wurde,
ich dahingestellt sein
W as betrifft,

so liegt es in der Natur des Verfahrens begriundet,

keine weit

Einsatzes, der Uberstieg, den geringen

will lassen.

das Verhalten des Schwefels

daB eine Schwefelanreieherung wie beim Kuppelofen-

betrieb nicht stattfindet, wobei allerdings Voraus-

setzung ist, daB die verwendeten Heizdole schwefel-

frei sind, was nicht stets der Fall zu sein braucht.

Die Zahlentafeln weisen daher auch durchgéangig

einen niedrigen Schwefelgehalt auf. .Im Oelofen-

Erfahrungen im Schmelzen von Grauguid im Gdldfen
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betrieb bleibt der Schwefelgehalt, bezogen auf die
urspringliche Gattierung, konstant. Derselbe Roh-
,und Kuppelofen nieder-

eisensatz, im Oelofen

geschmolzen, ergab bei ersterem einen Sclrwefel-
gehalt von 0,092 %, beim Kuppelofen einen solchen
von 0,14 %. Wenn auch ein Sehwefelgchalt in der
angegebenen Hohe die Festigkeitseigenschaften nicht
unginstig beeinfluBt, so war doch ein modglichst
niedriger Schwefelgehalt bei vorliegenden Versuchen
deshalb zu erstreben,

keit der GuBstiucke ein moéglichst dunnflussiges Eisen

um wegen der Dinnwandig-

zu erzielen und die Gefahr der Bildung von Weil3-

eisen moglichst hintauzuhalten. Im Ubrigen gibt
der Oelofen die Moglichkeit an die Hand, schwefel-
reichere Einséatze zu verwenden, da die im Kuppel-
Sehwefel-

nicht statt-

ofenbetrieb stets zu bertcksichtigende

anreicherung von durchschnittlich 50 %
findet.

Phosphor erleidet selbstverstand-

lich im Oelofen keine Veranderung.

Auch

halt

rungen festzustellen. Es mag dies sei-

haben, daB

ein verhé&ltnism&Big hoher Siliziumab-

15 bis 20 %

hohe

beim Gesamtkohlcnstoffge-
sind keine merkbaren Verande-

nen Grund darin tUberall

brand von festzustellen

war und der Siliziumgehalt an

sich, der laut Zahlentafel 1 zwischen
2,4 und 2,9 schwankte, den Kohlen-
stoff vor der Verbrennung schitzte.

die Flamme stets
Luft-
tUberschuB arbeiten zu lassen, mag dieses
des Kohlenstoffes

Auch das Bestreben,
nach Madglichkeit ohne grofRen
Verhalten erkléren.

Die Versuche wurden mit einem
Ofen der Firma Huber & Autenrieth

durchgefihrt. Abb. 1 zeigt den Ofen

in der Ansicht. Der Ofen ist auf vier Rollen
drehbar gelagert und laBt sich durch das seit-
lich sichtbare Handrad um 900 drehen, was fir

eine gute Durchmischung des Bades beim Schmelz-
prozef und
Vorteil ist.
durch den in der Mitte sichtbaren Stutzen.

eine vollige Entleerung des Ofens von
Das Aufgeben der Materialien geschieht
Dadurch,
daB dieser Stutzen wé&hrend der Chargierzeit stets
Roheisen oder

bis zum Rande mit Bruch gefullt

gehalten wird, wirkt er durch die aus ihm ent-

weichende Flamme als Vorwarmer. Nachdem das

Schmelzgut niedergesunken ist, wird der Stutzen

durch einen Deckel geschlossen, die Uberschussigen
Verbrennungsgase entweichen nun aus dem links sicht-
baren Schornstein, der zweckmaRig auch noch durch
einen Deckel, in dem sich nur eine kleine Oeffnung
befindet,

sauerstofffreie Flamme zu erzielen, wird man natir-

abgeschlossen wird. Um eine maoglichst
lich die Windmenge und Oelzufuhr soregeln, daR stets
ein geringer Oeluberschul vorhanden ist, was sich
durclieineschwach ruRende Flamme zu erkennen gibt.

Die Dauer einer Schmelzung betrédgt durchschnitt-

lich 2 st. Hierbei erhdlt man eine &uferst dinn-
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flussiges Eisen, das fur die schwachsten Abglsse ge-
eignet ist. Unter Zugrundelegung dieser Zeitdauer
lassen sich aus einem 500-kg-0fcn t&glich ungeféhr
2000 kg Eisen schmelzen. Um die Anheizzeit, die
-ungefdahr 1 st dauert und eine entsprechende Ocl-
nnenge verbraucht, zu ersparen, wird man es natur-

lich, wie bei jedem anderen Ofen auch, stets so ein-

573

Abbildung 2. Lé&ngsschnitt des Ofens.

zurichten suchen, daB hintereinander gleich mehrere
Schmelzungen vorgenommen werden kénnen.

Abb. 2 gibt den Ofen im Schnitt wieder.

Der durch die
im Ofen zu erzielende Warmedruck betragt 30 mm

Hochsttemperatur des Teerdles

W assersaule. Wie Versuche ergeben haben, ist hierzu
eine Austrittsgeschwindigkeit des Gasgemisches aus
Steigt
erreicht der

dem Brenner von rd. 50 sek/m erforderlich.
oder sinkt diese Geschwindigkeit, so
Druck im Ofen nicht seinen Héchstwert von 30 mm
W assersaule, und die gréBte Ausnutzung des Gas-
gemisches ist dadurch nicht méglich. — Mit anderen

Worten, das Volumen des Ofens mufl in einem be-

BronzegulfRB in

Von B. Forster

Brorzegul? in alter und neuer Zeit.

alter
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stehen.
daB
bei dem festgestellten Druck eine vollstandige Zer-
stdubung und Mischung von Oel und Luft eintritt

stimmten Verhaltnis zum Ventilatordruck

Selbstverstdndliche Voraussetzung hierbei ist,

zum Schmelzen
Zeit nicht Uberall
doch
in spaterer Zeit, nachdem weitere Erfahrungen nach
Seite hin

Wenn auch der Oelofenbetrieb

von GrauguB in der jetzigen

Verwendung finden kann, so durfte er m. E.
der metallurgischen vorliegen, ein will-
kommenes M ittel zur Veredelung und Verfeinerung

des GufReisens bilden.

Zusammenfassung.

Im Vorstehenden werden die Betriebserfahrungcu

Uber das Niederschmclzen von Grauguf3 in einem
kippbaren mit Oel beheizten Trommelofen be-
schrieben. Bei Verwendung dieser Ofenart &Rt sich
ohne besondere Vorkehrungen ein sehr schwefel-
armes, stark Uberhitztes Eisen erzielen. Infolge-
dessen zeichnet sich das Enderzeugnis — frei von

Gas- und Schlackeneinschlissen — durch verhalt-
nism&BRig hohe ZerreiB- und Biegefestigkeit aus. Da
die Betriebskosten im Vergleich zum Schmelzen aus
dem Kuppelofen bedeutend héher sind, so kommt der
Oelofen fur GraugufRschmelzungen bis jetzt nur fur
Werke in Betracht,
hochwertiges Erzeugnis Wert legen,
Betriebe, die
betrieb bei

lichkeit haben wollen,

solche die auf ein besonders
oder aber fur
ohne eigenen regelrechten Gielerei-
niedrigen Anschaffungskosten die BIldg-
in besonderen Féallen selbst
Die Auswechselbarkeit der

Betriebe

Abglsse herzusteilen.

Sehmelztrommel ist fir solche besonders

wertvoll, da man auf diese Weise aus demselben

Ofen je nach Wunsch Graueisen oder Metall schmelzen
kann.

und neuer Zeit.

in Dusseldorf.

(Fortsetzung von Soito 079.)

Y Y /iederum erst

nach Jahrhunderten begegnen
wir in den Aufzeichnungen des Florentiner
mGoldschmiedes und ErzgieBers Benvcnuto Cellini
meiner einschneidenden Vervollkommnung der Erz-
gieBerei. Cellini berichtet tber die Ausfihrung des
Perseus-MonumentesinderLoggia deiLanzi in Florenz
{Abb. 7).

angewandt, jedoch

Auch er hatdas Wachsausschmelzverfahren

sein Modell in Ton modelliert
um bei einem

Bronzegusses Modell
Hach diesem Gipsmodell stellte Cellini

mein Modell in Wachs her,

und davon einen GipsabgufR gefertigt,
MiBlingen des wenigstens das
mzu erhalten.,
das er fur den GuB be-
sonders Uberarbeitete, und goB danach seine Statuen.
Art der
grundlegend war fur die ganze weitere Entwickelung
mder ErzgieRkunst, Hand
Darstellung kurz erlautert werden.

Cellini Gipsmodell
und Beine wurden vom Kodrper abgetrennt und von

Da diese Ausfuhrung von Bronzeglssen

soll sie an schematischer

zerlegte das in Teile; Arme

jedem Teil eine Keilform hergestellt, wie dies Abb. 8
zeigt. Diese Keilform wurde mit einem Mantel be-
kleidet, der gleichzeitig jedem Kcilstiek
seine feste Lage verlieh (Abb. 9). In dieser Keilform

einzelnen

wurde, nachdem dieselbe vom Modell abgezogen
war und letzteres somit seine Dienste erfiallt hatte,
die W aehsschieht in der Dicke des Metalles
gepinselt, die beiden Halften der Form zusammen-

gesetzt und durch einen EinguBtrichter der innere

eiu-

Hohlraum mit der Kernmasse ausgegossen. Diese
Kernmasse setzte sich aus Ziegelmehl, feingemahlenem
Ton imd staubfeinem Sand zusammen; als Binde-
In Abb.
fertige Wachsmodell Kern in der

Keilform aussieht. Ist diese Arbeit geschehen, so

mittel diente Gips. 10 ist veranschaulicht,

wie das nebst
wird zunédchst der Mantel und dann Stick fur Stick
die Keilform
gezogen,

sorgféltig von dem Wachsmodell ab-
bis dieses vollstandig freigelegt ist. Die
Keilform kann zur Herstellung einer beliebigen An-
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zahl von Waehsmodellen immer wieder benutzt wer-
den; darin bestand der erhebliche Vorteil des Cellini-
schen Formverfahrens gegentber den friher ge-
ibten, abgesehen davon, daB die Erhaltung des
Originalmodelles in Gips von unendlichem Wert fur
den Schopfer und far die Nachwelt war. Das fertige
Wachsmodell -wurde sorgfaltig nachgearbeitet, die
Né&hte, die an den Teilungen der Keilformstueke
entstanden waren, beseitigt, etwaige Blasen im
Wachs und sonstige Unebenheiten entfernt, worauf
in Gestalt runder Wachsgestange die ZufiuBkanale
fir das Metall und die Abzugkanéale fir Luft und

Gase, die sich beim GuB bilden,
angesetzt wurden. Abb. 10 zeigt
das Wachsmodell in dieser Be-
schaffenheit, fertig zur Herstel-

lung der &uBeren Guf3form.

Fiar die GuBRform wurde die-
selbe Masse, Gips und Ziegelmehl
mit feingeschlemmtem Ton und
Sand vermengt, verwendet. Diese
Masse wurde zunachst dinnflissig
auf.’das Modell aufgetragen unter
Beobachtung der auBersten Sorg-
falt, damit jede Tiefe des Modelles
ausgeformt wurde, und, nachdem
so eine gleichméafRige Lage dieses
vollstandig bedeckte, in dickerem
Brei, bis der Wachskdrper in der
Dicke von 20.bis 30 cm ringsum
vollstandig eingemauert war. Die
fertige Form im Querschnitt zeigt
Abb. 11. Hierbei ist Punkt a die
Zusammenfiuhrung der Kanale fir
den EinguR der Bronze, Punkt b
der AusfluB der Luft und Gase.

Nunmehr wird die Form zu-
nachst bei leichtem Feuer dem
Trocknen ausgesetzt, das Feuer
mehr und mehr verstarkt, bis die
Form vollstdndig glaht. Schon
nach Entweichung der letzten
Feuchtigkeit beginnt das Wachs
an dem AusfluR ¢ (Abb. 11) aus-
zuschmelzen, jeddeh bedarfes eines
vollstdndigen Durchglihens der
ganzen Form, um die letzten Reste des Wachs-
modelles zu beseitigen und die Form rein und
guBbereit zu gestalten. Langsam wird das Feuer
auf niedrige Temperatur herabgemindert und
nach ganzlicher Einstellung desselben die Form der
Abkuhlung Uberlassen. Es ist versténdlich, daR die
Form in der Feuersglut mirbe geworden ist und
in ihrem AeuBeren Risse zeigt. Deshalb ist es er-

Abbiidung 7.

forderlich, derselben fiur den GuB die notwendige'

Widerstandskraft zu verleihen, damit nicht das
flussige Metall durch entstandene Fugen entweichen
kann oder die mirbe Form zersprengt.

Zu diesem Zwecke wird die Form in senkrechter
Richtung mit Bandeisen umlegt und dieses Gerist

BronzeguR in alter und neuer Zeit.

von Bonvonuto Cellini, Florenz.
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in wagerechter Richtung fest mit Eisendraht um-
wickelt. Ueber diese Panzerung kommt alsdann-
nochmals eine fingerdicke Schicht der Formmasse-
als auBerster Mantel, der zugleich die entstandenen
Risse wieder schlieft. Die so fir den GuR bereite-
Form wird dann fest in der Erde, in der sogenann-
ten GieBgrube eingeddmmt und damit jeder zu-
gewart genden Mdoglichkeit auf Zersprengung beim
Gusse wirksam vorgebeugt.

Diese Cellinische Formmethode fir das Wachs-
ausschmelzungsverfahren ist bis heute im Gebrauch,
nur sind die Hilfsmittel vollkommener geworden;.
an Stelle der Keilform zur Ge-
winnung des Wachsmodelles ist
die Gelatineform getreten, deren
Herrichtung spater gesehildert
wird.

Waren im Altertum und im
Mittelalter zumeist Schopfer der
Modelle und Verfertiger des Gusses
eine Person, d. h. der Bildhauer
zugleich auch ErzgieBer, so trat
mit der fortschreitenden techni-
schen Entwicklung der Bronze-
kunstgieBerei darin ein Wandel
ein; in der Folge fuhrte der Kiinst-
ler immer seltener seine Werke-
selbst in ErzguR aus; der Erz-
gieBer wurde zum selbstédndigen
Beruf. Besonders in Frankreich
wurden im 17. und 18. Jahrhun-
dert ErzgieBer ausgebildet, die
sich groBen Ruf erwarben. Nieder-
lander, Englander, Spanier und
Skandinavier erlernten in Paris die
BronzekunstgieBerei und trugen
sie in ihre Heimatlander. In Paris-
soll auch der franzdsische GieRer
Rousseau zu Ausgang des 18.
Jahrhunderts ein neues Formver-
fahren eingefiuhrt haben.

Es istzweifellos, daR durch den
schon erwahnten Niedergang der
ErzgieBkunst am Ausgang des 17.
Jahrhunderts manche technischen
Kenntnisse uber die Ausfihrung
des oben beschriebenen Wachsausschmelzverfah-
rens verloren gegangen waren, und daB sich
dieses Formverfahren demzufolge als unzuverlassig
und mangelhaft herausstellte, zumal da die alten
Meister gestorben uraren, ohne Schiler zu hinter-
lassen.  Infolgedessen griff Rousseau, anknupfend'
an die Lehmformerci, auf die Teilformerei zurick
und schuf ein neues SandguBverfahren. Die B.ld-
gieBerei des 18. und — besonders in Deutschland —
des 19. Jahrhunderts bediente sich fast ausschlief3-
lich dieser mutmaRBlich franzésischen Technik.

Der Unterschied zwischen der Sandform und dem
oben geschilderten WTachsausschmelzverfahren .ist
ganz bedeutend. Insbesondere hat das SandguB-

Persousstatue
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verfahren den Vorteil, dal es fur das Gelingen des
Gusses weit groBere Garantien bietet als die von
mancherlei Zuféllen abhéngige 'Wachsformerei. Da-
durch wird es besonders geeignet fir Monumental-
werke grofRen Stils. Wie in allen solchen Féllen ist
der Streit der Meinungen, welches von den beiden
Verfahren das bessere sei, bis heute nicht zu Ende
gekommen. Bevor hier zu dieser Frage Stellung
genommen wird, betrachten wir uns auch die Sand-
formerei und versuchen wir, uns den ArbeitsprozeR
zu veranschaulichen. Der Bronzegieler erhdalt das
Modell der Statue, die in Erz gegossen werden soll,
von dem Kinstler, dem Bildhauer. Der SandguB
ist ein TeilgURverfahren; es gilt daher, zuerst das
Gipsmodell gulRgerecht zu zerlegen, d. h., Arme,

Beine, freiste-

hende Faltentci-

BronzeguR in alter und neuer Zeit.
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Die Zerlegung und Montierung des Gipsmodelles
erfolgt in dem Modellraum; dieser dient auch der
Aufbewahrung friher bereits gegossener oder in Be-
arbeitung befindlicher Modelle. Er gleicht einem
Museum und bietet einen interessanten Einblick in
die Vielgestaltigkeit der Aufgaben einer Bronzebild-
gieBerei. Neben Busten, Portrats und Statuen welt-
licherund geistlicher GréBen, geistiger und finanzieller
fuhrender Méanner erblickt man Architekturteile,
Kréanze, Trophaen und Wappen, neckische Brunnen-
figuren und ernste Gestalten der Friedhofsplastik,
daneben Teile von
Tier-und Mensehen-
leibern. Alles ver-
schiedene Aufgaben
furden GieBer,kaum
eine der &ndern &h-

le eines Mantels, nelnd.. Von hier aus
meistauch Ober- gelangt das zer-
Abbildung 10. In 'der Keilform
horgostelltes Waohsmodell mit dem
angesetzten Waolisgestédngo fur den
EinguR des Metalls und die Abziige
fur Luft und Gase.
Abbildung 8. Eormverfahren fur Abbildung 9. 2= fouerfeste Kemn b = Wachs.
Wachsausschmelzung' hach Benve- Modell in der Keilform mit umschlieRen- modell in der Dicke’ der spateren
nuto Cellini. dem Mantel.

Gipsmodell, halbseitig mit Sticken
der Keilform bedeckt.

a *= Modell,

kérper und Unterkorper werden abgetrennt und
bilden je ein GuRteil fiar sich. Die Einzelteile
werden mit feinen, aus Stahldraht gedrehten S&gen
von der Figur abgetrennt, so dal denkbar schmale
Schnittfugen entstehen. Um die absolut genaue
Wiederzusammensetzung der abgetrennten Teile im
BronzeguR sicherzustellen, wird jedes abgeschnittene
Teil schon im Gipsmodell mit einem Zapfen ver-
sehen, der die Lage des betreffenden Stickes genau
festlegt und jede Verschiebung von vornherein aus-
schlieBt. Die Zerlegung des Gipsmodells ist fiir den
BronzeguR von auflerordentlicher Wichtigkeit. Sie
erfordert groBe Sachkenntnis. Einmal ist es selbst-
verstandlich der Wunsch jedes BronzegieBers, so
wenig wie maoglich Teile abzutrennen, anderseits
muB gepruft werden, wieweit die Mdglichkeit geht,
von einer Zerlegung abziisehen, ohne betriebs- und
gufliteehnische Schwierigkeiten auBer acht zu lassen.

XXXV.a

b = Mantel, dazwischen
die Stiicke der Keliform.

Wandungsdicke der Bronze, ¢ =
Elngu®. d = AusfluR dea Wachses
beim Gliihen der Vorm.

legte Modell, nachdem eseinen Anstrich mit Schellack-
I6sung erhalten hat, der den Gips gegen Anziehen
der Feuchtigkeit aus dem Formsand isoliert, in die
Formerei, ein hoher, heller Saal mit Laufkran aus-
gestattet, welcher das Fortbewegen und Umwenden
der schweren Formen leicht und sicher ermdglicht.

Auf niedrigen Bdcken liegen die groRen eisernen
Formkasten, in denen die Teile der Figuren ein-
geformt -werden. Auf Werkbanken erfolgt die Fertig-
stellung der kleineren Formen. In Nebenrdumen
geschieht maschinell die Zubereitung des Formsandes,
der zunéchst in Mihlen staubfein gemahlen, in
Mischtrommeln trocken gemiseht und dann feucht
gesiebt wird. Der Formsand ist ein Gemisch von
lehmhaltigem, fettem Sand, der die ndtige Binde-
kraft besitzt, einem grauen, tonhaltigen Sande, wel-
cher der Form Glatte und Feinheit der Auspragung
verleiht, und einem mageren, glimmerhaltigen Pro-
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dukt, das die Porositat der Form, die Durchlassig-
keit fur Luft und GuRgase sichert. Die guflleisernen
Formkastenrahmen sind zwei-, auch mehrteilig; die
untere Halfte hat an den Langsseiten vier Lappen
mit eingebohrten Léchern, in welche vier an der
oberen Formkastenhéalfte befindliche Fihrungsstifte
genau passen und beide Halften zu einem gut und
sicher schlieBenden Ganzen vereinigen. Zur Ab-
deckung werden starke Formbretter verwendet.
Das Modell, beispielsweise der Rumpfteil einer
Figur, wird zunéachst in die untere Formkastenhalfte
so in Fornisand eingebettet, dal dasselbe zur Hélfte
in dieser Bettung liegt, der Rucken nach unten,
die Brustseite nach oben bleibt frei. Nachdem diese
Verrichtung, technisch als ,Bauen der Sparhalfte*
bezeichnet, getan ist, beginnt das Anfertigen der
eeinzelnen Forinstickc. Das Wesen der Sandform

Abbildung 11. Die fertig© Wachsausschmelzform.

a = innerer Kern, b ® lonerer und &uBsrer Pormmantel.
¢ —EinguR, d « Luftabzlige.

ist das der Stuckform. Jede Tiefe und Unterschnei-
dung im Modell erfordert ein besonderes Formstuck,
das sich vom Modell abziehen 1&4Rt. Jedes Formstick
muB sich dem vorhergegangenen dicht und sauber
anschlieRen, um N&hte nach Mdglichkeit zu ver-
meiden. Um die einzelnen Formstucke sowohl von-
einander als auch vom Gipsmodell leicht abhebbar
zu erhalten und jedes Zusamraenkleben zu vermeiden,
benutzt der Former Lykopodium, das ist Blutenstaub
einer asiatischen Pflanze. Der Kunstformer beginnt
mit dem Ansetzen der Formstiucke auf der Form-
kastenteilung. Sorgsam wird das Modell, soweit
als das erste Formstuck reichen soll, mit Lykopodium
eingepudert, der maRig feuchte Formsand zunéachst
mit den Fingern angedrickt und dann mit kleinen,
kegelférmigen Holzhammern fest angehdammert; ist
dies geschehen, so daB der Sand soviel Festigkeit
erhalten hat, daR das Stiick ein Ganzes bildet, wird
da* Formstuck mittels einer feinen breiten Stahlgabel
vom Modell abgezogen, damit man sich uberzeugen
kann, daR alle Feinheiten des Gipsmodelles scharf
zur Ausprégung gelangt sind. Ist dies der Fall, so
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wird das Stiick wieder in seine vorige Lage gebracht,
mit wenigen Schlagen mittels des Formhammers
nochmals fest an das Modell angepreBt und nach
allen Seiten sauber in Flachen beschnitten. Diese
Flachen geben den anschlieBenden Sticken nach
rechts und links, unten und oben bestimmte Lagen,
die ein Verschieben irgendeines Formteiles unmog-
lich machen, da infolge dieses flachigen Ineinander-
greifens alle Formteile voneinander abhéangig sind.
In dieser Weise wird Formstick an Formstiuck ge-
baut, bis die ganze Brustseite zugeformt ist (Abb. 12).
Es gilt nun, diese Formsticke in einem Mantel zu
vereinigen. Zu dem Zwecke wird die obere Halfte
des Formkastenrahmens leer Uber die Form auf-
gesetzt, so daB jetzt die Fuhrungsstifte dicht in

Abbildung 12.
Das Modell in der unteren Formkastenhélfte ein-
gebettet und zum Teil schon mit Sandforrastiicken
belegt, darlber die noch leere Stifthalfte des

Kastens.

SandguB-Formvcrfahren.

den Fuhrungen schlieRen, und dann der noch ver-
bliebene Leerraum mit Sand fest ausgestampft, bis
den Kasten eine feste, oben glatt gestrichene Sand-
masse fullt.

Hierauf erfolgt die Wendung der Form, die
Rickenseite kommt nach oben, die Lochhélfte des
Kastens wird mittels Kran abgehoben, und das
Rickenteil des Modelles, das zur Gewinnung der
vorderen Formseite provisorisch in Sand gebettet
worden war, wird freigelegt und sauber vom Sande
gereinigt, aim dann in derselben Weise zugeformt zu
werden, wie es vorn geschehen ist, und den gleichen
Mantel zu erhalten, wie die erste Seite der Form.
Damitist die Form in ihrem ersten Teile der Gesamt-
arbeit vollendet (Abb. 13). Es gilt nun, das Modell
aus derselben wieder freizumachen. Dabei wird der
umgekehrte Weg gegangen. Der Mantel von der
rickwartigen, zuletzt zugeformten Ruckenpartie
wird mittels Kran abgehoben, beiseitegefahren, die
einzelnen Formsticko von dem Modell abgezogen
und auf bereitstehende Bretter abgelegt, bis das
Modell auf dieser Seite vdllig freiliegt; dann wird
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der Mantel wieder daribergedeckt, der ja in dem
Formkastfenrahmen ein festes Ganzes bildet. Nach
Uinwenden der so wieder geschlossenen ganzen Form
wird das vordere Mantelteil abgehoben und direkt
im Kran gewendet, so daR die Mantelkiithlung nach
oben kommt, die Formsticke, welche auf dem Modell
liegen bleiben, werden wieder Stick fir Stuck ab-
gezogen und direkt in die Mantelkihlung eingelegt,
in der jedes Formstick durch die flachige Beschnei-
dung ja seine festbegrenzte Lage hat. Ist das letzte
Stick vom Modell abgezogen, so liegt dieses frei in
dem Mantel der Ruckseite und kann herausgehoben
und beiseitegelegt werden; es hat zunachst seine
Dienste getan. In der rickwartigen Mantelkihlung
werden nunmehr die abgelegten Formsticke des
Ruckenteiles eingelegt, bis auch diese Formsoite das
vollstdndige Negativ der Rickseite des Rumpfes
zeigt. W ir haben also dann die zwei vollendeten
Firmhalften des Rumpfes vor uns, die das Modell
in aller Scharfe und mit allen Feinheiten im Negativ

Abbildung 13.
Das Modell a, umgeben von den Formsticken,
vollstandig zugoformt in dem geschlossenen zwei-

teiligen Formkasten b, im Schnitt gesehen.

Sandgud6-Formverfahren.

aus zahllosen Formsticken bestehend, die
haarscharf aneinander passend in den zwei Form-
kastenhalften vereinigt sind. Der dritte Teil der
Arbeit beginnt: es mufR der Kern fur die Form ge-
schaffen werden, um den HohlguB zu erméglichen.

Der Kern einer BildguRform ist ein fester Kirper,
der frei in der Form schweben und in sich geniigend
Halt haben muR. Deshalb ist zunédchst ein Eisen-
geripp erforderlich, das ihm diesen Halt verleiht.
Zwei der Schwere des Kerns entsprechend starke
Eisen werden kreuzweise so aneinander befestigt,
daB die Enden an vier Punkten auf dem Rande
der Formhalften aufliegen, und an diese zwei Haupt-
fiisen, die Kernauflagen, wird alsdann das aus Klein-
eisen gefertigte Kerngerippe, das der Form in allen
Hillen und Tiefen folgt, angehéngt. Die einzelnen
Eisen werden durch Drahtschlingen fest miteinander
verbunden. Ist dieses Kerngerippe fertig, so werden
beide Formhalften mit Kernsand ausgcmantclt, nach-
dem zuvor die Form kraftig mit Lykopodium ein-
gepudert ist, um ein Zusatnmenbacken von Form
und Kernsand zu verhiten. Ist die Ausmantelung
beendet, so wird das Eisengerippe in den Kernsand

zeigen,
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der hinteren Formhélfte eingedrickt und mit dem-
selben durch eine Gipsmasse verbunden, der Kasten
umgewendet und auf die vordere Formseite gedeckt.
Der noch bestehende Hohlraum im Kern wird als-
dann mit Gipsmassc ausgegossen. Am Ende dieses
Arbe tsganges haben wir also wiederum die ge-
schlossene Form vor uns, nur daB jetzt an Stelle
des Gipsmodelles der vollstdndige Kern in derselben
eingeschlossen ist: ein Rumpf, dem Gipsmodell gleich,
aus Kernsand, inwendig das Eisengerippc, beides
zusammengehaltcn durch die Gipsmasse.

Es folgt der vierte Arbeitsgang: die Freilegung
des Kernes, in derselben Weise wie zuerst das Modell

Abbildung 14. Sandguf -Formverfahren. Quer-
schnitt der fortigon Sandform.
a «» beschnittener Kcro, an den Hauptelsen In der Form
frelachwebend. 0 = SiiRere Form mit den Elngufstrangen d
und dem Loftabzug e, dazwischen die Formsllicke b.

freigelegt wurde. Es werden jetzt aber die Form-
sticke sofort in der Mantelhihlung der Form mit
feinen Drahtstiften ohne Kipfe festgenagelt, damit
beim Wenden und Zudecken ein Herausfallen der-
selben unmiglich ist. Liegt dann der Kern frei,
so erfolgt die Herstellung der Metallstdrke, das Be-
schneiden des Kernes, durch Abnahme einer Sand-
schicht von demselben, welche gleichm&fl g der Wan-
dungsdicke entspricht, die der spatere Bronzeguf
erhalt. Hierzu gehért eine auBerordentliche Sach-
kenntnis und Geschicklichkeit. Mittels einer kleineu
Lanzette in schaufclartiger Form wird die Sand-
schicht von 4 bis 6 mm Dicke ganz gleichmaBig
von dem Kern abgeschnitten, alle Bewegungen des
Kirpers verfolgend, bis der Zwischenraum zwischen
Form und Kern hergestellt ist und der letztere frei
in der Form liegt, getragen von den an vier Punkten
auf der &uBeren Formflache ruhenden Haupteisen
(Abb. 14).

Der Kern erhdlt schlieRlich einen Anstrich von
feiner Graphitschlempe, die ihm einmal im Trocken-
prozeB eine feste Glasur verleiht und dann auch das
Einbrennen des flissigen Metalles beim Gusse ver-
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hindert. Endlich wird er noch mit Kernstiften ge-
nagelt, damit die Verbindung der Kernsandschicht
m it der Gipsmasse eine so feste wird, daB eine stiick-
weise Losung des Sandes vom Gips ausgeschlossen
ist. In den beiderseitigen Formhéalften sind nun noch
die Zufuhrungskanale fir das Metall anzuschneiden,
die an beiden Seiten der Form eingegraben werden,
und die LuEtabzugskanale, welche an der dem Ein-
gull zunéachst liegenden Stelle anzubringen sind.

Das Anschneiden der EinguBkandle ist von hoher
Wichtigkeit fur das Gelingen des Bildgusses. Zu-
nachst ist das System des Erzgusses nicht das des
unmittelbaren Einstrémens der GuBspeise in die

Form, sondern des allmahlichen Fullens derselben
von unten; es wird, technisch ausgedriickt, nicht
auf ,SchuB*“ gegossen, sondern ,steigend“. Die

Hauptkanéle missen demzufolge so angeordnet sein,
daB die flissige GuBspeise ihnen bis zur tiefsten
Stelle folgt, die etwa 10 bis 15 cm unter der tiefsten
Stelle des Formgebildes liegt. Hier wird der StoR
des einstromendon Motalles abgefangen und von da
die Bronze in ruhigem Steigen in die Form durch
die Attacken benannten Seitenkanale gepref3t, welche
die Verbindung zwischen Hauptkanal und Form
bilden. Bei Verteilung der Attacken ist zu erwagen,
dal die Zufuhrung der flissigen Bronze ringsum
gleichmaRig ist, damit nicht an einer Stelle Metall
eindringen kann,'ehe noch die Luft entweichen konnte,
sonst verfangt sich letztere, und es gibt Lécher. Es
dirfen aber auch nicht zu wenig Zuflisse sein, sonst
wird der Vfeg zu weit, den der flissige Stoff zuriick-
legen muB, und er erkaltetinzwischen;esgibt Schweil3-
nahte oder KaltguBstellen.

Es gilt, nach allen Richtungen das kilinstliche
Gebilde einer BildguBform zu sichern und zu er-
wagen, wie allen Mdglichkeiten des MiRlingens eines
Gusses zu begegnen ist. Der Ticken sind so mannig-
fache, die in den wenigen Sekunden des Einstromens
der GuRspeise zu zerstoren geneigt sind, was in
wochenlangem mihevollem Fleile die Hand desBild-
gieBers zu schaffen bestrebt war.

So vollendet wird die Form zum Trockenofen
gebracht. Diese Trockendéfen, in der Regel ein groRer
fir Monumentalformen und ein kleinerer fir hand-
gerechte Formen, befinden sich in dem GieRraum,
eine Langsseite desselben einnehmend. Die groBe
Trockenkammer, ein Raum von 20 bis 25 gm Flache,
ist oben offen, damit die schweren Formen mit dem
Kran unmittelbar eingefaliren;und richtig placiert
werden kdnnen. Jede Formhélfte wird fiar sich
getrocknet und erhélt einen Unterbau von vier oder
sechs aufgemauerten Pfeilern, damit die Trockenglut
auch von unten die Form umwallt. Die Feuerung
ist seitlich des Trockenraumes, von diesem durch
eine, Lochschichtwand getrennt, durch welche die
Flammen in die Trockenkammer treten. Die Zuge
sind unter der Sohle des Trockeuraumes so angeord-
net, daB dieselben kreuzweise unter dem Boden zum
Schornstein fuhren; hierdurch wird die gleichmaRige
Bestreichung des ganzen Gewdlbes durch die Glut
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des Trockenfeuers erzielt. Schieber an den Zigen
ermoglichen von auBen die Regulierung des Abzuges
und die Starke der Feuerung. Sind die Formen
im Trockenraume untergebracht, so wird zunéachst
das Deckengewdlbe mittels Kranes aufgelegt und die
zweifligelige Eisentlr geschlossen; am ersten Tage
langsam angeheizt, dann, die Glut verstarkend, ist
der TrockenprozeR am dritten Tage beendet. Noch
heil wird die Form nunmehr dem Ofen entnommen
und die Herrichtung fur den GuB beginnt; Die Sand-
form erreicht im TrockenprozeR den Hartegrad eines
weichen Gesteines, die Schwindung ist eine sehr
geringe. Wohl dehnt sich die ganze Form mehr
oder weniger, so dal die Teilungen der einzelnen
Formstiicke deutlich erkennbar sind, doch mit der
zunehmenden Erkaltung schlieBt sich die Form auch
wieder fest zusammen. Beide Formhélften werden
von dem im Trockenraum abgelagerten Staub sorg-
féltig gereinigt, EinguBkandale und Luftabzuge tich-
tig ausgeblasen, um auch da jeden Fremdkdérper zu
entfernen, worauf die Form mit einer feinen Graphit-
schwarze Uberzogen wird. Die getrocknete Sand-
form saugt diese Schwarze nicht auf, dieselbe bleibt
vielmehr als feine Isolierschicht auf der Form haften
und verbindet sich spater mit dem einstromenden
Metall, verhindert das Einbrennen des Sand'es und
erhoht die Glatte und Sauberkeit der GuBflache.
Auch der Kern wird vollstandig-gesaubert — gra-
phitiert ist er bereits vor dem Beschicken in den
Trockenraum — und wird dann zuné&chst in die
rickwartige Halfte der Form eingelegt. Nachdem
nochmals durch Zwischenlegen weicher Tonstreifen
an verschiedenen Stellen die GuBdicke nachgeprift
ist, wird die Form geschlossen und beide Formhalften
vermittels eiserner Formkastenpressen fest zusammen-
gepreft.

Inzwischen ist auch der Schmelzmeister rege ge-
wesen. Die Schmelzdfen sind seit Stunden in Betrieb.
In jedem der zylindrischen Schéachte steht auf zwei
Roststaben, mit einem feuerfesten Stein als Unter-
lage, welcher ein Anbacken des Tiegels an den Eisen-
rosten verhindert, der Graphittiegel, gefullt mit
Kupfer, welches zunachst niederschmelzen muf}, da
es die hochste Temperatur erfordert. Durch eine
runde Oeffnung in der feuerfesten Abdeckplatte des
Schmelzofens beobachtet der Schmelzer den Fort-
gang des Schmelzprozesses und tUberzeugt sich durch
Eintauchen der Rihrstange von Zeit zu Zeit von
dem Flussigkeitsgrad des Metalles. Esist Zeitzum Le-
gieren. Mit raschem Rucke schiebt der Ofenarbeiter
die Abdeckplatte des Ofens zur Seite, die Flammen
schlagen einen Augenblick zur Decke, indessen der
Schmelzmeister das am Ofen bereitliegende Zinn in
das flussige Kupfer versenkt und den Brei kréftig
durchrihrt. Noch eine leichte Beschickung mit
Koks zur Entfachung hochster Glut, dann schliel3t
sich der Schmelzofen und in st kann der GuR
vollzogen werden.

Die letzten Handgriffe werden erledigt, die ein-
gepreBte Form in die GieRBgrube hinabgelassen, die
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EinguBtrichter auf die Kastenmundungcn aufgesetzt
und vorlaufig noch mit Watte abgedeckt, um Ein-
dringen von Staub usw. zu verhindern; die Luft-
abzuge, erhalten Hitchen von Lehm, um etwaige
Metallspritzer, welche mit den Luften und Gasen
avustromen, seitwéarts abzuleiten. Endlich sind auch
die GieRscheren vor den Schmelzdfen zurechtgelegt,
die Tiogelzangen hangen im Drehkran tber denselben,
um die glihenden Tiegel aus dem Ofensehacht in
die GieBscheren zu beférdern. Ein rotglihender
Emailglanz der eingetauchten Ruhrstange zeigt, daB
das Metall gutist. Im Aschensehacht steht ein Mann
bereit, um die seitlichen Roststidbe zu ziehen — der
Tiegel steht ja nur auf den zwei mittleren —, der
Ofen wird gedffnet, der den Tiegel umlagernde
gluhende Koks wird in das Aschenloch durchgestoBen,
der nun freistehende Tiegel mit der flissigen Masse
von der Tiegelzange festgepackt, herausgewunden und
in die GieBRschere abgesetzt, der Ofendeekel wieder
geschlossen; ihm folgt der zweite Tiegel. Nachdem
so beide bereitgestellt sind, erfolgt das Abkehren;
mit dem Abkehreisen wird die Oberflache der GuR-
speise von Schdum und Schlackenresten befreit, so
daB sieh ein Spiegel auf derselben zeigt, ein kurzes,
kréftiges Durchruhren, die Mannschaften sind ver-
teilt, die Tiegel werden aufgehoben und an die Form
herangetreten. ,Los“ ertont das Kommando, zu-
gleich neigen sich die Tiegel dem Einguftrichter zu,
mit breitem Schwall ergieBt sich das glitzernde
Metall in die Form. Sekunden nur, und die Luft-
abziige beginnen zu pfeifen; der Ton, den das ein-
stromende Metall erzeugt, wird voller; eines der an,

den Luftabzliigen aufgesetzten Hitchen fliegt evoii:

dem Drucke auZtromender Gase zur Seite; grun-
blaue Fiammchen erscheinen, von.einigen Metall-
spritzern begleitet; ein Aechzen und Knarren in déh
PreRschienen, die die Form umschlieBen, zeigt an,
dal die geheimnisvollen Kréafte des flissigen Metalles
mit hochstem Drucke arbeiten,und gleichzeitig ertont
der Ruf ,ab“. Es ist getan, der GuR3 vollendet. Noch
brodelt und kocht das erstarrende Metall im EinguB-
trichter, die Tiegel werden in bereitstchende Gefale
vollstandig entleert und beiseitegesetzt. Tore und
Fenster, die wahrend des Gusses fest geschlossen
-ein missen, werden geodffnet, um der Gluthitze
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und den Schwaden Abzug zu schaffen; die scliweil3-
gebadete Mannschaft sucht Erholung.

Meister und Gehilfen tauschen die beim Gusse
gemachten Beobachtungen aus und ihre Hoffnungen
oder Beflrchtungen (ber den Ausfall des Gusses.
Ob der Einlauf glatt vonstatten ging, ob zu viel
oder zu wenig in die Form gelaufen, ob die Lifte
gut gestiegen u. dgl.; bei jedem Gusse wiederkehrende
Fragen werden erodrtert. Bei jedem Gusse dieselbe
Frage: ,,Ob der GuRR miRlang?“ Es kann ja niemand
daflr einstehen, trotz aller Mihen und Sorgfalt, die
der Form gewidmet wurden. Die Spannung erzeugt
eine gewisse Unrast bei allen Beteiligten, kiirz jst die
Ruhepause, dann gehts ans Werk. Die Form wird aus
der Grube gehoben, die Pressen werden abgenommen,
der Kasten wird gedffnet; noch steigen heie Dampfe
auf, und der GuR, an dem die einzelnen Formteile
mit einem Gewirr von Formstiften noch teils fest-
haften, teils halb abgeldst sind, muf3 erst weiter ab-
kithlen, ehe auch die innere Form mittels spitzer
Eisen entfernt werden kann. Darunter zeigt sich dann
die in allen Regenbogenfarben schillernde Metall-

flache, hier rotlichgelb, dort gelblichgrin, bis zum
wundervollsten Violett,
tiDer GuR ist wohl gelungen; dicht und von

sauberer Glatte ist die Oberflache, die GuRnahtc an
den Teilungen der nun zerstdrten Fornistieke denk-
bar dunn, alle Tiefen klar, alle Hohen scharf aus-
gepréagt zeigen die Feinheiten des Modelles, keine
Fehlistelle, keine schwache Wandung ist zu ent-
decken. Jetzt erst ist der GieBer beruhigt und geht
im BewuBtsein des Erfolges an ein neues Werk.
Aber wehe, wenn es anders kommt, wenn der
Meister ratlos vor dem miRlungenen Werke steht;
oftmals selbst nicht zu ergrinden vermag, welcher
Schicksalsticke die Vernichtung wochenlangen Flei-
Res zuzuschreiben ist; denn dann gilt es nicht nur
den ganzen ArbeitsprozeB zu wiederholen, auch die
Wicderbrauehbarraachung des in dem Fehlguf3 ver-
wendeten Materials erfordert noch viel Zeit und Ar-
beit. Es mufl gereinigt Und tiegelrecht zerteilt wer-
den, ehe das Metall erneutin den Tiegelwandern kann.
Zum Gluck sind die Falle selten, in denen GuRstlicke
grofRerer Reparaturen oderdesvdlligen Neuanfertigens
der Form bedurfen. (Schluf? folgt.)

Umschau.

Ein neues Formverfahren fir Blockformen.

In der GieRerei der Tennessee Coal, Iron and Railroad
Go. in Birmingham, Ala., wurde ein neues, gegeniiber den
seitherigen Arbeitsweisen wesentliche Vorteile bietendes
Formverfahren flr Blockformen entwickelt. Es hat sich
bereits in langerer Betriebszeit bewahrt sowohl bezuglich
<ler Glte des Erzeugnisses wie in Anbetracht des Aus-
bringens und ganz besonders in bezug auf Wirtschaftlich-

*5Ir- Tr. Rev. 1917, 19. April, S. 8380/4.

2) Man bediente sieh einer Mumfordmaschine und
hatte lange Zeit mit einem leisen Schwanken des
Formkastens wahrend des Ritteln3 zu tun, was natirlich
zu einer Reihe von MiRRstdnden fuhrte. Man &nderte
wiederholt vergeblich die Befestigung des Formkastens
und der Formplatte am Ritteltische, bis man schlieBlich
entdeckte, daR der Ritteltisch selbst beim Ritteln eine

keit. Das Verfahren wird sich ohne weiteres auch flr
manche unserer Giellereien gut eignen, wir.gehen darum
im nachfolgenden auf Grund einer amerikanischen Quellel
etwas naher auf seine Einzelheiten ein.

Das fragliche Werk hatte schon vor Jahren be-
gonnen, die Formen fur Blockformen durch Pvittdung
herzustellen, war aber dabei auf groBe Schwierigkeiten
gestofen2). Erst nach deren Ueberwindung war die Babn
fur weitere Fortschritte frei, und man gelangte dann

kaum wahrnehmbare Neigung zu kippender Bewegung
entwickelte. Die Ursache — einseitiger Druckluftverlust
infolge undichten Abschlusses zwischen dem Ruttel-
kolben und dem AmboRzylinder — lieR sich leicht be-
seitigen, man stellte eine doppelte Fuhrung durch Nut
und Feder her und sorgte flr eine wirksamere Verpackung,
worauf alle Schwierigkeiten verschwanden.
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Umschau,

Abbildung 1. Aufseiten des zweiteiligen Modells
iber dav zusammenklappbare Kerngerist.

Abbildung 3.

Abziehen des Kastens mit der
Form vom zusaraTueogeklappten

Kerngeruste.

j
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Abbildung 2. Der Formkasten nnmittelbar vor Beginn
des Rittelns.

Abbildung- 4. Links; das zusammengekiappte Kerngerist; rechts: ~Abheben

rasch Schritt fur Schritt
zutn gegenwartigen Ver-
fahren. Nach diesem
Verfahren werden Form
und Kern zu gleicher
Zeit durch Rittelung
hergestellt, worauf die
Form mechanisch zer-
legt, dos Modell ebenso
ausdem Sandegebracht,
der Kern abgehoben, die

de* Formkastens vom Abgusse.

Form wieder zusammengesetzt und abgegossen und schlieR3-
lich der Formkasten mechanisch entleert wird. Die Abb. 1
bis 5 veranschaulichen das Arbeitsverfahren in allgemeinen-
Zugen. Abb. 1 1aRt den Rutteltisch R der Mumford-
maschine von 20000 kg Hubkraft erkennen, -auf dem
sich das Formkastenunterteil U mit der Durchziehplatte Z
befindet. Auf dem Formkastenteile und mit ihm fest
verankert steht die aus mehreren Gliedern bestehende, in
sich bewegliche Kemspindel K, tber die eben das Modell M
geschoben wird. Wie die Abbildung zeigt, ist das mittels
eines Schamierblgels am Kranhaken aufgehdngte Modell
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Abbildung- 5.
GieRbereiter Formkasten.

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

y L
Sc/iniitm -n Sthmtfx-y
Abbildung 7, 8, 9.
I Schnitte durch die fertig
gerittelte Form. (In
den Schnitten 8 und 9

lifry;

erscheint die mittlere
Kernspindel unge-
schnitten.)

V.

Ehritta-b
leicht auseinanderspalten. Das Modell entspricht mit
seiner &uBeren und inneren. Oberflache den Umrissen der
abzugiefenden Blockform, es lassen sich also danach

sowohl die Form wie der Kern herstellen. Sobald die
Kemspindel und das Modell zurechtgesetzt sind, wird

Umschau.

Abbildung: 6. Anordnung des Modells
mit vorger(tteltem Sandring.

Stahl uucl Ktsen. 808

Abbildung 10. Blick auf die geruttelte Fotm

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

der Haupfcformkasten (ber beide Teile gesetzt (Abb. 2>
worauf Sand eingeschaufelt und mit dem Rutteln be-
gonnen werden kann. Der Formkasten ist &hnlich wio das
Modell der Lange-nach in zwei Hélften geteilt, die durch
verschiedene Vorkehrungen zusammengehalton werden.
Jede Kastenhélfte ist am oberen Ende ihrer Teilungs-
ebene beiderseits mit jo einem angegossenen Lager-
béckchen E (Abb. 2 bis 4) versehen, so daR ein durch
das Lagerloch der —n
Bdckchen geschobe- |
ner Bolzen die beiden

Teile schamierartig

miteinander  verbin- n _ 1
det. Die Achse der j
beiden Bolzen bildet Li \

die Linie, um die der \\ |
entsprechend aufge- 1) 1
bangte Formkasten (7
auseinandergeklappt n
werden kann. Klam- . — -i
mern B (Abb. 2 und 3) 1 1
halten beide Kasten- |

teile unverriickbar F7 / T7I
miteinander fest ver- |
bunden, wéahrend der
Bolzen D (Abb. 2 und
4) lang genugist, um
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 Kran gehdngt, wie es
Abb. 3 zeigt, so bleibt der Kasten geschlossen, denn es
wirkt keine Kraft, die die beiden Hé&lften auseinander-
drédngen wirde. Hangt man ihn aber an den Nasen C
auf, wie in Abb. 4, so werden bei abgenommenen Klam -
mem B seine beiden Halften an ihren unteren Enden
auscinandergezogcn, soweit es die Lange der beiderseitigen
Begrenzungsbolzen S zuldRt. Auf dieser Teilung und Be-
weglichkeit des Formkastens und Modelles sowie auf der
nochnédherzu erérternden ZusammenklappbarkeitderKern-
spindel oder richtiger des Kemgerustes beruhen die haupt-
sachlichsten Eigentiimlichkeiten des neuen Verfahrens.
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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 RittelstéRen verdichtet. Es entsteht da-

durch um das untere Ende
des Modelles ein fester
Sandring, der es beim
folgenden gleichzeitigen
Ritteln des Kernes und
der Form auch vor dem
geringsten Auseinander-
klaffen bewahrt. Danach
schaufelt man in und um
, das Modell Formsand, so
Q daR sich beiderseits stets
annahernd dieselbe Héhe
ergibt, und laRt zugleich
die Rittehnaschine wir-
ken. Nach etwa 10 bis 12
Minuten sind Form und
Kern in der Hauptsache fertig, so dal} sie den Schnitten
Abb. 7, 8, 9 entsprechen. Die Form der Nasen H (Abb. 9)
wird aber nicht durch Ruttelung hergestellt, die sich nicht
hierflr bewahrt hat, sondern man schneidet aus der bis
oben bin glatt durchgerittelten Form einen entsprechenden
Sandkorper aus und bettet die in Schlitzen des Haupt-
modelles gefuhrten 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”crst.

Vot

H 1>

rtr -

Abbildung 14. Abbildung: 15 Ansicht des auf dem
Obere Festspannung der duBeren  Formlcastenuntciteile aufgcstellten
KcerngerttitpUtten. Kernger'ustei.

teile H und l&4Bt 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 GieRgrube
gebracht. Dort werden dio den Hauptformkasten mit
dem Unterteile verbindenden Klammern L (Abb. 5)
geldst und der Hauptformkasten tber das Modell hinweg
abgehoben. Die mit dem Formkasten hochgehendo
Durchziehplatte sichert dabei tadellosen, die Form
zuverlassig unbeschadigt lassenden Arbeitsverlauf, wah-
rend Spanneisen P (Abb. 11), die zwischen dio oberen
durch einen Blechbeldg geschitzten Kanten des Modelles
und den Kcrnspindelkopf geschoben worden, das Modell
festhalten. Abb. 11 1aRt zugleich erkennen, wie das Modell

U nuichau. a».
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an den Bugeln J aufgehéngt wird, um es nach Entfernung
der Spannciscn P vom Kerrio abziehen zu kdnnen. Da
seine beiden Hélften wahrend des Anziehens, unterstitzt
durch einige leichte Hammerschlage, das Bestreben haben,
auseinanderzugohen, I8sen sie sich anstandslos vom
Kerne ab. Abb. 12 zeigt dio Anordnung zweier Dubel
zur weiteren genauen Sicherung der gegenseitigen Lago
beider Kernhélften wahrend des Rittelns. Der Kern
bleibt nach dem Abheben des Modelles im Unterteil
sitzen und wird gleich der Form geschwarzt und im Ofen
getrocknet. Das Zusammensetzen der Form und ihr Guf
mittels eines unten mindenden Trichters und eines
kleinen EinguBaufsatzkdastchens 0 (Abb. 5) bietet nichts
besonders Bemerkenswertes.

Nach dem Gusse kommt das zusammenklappbare
Kerngeriist zur Geltung. Es besteht in der Hauptsache
aus einem mittleren, im Eormkastonuntertcile verkeil-
baren Stiicke P und vier beweglichen Seitenteilen Q
(Abb. 13). Wahrend des Formens und GielRens weiden
die Seitenteile oben durch eine Spannplatte R, vier Spann-
bugelSunddcnKeilT(Abb. 14)und unten durch die Nuten g
(Abb. 8u.9)des Formkastenunterteils auseinandergehalten;
Abb. 15 1aRt die &uBere Form des Kerngerustes erkennen.
Wird der Keil T ausgeschlagen, so daR sich die Spann-
platte R etwas erheben kann, wie es in Abb. 14 punktiert
nngedeutet ist, so kdnnen dio Seitenteile Q dem &uferen
Drucke folgen und sieb der Mittclspindel nédhern. Infolge-
dessen laRt sich der Hauptformkasten mitsamt dem Ab-
gusse leicht Uber das Kerngerlist wegheben (Abb. 3),
worauf die Klammern B geldst, der Formkasten von den
Zapfen A auf die Nasen G umgehéngt wird und so vom
Abgusse ohne weiteres weggehoben werden kann (Abb. 4).

Die Tennessee Coal, Iron and Railroad Co. bedarf
flr ihr Luppcnwalzwerk ziemlich groRer Walzen. Sie
haben einen Querschnitt von 600x 600 mm und wiegen
je 5- bis 6000 kg. Da sédmtliche Teile der Formausristung
recht kraftig bemessen werden muf3ten, wiegt eine guB-
fertige Form mit Kasten, Sand und Kernristung un-
gefahr 10500 kg. Eine Arbeitsgruppe von zehn Mann
(soehs Taglohner, ein Stampfer, zwei Zusteller und ein
GieBer) liefern in der Sohicht regelmaRig zwolf Abgusse.

Carl 1lrresberger.

Die Berechnung von Rittelformmaschinen.

Die Bereohnung der Ruttelformmascbinen hegt nooh
vollig im argen: vielfach werden die Abmessungen dieser
Maschinen mehr nach dem Gefiihle als auf Grund wissen-
schaftlicher Erkenntnis oder doch empirisoh festgestellter
Unterlagen ausgefihrt. Das fuhrt 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 groBer Beschréankung einzelner oder aller Abmessungen
unzuverldssig und gehen nach vorzeitigen Ausbesserungen
allzurasch zugrunde. In dieses Dunkel bringt ein Aufsatz
in der Zeitschrift ,,Die GieRerei“1) einiges Lioht. Der Ver-
fasser weist an Hand einer Zahlcntafel mit den MaRen
der TischgroRe, der Zylinderdurchmesser und der Nutz-
last von 55 Rittelformmascbinen verschiedenster Bauart
naoh, welch grobe Fehler bei der Bereohnung oder Be-
messung eines groBen Teiles dieser Maschinen unterlaufen
sind, und gibt dann an Hand sachgemé&fer Erwé&gungen
und reicher praktischer Erfahrungen eine Anleitung zur
Bereohnung solcher Maschinen.

In erster Linie kommt es darauf an, die Nutzlast
riohtig zu bewerten. Zu diesem Zwecke werden in Zablen-
tafel 1 fiir verschiedene TischgroRen die Gewichte von
Formleasten, Formsand und Modellplattcn angegeben,
woraus dann unter Berlcksichtigung eines erfahrungs-
geméalk ausreichenden Zuschlages das Nutzgewiobt flr
1 gom Tisobfliche berechnet wurde. Mit diesen Nutz-
gewichten — 0,10 bis 0,15 kg/qom fiir Tische bi3 zu 1 gm

*) 1917, 22. April, S. 71/4.
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Zahlentafel 1. Auswertung der Nutzlast.

Gewichte in kg ton Nutzlast

Nutz-  auf

TischgriiRe 1gm

Zu- last  Tisch-

Kasten Modell Sand flache

schlag

mm kg kg/gom

1 300 X 300 10 10 70 10 100 0,111
2 500X 100 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

Oberflache und 0,15 bis 0,20 kg/qcm fur groRere Tische —
kommt man im allgemeinen gut zurecht, nur in ganz
besonderen Fallen kann es nitzlich werden, héhere Be-
lastungen vorzusehen. Bei Annahme dieser Belastungen
fur die Tisohflache ware fiir die Berechnung der Zylinder-
flache eine Nutzlast von 2,5 bis 3 kg/qgcm zugrunde zu
legen, weloh letztere auch Rchon alle notwendigen Zu-
schlége flr das Eigengewicht, die Reibung und die Plunger-
beschleunigung umfalt; Zum Betriebe eines jeden Ruttlers
ist eine Kraft P erforderlich, die imstande ist, nicht nur
die Nutzlast G, das Eigengewicht G, und den Reibungs-
widcrBtand R zu Uberwinden, sondern die auch dem
Plunger eine gewisse Geschwindigkeit verleiht. Wenn
die Antriebskraft nur eben ausreicht, den Plunger auf dio
erforderliche Hohe zu heben, so wirde bei gesteuerten
Masohinen die LuftauslaBéffnung nicht weit genug ge-
offnet werden, um ein plotzliches Zuruckfallen des
Zylinders zu bewirken. Infolgedessen bliebe ein kréaftiger
Rioksoblag aus und die Buttelwirkung ware gleioh null.
Ganz ahnlich ware die Wirkung bei ungesteuerten Ma-
schinen; der Plunger bliebe in der Hoohststellung einfach
stecken, um dann infolge unvermeidlicher Undichtig-
keiten allmahlioh zurtiokzugchen. Es ist darum ein
gewisser KraftibersohuR Z zur Beschleunigung der
Plungerbewegung unbedingt erforderlich. Dieser Uober-
sohul? darf erfahrungsgemdfl nioht kleiner sein als die
zur Ueberwindung der Reibungswiderstande aufzuwen-
dende Kraft. Nach den angefuhrten Erwdgungen wie
auf Grund langjahriger Erfahrungen ergeben sieh folgende
Formeln:

)R = V, (G + Gj),
2R," Z,
3} P~ G4-Gif2R.

Nach diesen Eonneln und mit Hife der Werte au <
der Zablentafel 1, wonach man fiir Ruttler bis 1000 gcm
Tisohflache 0,1 bis 0,15 kg/qom, fur gréRere Tisohe 0,15
bis 0,20 kg/gom Nutzlast und 2,5 bis 3 kg/qom Nutzlast
fur die Zylinderflache zu rechnen hat, lassen sioh unter
Zuhilfenahme der folgenden Formeln Zahl 4 bis 0 alle
Hauptabmessungen eines Rittlers feststellen. Bezeichnet
man mit F die Tisohflache in gcm, mit Fi die Zylinder-
flache in gcm und mit D den Zylinderdurohmesser in c¢cm,
SO ist;

G
BF = 01 bis 02"
G
5) FI ~ 2,5 bis 3.0
und 0) D =y «»e

Im bestimmten Falle, z. B, bei einer Nutzlast von
2500 kg, einer Beanspruchung des Tisches mit 0,16 kg/qom
Nutzlast und 2,5 kg/qom Nutzlast fur die Zylinderflache
wird demnach

Umschau.
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F = = rd. 15600 gora = 1250x1250 mm,

F, = 1000 gom und D = 357 oder rd. 350 mm.

Von groBer Wiobtigkeit ist die richtige Ausbildung
des Rutteltisohes. Er soll stets so gro bemessen werden,
dall die Modellplatte nicht tber ihn hinausragt. Ist dio
Modellplatte nennenswert groRer als der Tisch, so kommt
sic beim Rutteln in Eigenschwingungen, die den Sand
eher lookern als ihn verdichten. Das Eigengewicht des
Tisches mitsamt dem Plunger mufl gro genug sein, um
beim Ruokprallu einen kraftigen Aufschlag zu bewirken,
und zugleich ist der Rutteltisch reichlich kraftig auszu-
bilden, um die vielen kurzen Erschiitterungen auszuhalten,
ohne zu zittern. Wenn das Eigengewioht eines Tisches
mit seinem Plunger fir eine bestimmte hohe Nutzlast
festgestellt worden ist, so reioht dieses Gewicht fur kleinere
Nutzlasten nioht atu. Will man mit gutem Erfolge auf
derselben Maschine auch mit geringeren Nutzlasten
arbeiten, so muf das fur die hohere Nutzlast ermittelte
Eigengewioht von Tisoh und Plunger um den Unterschied

beider Nutzlasten vergroBert werden. — Als allgemeiner
Anhalt kénnen folgende Werte dienen:
G bis 250 kg G, < 156G
G = 250 bis 500-kg G, < 12 G
G = 500 ,, 1000 ,, Gt < G
G = 1000 ,,2500', G, m<£0,75G
G Uber 2500 kg Gi <.05 G.
Bei richtiger Durchbildung der Rutteltisoho und

Plunger, insbesondere durch Anordnung kraftiger Rippen
und guter Uobergénge, sind dio angegebenen Werte leicht
zu erreichen. Die einzelnen Plungerabmessungen sind
nach den allgemeinen Festigkeitsformeln zu bereohnen,
wobei der Plunger als exzentrisob belastete Séule behandelt
wird.

Bei Maschinen ohne StoRausgleich mull eine sehr
kréaftige Grundplatte vorgesehen werden, um den Schlédgen
genligond Widerstand zu bieten und sie durchaus gleich-
maRig auf das Fundament zu ubertragen. Ferner soll,
um dio Erschutterungen mdgliohst von.der Umgebung
fernzuhalten, in die Grundplatte oder in den Unterbau
maogliohst viel Gewicht gebracht werden. Erfahrungs-
geman kommt man mit folgendem Gewichte M der Grund-
platte gut zurecht:

7) M= 08 bis 12 (G+Gi) kg,
vorausgesetzt, dall die Platte auf gutem, eisenverstarktem
Betonunterbau verankert ist.

Der Zylinder ist gleioh dem Plunger auf Knickung
zu bereohnen, wobei der htohste Hub und die unglinstigst
verteilte Nutzlast zugrunde zu legen sind. Dio Lénge
des Zylinders fiur Masohinen, die nur ritteln, bestimmt
sich naoh Forme! 8:

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

9L = H + 20 bis 225 D wird,

wobei H die verlangte Hubhthe bedeutet. Fur dio Hub-
begrenzungsbolzen kann die Formel

10) d = 0,1 yp 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 Mutterhdhe

1) h = d.

Fur stoRfreie Ruttelmasohinen kann dio Grund-
platte sohwéoher bemessen werden, man hat nur etwaigen
Verspannungen vorzubeugen. Dagegen mufR dor stof3-
auffangende Teil, der AmboRB, ein reoht reiobliohes Gewicht
erhalten. Sein Gewicht Mx betrégt:

12) M, = 2 bis 2,5 (G+Gj) kg.

108



86 Stahl und Jiisen.

Bei den Steuerungskandlen sind scharfe Krimmungen
und Einschnirungen zu vermeiden und es ist auf reoht
saubere und glatte Innenflachen ganz besonders zu achten.
Man sieht fir die EinlaB6ffnungen Luftgeschwindigkeiten
von 15 bis 25 m/sek, fir die AuslaBéffnungen von 10 bis
20 m/sek vor und rechnet im groben Durchschnitt fur
jede Richtungsédnderung der Kanéle mit einem Druck-
verlust von 0,025 bi» 0,05 kg/gcm. Der Hubraum ist
etwas groRer anzunehmen als die Berechnung nach dem
angenommenen Hube ergeben wirde, denn der wirkliche
Hub ist stets um 10 bis 15% hoher als der eingestellte
oder vorgesehene. Bezeichnet V den Hibrnmn in chm,
h den Hub in m und d den Zyiinderdurchmesser, so ist:

1V h ”4d' cbm
und die mindtliche Luftmenge Lr bei n Huben je min:
d2
14) Le= n 4 11 h cbm/min PreRluft.

Die Luft entweicht mit einem Drucke von 2 bi» 2,5 kg/qorn,
cs laBt sich demnach durch Umrechnung der Luftmengo
Ly auf 2 kg/gem Druck die in der Minute durch die Aus-
laBkanéle stromende Luftmenge ermitteln, wonach dann
die Steuerkanéle berechnet' worden kdnnen.

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

C. Irrcsberger.

Herstellung von Spénebriketts ohne Presse.

In einer GieBerei zu Cherbourg werden aus Dreh-,
Bohr- und Hobelspédnen usw. ohne Zuhilfenahme einer
Presse Brikett» horgestellt).

Etwa 100 kg Spéne werden auf einer Platte aus-
gebreitet, mit 4,0 bi» 4,5 kg Zement und 1,2 1leiner ver-
dinnten Lésung von Ammoniumohlorid (etwa 0,35 kg
festes Ammoniumohlorid auf 10 1Wasser) 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 hdlzerne, innon
sohwaoh konisch zulaufende Formen von etwa 200 mm
und 25 mm Hohe eingofillt und gut eingestampft. So-
dann worden die Formkésten entfernt und die Formlinge

') Tho Iron and Coal Trades Review 1918, 15. Mérz,
S. 285.

A Uus

American Foundrymen’s Association.
(Fortsetzung von Seite 889.)

A. T. Jeffery spraoh Uber die
Herstellung von bearbeitbarem TemperguR1),
wobei er erwéhnte, daR die Schwierigkeiten, die hartes
Bisen, zU wenig geglihtes Eisen und verbranntes Eisen
bei der Bearbeitung bereiten, duroh geeignete MaRnahmen
vermieden werden kénnen. Hierbei handelt es sioh haupt-
sachlich um Herstellung von Konstruktionsteilen fiir Auto-
mobile, deren Bedarf augenblicklich auRerordentlich
groR ist. Hierzu sei die allerbeste Qualitdt kaum gut
genug, und ein Erzeugnis, das Eiscnkarhid enthalt, wird
niemals hierfur in Frage kommen. Die Tatsache, daB
weilles Eisen mit seinem hohen Prozentgehalt an Eisen-
karbid sowohl wie ein Eisen mit pcrlitisohem Rand, welch
letzteres zur Wahl eines groRBeren Vorsohubes verleitet,
woduroh die Werkzeuge auf einen harten Untergrund
stoRen, Werkzeuge und Maschinen stark angreifon und
zum Teil besohadigon, bedarf Wohl keiner besonderen Er-

J) Naoh Foundry 1917, Okt., S. 449/51.

Ans Fachvereinen.
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an der Luft getrocknet. Die fertigen Briketts besitzen
ein Gewicht von etwa 12 kg. Zur Herstellung von tég-
lich etwa 700 Briketts worden ein Mann und drei Frauen
bendtigt.

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

Normenausschull der deutschen Industrie.

In Heft 7 (Juliheft) der ,Mitteilungen dos Nonnen-
ausschusses der deutschen Industrie“l) werden folgende
neue Entwiirfe zu Normen verdffentlicht:

D1 Norm Il (Entwurf 1) Whitworth-Gewinde naoh

Original,
bpr ., 12 ., 1) Whitworth-Gewinde mit
Spiel,
DI, 13( , 1) Metrisohes Einheitsgewindo,
br ,, 14 , 1) Metrisohes Einheitsgewinde,
bl ., 1( , 1) Zeiohnungen, Linienarten,
nr o, 16 ( 1) Zeiohnungen, Sohrift.

Abdrucke der Entwiirfe werden Interessenten auf Wunsch
von der Geschaftsstelle des Normenausschusses der deut-
schen Industrie, Berlin NW 7, Sommerstr. 4 a, zugestellt,
dor auch Einwando bis zum 1 Oktober mitzuteilen sind,

Verein deutscher EisengieRereien.

Der Verein deutsoher EisengieRereien hélt am Sonn-
abend, den 21. September 1918, vormittags 11 Uhr,
im kleinen Konzertsaal des Kurhauses zu Wiesbaden
«eine 48. Hauptversammlung ab.

Tagesordnung:

Geschéftsbericht von Herrn Sr.-gng. S. G. Werner;
Jahresberioht von Herrn Dr. Otto Brandt;
Reohnungsberioht und Wahl der Rechnungsprufer;
Aenderung der Satzungen;

Wahl von AhssohuBmitgliedern;

Festsetzung von Ort und Zeit der niolisten Haupt-
versammlung.

Am Fro:tag, den 20. September, abends 0 Uhr,
findet die gemeinsam vom obengenannten Verein und
vom Verein deutsoher Bisenhittenleuto veranstaltete
20. Versammlung deutsoher GieRBereifaohleute im kleinen
Konzertsaal des Kurhauses zu Wiesbaden statt. (Tages-
ordnung s. S. 812 dieses Heftes.)

SUTAWNE

t) Jahrssbezugspreis dieser monatlich erscheinenden
Mitteilungen 20 JI.
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wahnung. Es gibt finf Abarten, die solche Schwierig-
keiten bereiten, namlich 1. hartes, weiRes Eisen, 2. zu
Wenig geglihtos Eisen, 3. zu rasch abgekihltes Eisen,
4. verbranntes Eisen, 5. solohos Eisen, das zuweilen flr
hart- angesproohen wird, in Wirklichkeit aber z&h und
weich ist.

Es liegt klar auf dor Hand, daB hartes, Weil3es Eisen
der Bearbeitung die grofRten Schwierigkeiten entgegen-
setzt. Solches Eisen muB vom Eaohmann ohne Weiteres
erkannt Werden und kann nur duroh grobe Vernach-
lassigung der ndtigen Sorgfalt in die Bearboitungswerk-
statt gelangen.

Das zu Wenig geglihte Eisen ergibt sioh als eine Folge
einer ungeniigenden Einwirkung der Hitze des Glihofens.
Es enthélt neben Perlit groRere Mengen Zementit. Es hat
praktisoh dieselben Eigenschaften wie reines, hartes,
weilRes Eisen und bereitet somit bei der Bearbeitung die-
selben Schwierigkeiten. Es zeigt einen schwarzen Bruoh,
besitzt eine geringe Dehnbarkeit und geringen Widerstand
gegen Schlag und StoB. Nur durch obemisoho Analyse
oder mikroskopische Untersuchung kann es erkannt
werden. Die ungenigende Einwirkung der Hitze des
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Gluhofens wird gew6hnlioh hervorgerufen duroh unglinstige
Zugverhéltnisse, zu groBe Gluhtopfe, duroh mangelhafte
Kenntnis oder Sohwéohon in der Ablésung der Temperatur
sowie duroh zu diohtes Zusammonsatzen dor Glihtopfe,
Deshalb ist Sorgo dafiir zu tragen, daR die Pyrometer an
geeignete Stellen eingebaut und richtig abgeleson werdon,
dal die Abzugskandlo so bcsohaffen sind, dal die Gase
gezwungen werdon, mit allon Teilen des Glihofens in
Beriihrung zu kommen, und dal der Kaminzug so geregelt
ist, dal} eine gonugonde Hitzomongc, fir alle Topfe aus-
reiahend, gesiohort ist.

Probcangusso zum Prufen dos Matorials haben sioh
als sehr zwookméRig erwiesen. Duroh Absohlagen dieser
Angusse soll dio Beschaffenheit dos Materials gepruft
werdon. Bei kleinen GuBstuioken soll wenigstens ein Stuiok
eines Topfes auf das Aussehen des Bruches geprift werden.

Am meisten bereitet zu rasoh abgekihltes Eisen,
das perlitisohen Band zeigt, Schwierigkeiten. Die Ur-
saohe wird hei der mikroskopisohen Untersuchung vom
Fachmann ohne Weiteres erkannt. Wie schon eingangs
erwahnt, wird hoi zu groBem Vorschub bei der Bearbeitung
dor Drohstahl brechen und dor Dreher Wird das Eisen
cinfaoh als ,hart* ansprechen. Der Bruch des Stlckes
Wird mit Ausnahme dos Bandes schwarz soin und das
Stuok selbst wird sioh wahrscheinlich gut biegen lassen.
Die zu rasoho Abkuhlung ist ebenfalls die Folge von
Nachlassigkeit oder Mangel an Kenntnis. Ein Eisen,
das schneller als 100in der Stunde abgokihlt wird, ge-
hort in dio Gefahrenzone. Ursache der zu raschen Ab-
kiihlung kdnnen soin schlechte Sohieber, Offonlassen der
Feuer- oder Aschonloolitir, gesprungenes und somit
luftdurohléssiges Mauerwerk sowio zu baldiges Oeffnen
der Ofentiiren. Die notige Abhilfe liegt klar auf der Hand.

Verbranntes Eisen bringt bei dor Bearbeitung un-
gefahr dieselben Begleiterscheinungen wie hartes, weiles
oder,zu wenig geglihtes Eisen. Was uber diese beiden
Abarten gesagt ist, wird auch bei verbranntem Eisen zu-
troffen.  Gluoklioherweiso kann verbranntes Eisen nur
in Ausnahmeféllen beim Ende eines Gusses entstehen.
Bei der ndtigen Sorgfalt kann es leicht von der Bearbei-
tung ferngehalton werden. Im allgemeinen ist cs nioht
ornstlich schédlich, aufRer wenn es schwammig ist, so daf
es in diesem Falle nur zum Umsohmo’zon verwendet
werden kann.

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

Patentberichl,
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gute Wartung braucht, durfte wohl selbstverstandlich
sein. Auoh ist offenkundig, dall sohleohte Schmelzer,
die Locher in ihrem Feuer haben oder zu starkes Gebléase
bei sohleclitem Ofongaug anwonden, dio Gefahren erhdhen.
Ein wohlgeubtes Auge wird bei der Probenahme einen
zu niedrigen Si-Gehalt erkennon wund ihm duroh
notigen 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 groReren
Oxydation als Silizium ist-, so mu vor allen Dingen von
vornherein der Kohlonstoffgehait gesiohert werden. Der
beste TemperguBR onthalt etwa 2,3 % C.

SchlieBlich ist noch das Eisen zu erwéhnen, das hart
genannt wird, in Wirkliohkoit aber weich und zéhe ist.
Es wird bei Anwendung von zu sehwachon Werkzeugen und
Maschinen ubermaRige Abnutzung derselben verursachen.

Der &uBere Rand von bosonders gutem Temperguf3
gloioht im Bruoh dem besten SohmiedeiBen und tritt in
allon Teilen mitihm in Wettbewerb. Seine ohemisohe Auf-
machung, soweit es Eisen anbetrifft, ist dio gleiche, nur
dall die im Sohmiedeisen eingearbeiteton Sohlaokenteil-
ohen heim TemperguBR duroh Temperkolile ersetzt sind.

Jeffery fuhrt weiter aus, dalR die TempergieRer es
ganz entschieden ablehnen sollten, GuRstiicke aus an-,
scheinend hartem, in Wirklichkeit aber weichem und
zéhem Eisen als unbearbeitbar zurliokzunehmen, sondern
sie sollten unbedingt darauf drangen, dafl die Bearbeiter
genugend starke Werkzeuge und Masohinen vorsehen.
Ein Teil dor angoblioh unbearbeitbaren GuRstiioko wurde
gepriift und es stellte sieh heraus, dall zu sohwaohe oder
zu sohleohte Werkzeuge zur Bearbeitung gebraucht wurden.
Dio mikroskopische Untersuchung ergab einwandfreies
Material.

Auf Grund dieser Betrachtungen kann gesagt worden,
daR die wesentliche Ursache dor Schwierigkeiten bei der
Bearbeitung von TemperguR 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 verabsaumt, siah mit den Eigen
schéften oder Eigentumlichkeiten des Tempergusses ge-
nugend vertraut zu maohon, worin eine groRe Sohuld an
dem méRigon Ergebnis liegt, und waren abgeneigt, Angaben
von Ménnern, die die fuhrenden Leute der besten Temper-
gielRereien sind, anzunehmen. In vielen Féllen sind sogar
Anregungen, sohleohte Konstruktionen abzuéndern, mit
Widerstreben aufgenommen worden, obgleich der Kon-
strukteur tagtaglioh mehr Anregungen zum Vorteil und
zum Beddirfnis des engsten Zusammenarbeitens mit dem
praktischen GieRereifachmann erhielt. Hier ware ein
engstes Zusammenarbeiten vor allen Dingen von grofRtem
Nutzen und hierdurch wirde auoh der gréfite Teil der
Schwierigkeiten behoben. $tpl.»3;ng. R. W. Mulkr.

(Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

19. August 1918.
N _ Kl.7a, Gr. 9,K 61 876. Walzwerk mit Innenkihlung.

'mS'«S3tlg. Arnold Kriwan, Berlin.Mariendorf, Sohwerin-
mstralle 74.

KI. 27d, Gr. 2, A 29504. Dampf- oder Gasstrahl-
geblase. Aktien-Gesellsohaft Brown. Boveri & Cie., Baden,
Schweiz; Vertr.: Robert Boveri, Mannheim-Kaferthal.

22. August 1918.
K1, 7c, Gr. 4, D 33 334. Biegemaschino zum Biegen
von Blechplatten, die in verschiedenen Richtungen ge-

* Die Anmeldungenliegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und
Cinspruoherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

krimmt werden sollen. Johannes Drewes, Gideon b. Gro-
ningen, Holland.

KI. 70, Gr. 30, M 62 291. Masohine zur Herstellung
von Streckmetall mit Stegen von versohiedener Breite.
Maschinenbau-Anstalt Humboldt, C6In-Kalk.

KI. 240, Gr. 7, A 28988, Vom Dampf- oder Fllssig-
keitsdruck oder von der Temperatur gesteuertos Gasventil
fir gewerbliche Gasfeuerungen. Apparate-Vertriehs-
Gesellschaft m. b. H., Berlin-Wilmersdorf.

Kl. 31a, Gr. 2, Soh 49 972. Sohmelzofen mit Oel-
oder Gasfeuerung, Karl Schmidt, Heilbronn a. N.,
Weipertstr. 33.

KI. 40b, Gr. 1, H 72496, Verfahren zur Herstellung
siliziumhaltiger LagenveiBmotalle aus Blei, Antimon,
Kupfer und Zinn. - Zus. z, Pat. 297 290. Karl HaRler,
Aalen, Wirtt., Bahnhofstr. 82.
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Allgemeiner Teil.

Geschichtliches.

A. E. Johnson: Die geschichtliche Seite der
Eisen- und Stahlerzeugung. Ganz kurzer Auszug
aus einem Vortrag vor dor Cloveland-Institution of En-
gineers am 4. Marz 1018. [Ir. Coat Tr. Rev. 1918, 15. Mérz,
S. 287.

Dr.]Hans Sohubert:Die Sohmelzhitte zu Gerold-
stein. [GieR.-Zg. 1918,s15. Juli, S. 213/9.]

Uddeholms A.-R.* Die Einleitung bringt etwas Ge-
schichtliches. [Affarsvérlden 1918, 24, Juli, S. 3086/3114.]

Wirtschaftliches.

Zur Uebergangswirtsohaft.
4. Juli, S. 623.]

Fr.Herbst: Die deutsoho Steinkohlenaufberoi-
tung im Wirtschaftskriege der Zukunft.* [Gluck-
auf 1918, 27. Juli, S. 461/7; 3. Aug., S. 477/84.]

K. Everts: Warmewirtsohaft naoh dem Kriege.*
[Z- f. Dampfk. u. M. 1918, 19. Juli, S. 225/8.]

Dr. Ludwig Euld: Ricklagen der Eisenindustrie
fir die Uebergangswirtsohaft in stouorlioher
Hinsioht. [St. u. E. 1918, 4. Juli, S. 612/3)]

SIr.'Qng. e. h. A. L. Symphor: Die Zukunft der
deutschen Wasserwirtschaft. [St.u. E. 1918, 11, Juli-
5. 643/4.]

[St, u. E. 1918,

Rechtliches.

Ersatz fur Fliegersohéaden. :[[St. u. E. 1918,
18. Juli, S. 667/8.]

Patentwesen.

Dr, Werneburg: Das Vorbenutzungsrecht im
internationalen Patentrecht. [Soz.-Teohn. 1918,
Juli, S. 86/9.]

Sonstiges.

Der Borioht dos englischen Amtes fur Brenn-
stofforsohung. [Z. d, V. d. |. 1918, 13. Juli, S. 453/5.]

Anstalt fur Braunkohlenteohnik und Mine-
raldlohemio in Berlin. [St. u, E. 1918, 4. Juli,
S. 616/7.]

Dr. A. Guttmann: Sohiffe aus Eisenbeton.*
[St. u. E. 1918, 4. Juli, S. 602/12; 11, Juli, S. 629/35;
18. Juli, S. 657/61.]

Soziale Einrichtungen.

Unfallverhitung.
P. Max Grempe: Unfallschutz bei komprimier-
ten Gasen.* [Soz.-Teehn. 1918, Juli, S. 81/5]

Brennstoffe.

Braunkehle.

Eduard Windakiewioz: Braunkohlenablagerun-
gen in Galizien und Polen.* [Bergh. u. H. 1918,
1 April, S. 115/23; 15. April, S. 133/42.]

Dr. Josef Stiny: Die Lignite der Umgebung von
Feldbaoh in Steiermark.* [Bergb, u.'H. f918, 15. Mai,
S. 171/80; 1. Juni, S. 193/6.]

Steinkohle.

Dr. Ernst Jungst: Die Entwicklung von Hol-
land sStelnkohlenbergbau,* [Gliokauf 1918, 20. April,
S. 254/5; 27. April, S. 268/71]

Vorkommen von Kokskohle in Schottland.
[Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 12. April, S. 396.]

Kokerelbetrieb.

DerB,0.0.Regenorativkoksofon.* Beschreibung
einer neu errichteten Batterie von 25 Rogenerativkokséfcn
auf der Wilsontown Colliery, Lanarkshire. [Ir. Coal Tr.
Rev. 1917, 30. Nov., S. 595/6.]

» Vgl. St. u. E. 1918,.31. Jan., S. 98/103; 28. Febr.,
S. 178/81; 28. Marz, S. 273/7; 25. April, S. 364/7; 30. Mai,
S. 428/50; 27. Juni, S. 594/7; 25. Juli, S. 690/3.
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H. K. Benson und L. L. Davis: Tieftemperatur-
dostillation von Braunkohle.* [J. Ind. Eng. Chem.
1917, 1 OKkt., S. 946/9. — Vgl. St. u. E. 1918, 11. Juli,
S. 638/9.]

Naturgas.

Naturgas zur Beleuchtung von Pisa.

neering 1918, 7. Juni, S. 643.]

Wassergas.
®r.«Qtig. Gwosdz: Uebor die ohemisohen Grund-
lagen der Wassergasbildung.* [Z. f. ang. Chem. 1918,
16. Juli, S. 137/9]

[Engi-

Erze und Zuschlage.

Eisenerze.

Ernst Kudielka: Die Erzlagerstatten zwisohen
Johann-Georgenstadt und Gottesgab im Erz-
gebirge.* Eisenerze. [Mont. Rundsoh. 1918, 1. Juli,
S. 335/41)]

Dr. F. H. Hatoh: Die* jurassisohon Eisenerze
GroRbritanniens. [Engineer 1918, 17. Mai, S. 421/3.]

Marstrander: Das Eisenorzfold von Sydvaran-
gor.* [Tek. U. 1918, 24. Mai, S. 266/9; 21. Juni, S. 327/8;
19. Juli, S. 381/3]

Chromerze.

Liesegang: Die Chromerze und ihre Verwen-
dung.* [Teohnisohe Blétter, Beilage zur Bergwerks-Ztg.
1918, 28. Juli, S. 114/8]

Erzaufbereitung und -brikettierung.

Egon Dreves: Untersuchungen Ulber
Magnetseparatoren und deren glnstigste Ar-
beitsweise.* [Met. u. Erz 1918, 22. Juli, S. 239/51]

Uebor das Brikettieren.* Erdrterung dos Bri-
kettierens verschiedener Stoffe, wie Kohle, Kokskloin,
Abféllo, Giahtstaub, Stahleisen, Mossing und Aluminium.
Besprechung der verschiedenen Brikettierungsverfahren.
[Ir. Tr. Rev. 1917, 9. Aug., S. 283/8.]

Feuerfestes Material.

Allgemeines.

G. E. Foxwell: Einige physikalische Eigen-
schaften von saurem feuerfestem Material und
Verfahren zur Bestimmung derselben.* [Ir. Coal
Tr. Rov. 1918, 12. April, S. 398/9.]

Fausto Bondolfi: Dinas. Zusammenfassende Dar-
stellung uber den gegenwartigen Stand der Dinasfrage.*
[Met. Ital. 1917, Januar, S. 4/54.]

J. W. Mellor und W, Emery: Einfluf3 des Druokos
auf die Widerstandsfahigkeit feuerfester Steine.
[Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 14. Juni, S. 665.]

Magnesit,

W.’Donald: Magnesit und Magnesitstoine. [Ir.
Coal Tr. Rev. 1918, 15. Mérz, S. 282.]

E. Steiger: Das Totbrennen des Magnesits

Dolomits.* Bosohreibung und Zeiohnung eines Brenn-
ofens naoh Steigere Patent. [Engineering 1918, 31. Mai,
S. 619.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerungen.

H. R. Collins: Staubkohlenfcuerung. [lr. Tr.
Rev. 1918, 16. Mai, S. 1243/5.]
Staubkohlen fur Martinéfen wund kleine

Warmofon. [Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 12. April, S. 399/61.]
Verwendung von Kohlenstaub in amerika-
nischen Eisenwerken.* [Gdn. Civ. 1918, 13. April,
S. 249/53.]
WvR. Beau: Verwendung pulverisierter
Kohle zum Schmelzen von schmiedbarem Eisen.

Zeitschriftenverzeicbriis nebst Abkilirzungen siebe Seite SS bis 100.
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[Foundry 1917, Nov., S. 487/9. — Vgl St. u. E. 1918,
25. Juli, S. 687.]
Koksfeuerung.

Alfred Stober: Dio Vorwondung von Zechen-
koks zur Dampferzeugung.* [Z. d. V. d. I. 1918,
20. Juli, S. 461/7; 27. Juli, S. 489/94.]

Gasfeuerungen.

$r.*3ng. h. o. Fritz W. Lirmann: Uober Entgasung
und Vergasung. [St. u. E. 1918, 18. Juli, S. 666/7.]

®r.*Qng. Gwosdz: Uober die Zersetzung von

Wasserdampf an glihender Kohle. [St. u.E. 1918,
18. Juli, S. 661/5.]

Gaserzeuger.
" H. Hermanns: Der Gaserzeuger, seine Ent-

wicklung und sein heutiger Stand.* [Feuerungs-
teohnik 1918, 15. Juli, S. 181/4; 1 Aug., S. 189/92;
15. Aug., S. 197/200.]

Dampfkesselfeuerungen.

Fradel: Neue Patente auf dem Gebiete der
Dampfkesaelfeuerung. Vierteljahrsberioht.* [Z. f.
Dampfk. u. M. 1918, 5. Juli, S. 211/3; 12. Juli, S. 220/1.]

Heizversuche.

Verdampfungsversuohe im Jahre 1917.* « [Z-

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

ESI| Pradel: Neuere Ausbildung von Staukdrporn
furwanderrosto.* [Braunkohle 1918,26. Juli, S. 185/7.]
Kinstlicher Zug.

Natlrlioher Sohornsteinzug und kunstlicher
Saugzug. [Rauoh u. St. 1918, Mai, S. 73/4.]

Rauchfrage.

Ueber die Beseitigung dos Flugstaubes aus
den Abgasen von Drohrohréfon. [Zement 1918,
28. Marz, S. 77/9.]

Oefen.

C. E. Pedersens Elammofon.*
21. Juni, S. 329.]
fc« W. E. Ruder: Widerstandsofen fur hoho Tem-
peraturen.* [Mining and Soiontifio Press 1918, 2. Mérz,
S. 301/2]

[Tok. U. 1918,

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines.
iS R. Ridolfi: Die elektrisohe Energie im Hitten-

N

wesen. [Met. Ital. 1917, Febr., S. 94/9.]
Dampfkessel.
Geiger: Sohutz der auler Betrieb befind-

lichen Dampfkessel.
15. Juli, S. 101/2.]

Rudolf Kaesbohrer: Ueber Saturateure, Satura-
toren, Zirkulationsregenoratoren und &ahnliche
,Dampfsparor“.* [Z. f. Dampfk. u. M. 1918, 12. Juli,
S. 217/9]

[z. d. Bayer. Rev.-V. 1918,

Wasserturbinen.
Dr. Hans Baudisch: Dio Abwasserturbinen.*
[Z. f.'Turb. 1918, 10. Juni, S. 141/3; 20. Juni, S. 149/51;
30. Juni, S. VH)/1]

Arbeitsmaschinen.

Hammer.
«hmiedemaaohinenim Werftbetrieb.* [Sohiff-
u 1918, 10. Juli, S. 417/22.]
Verladeanlagen.
Neuartige Knuppelverlade Vorrichtung.* [St.
u. E. 1918, 18 Juli, S. 665/6.]
Np er Typ von Erzverladeeinriohtungen in
Dwtu>h. Minn.* [Oesterr. Woohenschr. f. d, offentl.
BSudienst 1918, 28, Febr., S. 101]

W erkseinrichtungen.

Eisenbetonbau.
Diagonal-Betoneisen in Oesterreich.*

[Bet.
u- E. 1918, 4. Juli, S. 125/6.]

ZeitscMftenschau.

Stahl und Eisen. 809

Roheisenerzeugung.

Allgemeines.

Dr. Heinrich Pudor: Zur Entwicklung dor Roh-
eisen-, Hoehofen- und Eisonhittonindustrie. Kur-
zer gesohiohtliohor Ueberbliok. [Z. d. Oest. I. u. A. 1918,
26. Juli, S.-232/3.]

Hochofenanlagen.
~ Ein neuer Hoohofen.* Besohroibung des von der
Republio Iron and Steel Co., Youngstown, O., erbauten
neuen Hochofens mit einer taglichen Leistung von 600 t.
[Ir. Tr. Rev. 1917, 13. Sept., S. 550/2.]
Geblasewind.

Geblasewind-Vorwéarmer. Besohroibung eines
amorikanisohen Patentes, das die Vorwarmung dos Ge-
blasewindes vor Eintritt in den Winderhitzer bezwookt.
[Ir. Tr. Rev. 1918, 28. Febr., S. 541/2]

GielRerei.

Allgemeines.
Allgemeine Ratschldge tUber GioRereieinrioh-
tungon. [Z. QieReroiprax. 1918, 27. Juli, S. 387.]
E. Sohltz: Die Materialien der GielRorei. [Z.
QieReroiprax. 1918, 27. Juli, S. 385/6.]
Anlage und Betrieb.

A. M. Hendorson: StahlgieRoroibetrieb in A

stralien. [Ir. Tr. Rev. 1918, 17. Jan., S. 212/3)]

C. lIrresbergor: Die GielReroi dor Buiok Motor
Co.in Flint, Mioh * [St. u. E. 1918, 25. Juli, S. 679/83.]
Formstoffe.

Zur AufbereitungdesFormsandos. [Z. GieReroi-
prax. 1918, 20. Juli, S. 373/4]

Formerei.

Modernes Formverfahren. [Z.
1918, 27. Juli, S. 386/7.].

R. H. Palmer: Formen und GieBen von Loko-
motivzylindorn mit angegossenen Dampfzu- und
-abstromkandlon.* Modellanordnung — Kernein-
teilung — Kerneinlegen und -ontliften. — Sehr be-
merkenswerte Darstellung der Formerei eines besonders
schwierigen Abgusses. [Foundry 1918, Juni, S. 276/9.]

H. Cole Estep: Formen und GieBen von Kurbel-
gehédusen flur Unterseebootsjager. Einriohtung der
Modelle — Kernherstellung — Eigenartige EingufRanord-
nung. [Foundry 1918, Juni, S. 244/7]

Bruno Rahn: Gasgofeuerto Kern- und Formen-
trookondfen. Schaulinien des Warmeansohwellens beim
Betriebsbeginn — Ausfliihrungsformen verschieden groRer
Trookenanlagon. [Foundry 1918, Juni, S. 250/1.]

Schmelzen.

H. Addmmcr: Etwas Uber Stahlzusatz beim
GuReisensehmolzen. Vortrag, gohalten auf der Haupt-
versammlung des Vereins deutsoher GieRoroifachloute.
Vgl. St. u. E. 1918, 27. Juni, S. 590. [GieRB.-Zg. 1918,
1 Juli, S. 197/200; 15. Juli, S. 216/20.]

F. Meurer, Walter Cretin: Verédnderung der ohe-
misohen Zusammensetzung duroh Btadndigos Wio-
dereinsohmelzen dor Eing.Usso von GufRgattie-
rungen und Beroohnung der Grenzwerte duroh
geometrisohe Roihen. (Zusohriften.) [GieR.-Zg. 1918,
15. Juli, S. 220/1.]

Jakob Forscl: Versuche mit einem elektrischen
Widerstandsofen fur hohe Tempe-raturen.* Er-
Orterungen Uber elektrische Widerstandséfen im all-
gemeinen und elektrisoh geheizte Tiegeltfen fur GieRereien
insbesondere. [Tek. T. 1918, Juli, S. 93/8.]

SonderguB.

Praktisoho Winke fur die Herstellung von
SpritzguR. [Metall 1918, 25. Juli, S. 186/7.]

Carl Irresberger: Einriohtungs- und Betriobs-
eigentimliohkeiten eineramorikanisohen Réhron-

Giel3oreiprax.

gioRerei.» [Gie.-Zg. 1918, 1. Juli, S. 200/7.]
H. Rix und H. Whitaker: Aluminiumbronze
PreRBguB,* Grundlagen des Verfahrens — Behandlung
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Slu Stahl und Elsen,

dor Legierungen — Orsaoho von Hohlstellen— Mittel
zur Erzeugung tadelloser Abgusse. [Foundry 1918, Juni,
S. 272/4]

StahlformguR.

C. M. Wosson: Erzeugung hoohwecrtigor Stahl-
gusse fur Artilloriebodarf. [Ir. Tr. Rev. 1917, 4. Okt.,
0. 707/9; 11. Okt., S. 707/74. — Vgl. St. u. E. 1918,
25. Juli, S. 987/8.]

Gulveredelung,

Ferd. Laissle: Inoxydation von Kernstitzen.

[GieR.-Zg. 1918, 15. Juli, S. 221J
Sonstiges.

H. C. Arnold: In der UieUoroi zur Verwendung
kommende feuerfeste Matorialien. [Foundry 1918,
Juni, S. 252/5.]

Ueber dioelektrisohoLiohtbogonsohweiRung.*
Dio eloktrisoho Liohtbogensohwoiffung zur Ausbesserung
von Grauguf3- und StahlguBstiioken. [GieRerei 1918,
7. Juli, S. 101/3]

J. E. Johnson jr.: Uober dio ohemisohen und
pliysikalisohen Eigenschaften von GieBereiroh-
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. Juli, S. 683/6.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
FluBelsen (Allgemeines).

Zeitschrliftenschau.
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WitoldKasperowioz: Ein elektrisches Zinkspritz-
vorfahren. [Z. f. ang. Chem. 1918, 23. Juli. S. 144)
Kriegsmaterial.

JT] Die Herstellung dor englischen 18pfiindigcn
Spronggranaten.* [Pr. Masoh.-Konstr. 1918, 20. Juni,
S. 100/4; 18. Juli, S. 116/20.]

Eigenschaften des Eisens.

Rosten.
P. Mcdinger: Der EinfluR des Kalziumsulfatos
auf die Agressivitdt dos Wassers gegenlber
Eisen. [Bor. d. Chom. Ges. 1918, 9. Febr., S. 270/1.J

Metalle und Legierungen.

Metalle.

[¢Burki: Wolframmetail und seine teohnisohe
VorWertung. Gewinnung. Chornische und physikalisohe
Eigenschaften. Verwertung. [Sohweiz. Chem.-Zg. 1918,
Febr., S. 24/5]

Legierungen.

Eine neue Eisen-Aluminium - Legierung
,Aoiarel“. [Oesterr. Woohenschr. f.d. offontl. Rau-
dienst 1918, 28. Febr., S. 103]

H. Baolesso: Ueber Aluminium-Bronzen.* [Con-
tralbl. d. H. u. W. 1918, Nr. 17, S. 301/6.]

Herstellung und Verwendung von sohmied-
barer Manganbronzo. Naoh Angaben von Jonos:

B. Talhot: Herstellung von diohten Stahlzysammensetzung, Schmelzen, GieRen, Sohmicdon, Arten

blooken duroh seitliohen Druok auf den Blook-
kopf.* Besclireibung der Druokvorriohtiing. N&herer
Bericht folgt. (Vortrag vor dom Iron and Steel Institute.)
[Engineer 1918, .31. Mai, S. 480.]

Verfahren zur Erzeugung dichter Stahl-
bldoke.* [Naoh GielReroiprax. 1917, Nr. 5, S. 59. — Vgl.
St. u. E. 1918, 25. Juli, S. 686.]

Thomasverfahren.

L. Blum: Das Verhalton des Sohwofels in der

Thomasbirnc. [St. u. E. 1918, 11. Juli, S. 625/9.]
Martinverfahren.

T.D. Morgansund F. Rogers: Untersuchung einer

sauren Siemens-Martin-Sohmolzung. [Engineering

1917, 5. Okt., S. 355/7. — Vgl. St. u. K. 1918, 4. Juli,
S. 618/9.]
Elektrostahlcrzeugung.
G H. Stanley und W. Buohanan: Einriohtun

und Arbeitsweise eines kleinen Kjollin-Ofens.*
Der Ofen von 1t Fassung dient zur Stahlhorsteilung
aus Schrott fur Poohschuhe. [Met. Chem. Eng. 1918,
1 April, S. 349/53]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Walzen.

Anton Sohépf: Zur Bestimmung der W alzarbeil . *

(Zuschrift.) [St. u. E. 1918; 4. Juli, S. 613/4)]
SchweifBen.

Harte Stellen in dor GuRsohweiBung,

V. d. |. 1918, 29, Juni, S. 419]
"Autogenes Schweilen.

E. Hohn: Versuche uber die Festigkeit
autogenen SchweiBungen.* [Sohweiz. Bauz. 1918,
15. Juni, S. 255/6.]

Autogenes Schneiden.

Eine Lahgssohneidemasohino fur autogenes

Sohneiden. [Z. d. V. d. |. 1918, 29. Juni, S. 419.]
Beizen.

De Kay Thompson und F. W. Dodson: Elektro-
lytisches Stahlbeizen. [Mot. Chem. Eng. 1917,15.Dez.,
S. 713/4]

A. Nolte: Elektrisohor Beizantrieb der Dil-
lingerHuttonwerke.* [St.u.E. 1918, 11. Juli, S.635/8.]
Rostschutz.

Werner Sohoopr Neuerungen im Sohoopsohen
Motallspritzverfahron.* [Schweiz. Bauz. 1918,20. Juli,
S. 24]

[z. d.

von sohmiedbarer Manganbronze. Ind.- u.
Gew.-Bl. 1918, 13. Juli, S. 134/6.]

Hadfield, Chencveau und Geneau: Magnetisoho
Eigenschaften des Mangans einiger Hangan-
Spczialstdahle. Mangan ist paramagnetisoh. Die forro-
magnetisohen Eigenschaften umgcsohmolzencn Mangans
sind auf Wasserstoffgehalt zuriickzufuhren. Spezial-
stéhle sind paramagnetisoh. Suszeptibilitat liegt zwischen

17,10“ 6 und 259,10 6 [Compt. rend. 1918, 4. April,
S. 390/2.]

[Bayer.

Bctriebsiberwachung.
Maschinentechnische Untersuchungen.

F. M. Bayer: Neuerungen an MofRappnraten

fur Gase, Dampfe, Flussigkeiten und Kornor-
ut.* [Chem. Apparatur 1918, 25. Mai, S. 73/4; 10. Juni,
. 83/5; 25. Juni, S, 89/91; 10. Juli, S. 90/101; 25. Juli,
S. 106/8.

Mechanische Materialprifung.

Prufungsanstalten.
Bericht Uber die Tatigkeit des Konigliohen
M aterialprifungsamtes im Jahie 1916/17. [St. U. E.
1918, 4. Juli, S. 614/6; 11. Juli, S. 640/2.]
Zugversuche.
H. F. Moore: Uebor dio Bestimmung dor Pro-
portionalitatsgrenze.* [Ir. Tr. Rov. 1918, 31. Jan.,

S. 327/9.]
Kerbschlagversuche.
von P- Fillunger: Bemerkungen zur Korbsohlag-
probe.*  Vorsohlag einer neuen Bestimmungsart auf

Grund einer Hypothese. Wir werden auf den Gegenstand
nooh néher eingehen. [Z. d. Oest. |. u. A. 1918, 26. Juli,
S. 229/31)]

Dauerversuche.

William Mason: Ueber Douervorsuahe.* [En-
gineering 1917, 23. Febr., S. 187/90; 2. Marz, S. 211/4. —
Vgl. St. u. E. 1918, 11. Juli, S. 639/40.]

Sonderuntersuchungen.

Dr. G. Berndt: Zusammenhang vonKorbsolilag-
arbeit, ZerreiRfestigkeit, Dehnung und Brinell-
Héarte.* Die Versuche wurden an gewalzten Stangen
aus einer Reihe von Einsatzen desselben Siemens-Martin-
Stahles, die alle von einer Hitte stammen, vorgenommen
und ergaben, dal die Festigkeit, Dehnung und Brinell-
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29. August 1918.

Hérte nioht parallel der Kerbsohlagarbeit gehen. Dagegen
sohoint im allgemeinen om Zusammenhang mit dem
Kohlenstoffgehalt zu bestehen, derart, daR mit zunehmen-
der Ferritmenge (also abnehmendem Kohlenstoffgohalt)
die Kerbsohlagarbeit. gréRer wird. [Z. d. V. d. I. 1918,
G Juli, S. 421/2]

Metallographie.

Physikalisch-thermisches Verhalten.

H. J.
Eigenschaften von Chrom-Niokel-Stahlon.*
Chem. Eng. 1917, 15. Okt., S. 473/6.]

A. M. Masloff: Uober die allotropon Umwand-
lungen und das Klcingeflige von Niokel-Chrom -
Stahl.* [Rev. delaSoo. msso doMat. 1915, |, S. 494/515.
— Vgl. Rev. Met. 1918, Jan./Fobr., S. 37/44]

C. R. Hayward und A. B. Johnstown: Kupfer
Stahl. Ein vor dem American Institute of Mining En-
gineers verlesener Berioht Uber den EinfluR geringer
Mengen von Kupfer auf Kohlenstoffstahl. [Met. Chem.
Eng. 1918, 1. Marz, S. 260/1.]

Wiliceler P. Davey: Radiographie der Metalle.
[Rev. Mit. 1918, Mé&rz/April, S. 110. Naoh Amer. Inst.
Min. Eng. 1915, Aug., S. 1915]

Aufbau.

M. Matweieff: Ueber die Umwandlung des
Martensits in hypoeutektisohom Stahl. [Rev. de
la Soo. russo de Met. 1916, I, S. 149/55. — Vgl. Rev. Mit.
1918, Jan./Febr., S. 44/8.]

G. Charpy und S. Bonnorot: Ueber die Hetero-
genitat der Stédhle.* [Rev. Mit. 1918, Marz/April,
S. 132/6.]

H. Le Chatelier und E. L.
Heterogenitdt der Stéhle.*
Mérz/April, S. 127/31.]

J. Czoohralski: Verdnderung der Korngliode-
rung in Metallen.* [Z. d. V. d. i. 1917, 21: April.
S. 345/51. — Vgl. St. u. E. 1918, 20. Juni, S. 570/1.]

Henry M. Howe: Ueber die KorngréRBe beim
Stahl* [Rev. Mit. 1918, Mé&rz/April, S. 137/72]

Zay Jeffries: KorngréoBonmessungen. [Mot. Chem.
Eng. 1918, 15. Febr., S. 1S5]

A. Portevin und V. Bernard: Das GroRgofiigo von
Stahl.* [Rev. Mit. 1918, Mai/Juni, S. 273/80.]

EinfluB der Wéarmebehandlung.

William Beardmore: Die Warmebehandlung von
sohweren Sohmiedestiioken.* [lr. Tr. Rev. 1918,
17. Jan., S. 216/8]

[Met.

die
1918,

Dupuy: Uebor
[Rev. Mit.

Sonstiges.

Robert J. Anderson: Die Metallographie des
Aluminiums.* [Met.Chem.Eng. 1918,15.Febr., S. 172/8.]

E. C. W. van Dijk: ElieRhildor auf der Ober-
flaohe gespannter Metalle.* [De Ing. 1916, 11. Méarz.
Auszug aus dem Berioht im ,Organ“ 1917, 1. Sept,,
S. 276/81. — Vgl. St. u. E. 1918, 6. Juni, S. 520/2.]

M. Yatsevitoh: Untersuchungen an Sohnelldreh-
stdhlen.* [Rev. Mit. 1918, Jan./Febr., S. 65/115]

Chemische Prifung.
Einzelbestimmungen.

Kohlenstoff.

J. H. Whiteloy: Kohlenstoffbestimmung im
Stahl naohEggertz. [St.u. E. 1918,'4. Juli, S. 619/20.]
Arsen.

L. Moser, K. Zwioknagl: Ueber Sohnellmethoden
zur Arsonbestimmung mit besonderer Berlck-
sichtigung der Destillation mit nachfolgender
Titration. (Zusohriftenweohsel.)  [Chem.-Zg. 1918,
13. Juli, S. 344/7]

Antimon.

E. Grosohuff: Reines Antimon.*  Prdparative
Reinigung des Antimons. Analytische Untersuchung des
Antimons. Analytische und physikalische Kennzeichnung

Zeitsclirijtenschau.

BYenoh: Die physikalisoh-ohemisohenander.

Stahl und Eisen, 611
von sogenanntem reinem Antimon.
1918. 21. Juni, S. 104/SS.]

Blei.

Dr. W. Stahl: Zur analytischen Bestimmung
des Bleies in Erzen und Aufbereitungsprodukton.
Das beschriebene Verfahren gibt bei dor Untersuchung
sowohl der bicireiohen Erze als auch der blei&rmeren
Aufbereitungsstufen gute Ergebnisse und ermdglicht die
sohnello Ausfihrung mehrerer Untersuchungen nebenein-
[Chem.-Zg. -1918, 3. Juli, S. 317.]

Wolfram. #

A. Travers: Kolorimctrisohe Bestimmung des
Wolframs. Das Verfahren beruht darauf, daR dio
Wolframséure duroh Titanohlorir zu einem blauen Oxyd
reduziert wird, das unter bestimmten Bedingungen in
kolloider Lésung bleibt. [Chemisches Zentrnlblatt 1918,
i4. Juli, S. 149. G6n. Civ. 1918, 23. Mérz, S. 20G.]

Vanadin,

A. Travers: Ueber dio Bestimmung von Vana-
din duroh Titanohlorir in Gegenwart von Mo-
lybd&n. Durch Reduktion mit Titanohlorlr wird die
Summe von Molybddn und Vanadin bestimmt und in
einer zweiten Probe das Vanadin kolorimetrisoh mit

[z. f, anorg. Chem.

Wasserstoffsuperoxyd.  [Chemisches Zentralblatt 1918,
24. Juli, S. 149]
Tantal.
A. Travers: Bestimmung des Tantals in Eiser

legierungen. Dio sonst schwierige und ungenaue Tren-
nung der Tantalsduro von der Kieselsaure erfolgt duroh
Vorfliohtigen der Tantalséduro im Salzsdurostrom bei 900
[G<5n. Civ. 1918, 6. April. S. 245. Chemisches Zentral-
blatt 1918, 10. Juli, S. 71]

Thomasmehl.

Prof.Dr. PaulWagner: Bestimmungderzitronen-
sdureldsliohcn Phosphorsdure im Thomasmehl.
Dr. Hartlob hat vorgesohlagen, dio Zitronenséure bei
der Bestimmung der bodenldsliohen Phosphorsdure im
Thomasmehl duroh verdiinnte Salpetersdure von be-
stimmter Konzentration zu ersetzen. Dio Versuche des
Verfassers zeigen, daB hoi Verwendung dei Salpeter-
sdure ganz unregelméfige Ergebnisse erhalten werden.
[z. f. ang. Chem. 1918, 9. Juii, S. 136.]]

Brennstoffe.

Fritz Hoffmann: Der feuerungsteohnisohe Wert
der Elemcntaranalyse von Kohlen. Die bei der
Verbrennung entstehenden Gasmengen konnen in don
meisten Fallen nur duroh Boroohnung aus der Elementar-
analyse der Kohlen und der Gasanalyso ermittelt werden.
Vorsohlag fiir dio Wiedergabe dos Analysenergebnisses,
die diesem Zwcok Rechnung trégt. [Braunkohle 1918,
5. April, S. 1/4; 12. April, S. 11/5].

Gase.

Erich Glaser: Die Prufung einiger fester Ab-
sorptionsmittel fur Kohlenoxyd.* Versucho mit
Silberoxyd, Bleisuperoxyd und Natriumsuperoxyd als
Absorptionsmittel.  [Feuerungsteohnik 1918, 15. Mai,
S. 149/52; 1. Juni, S. 157/9; 15. Juni, S. 165/8.]

Schmiermittel.

E. Oelschlagor: Dio Zahigkeit von Oelen.*
hé&ngigkeit der Z&higkeit von der Temperatur. Z&higkeit
von Oelmisohungen. [Z. d. V. d.|. 1918, 6. Juli, S. 422/7.]

Wasser.

H. Singer: Chemie und
suchung des Kesselspoisowassers. Nachprufung der
Sohnellmethoden zur Bestimmung der Harte des Wassers.
[Chem.-Zg. 1918, 19. Juni, S. 294/6]

V. Rothmund und G. Kornfeld: Dor Basenaus-
tausoh im PeTmutit. I.* Fruhere Untersuchungen.
Theoretische Uoberlegungen. Neue Versuche. [Z. f. anorg.
Chem. 1918, 21. Juni, S. 129/63.]

M. Monhaupt: Bestimmung der Magnesia im
Wasser. Verfahren. Anwendungsbeispiele. [Chem.-Zg.
1918, 13. Juli, S. 338]
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812 Stahl und Eisen.

W irtschaftliche

Erhdhung der Elsenbahnfrachten im Verkehr mit
den Niederlanden. — Die von den niederlandischen
Eisenbahnen zur Bestreitung erhohter Betriebskosten
neben den tarifmaRigen, Fraahton oingefiihrte Sonder-
gebuhr (Extra-Heffing) ist mit Gultigkeit ab 15. August
d. J. von 50 auf 70 % dor Fracht dor niederlédndischen
Guterklasse C fir die niederlandisohe Strecke erhoht
worden. Die am 20, April 1916 ini( 10 % oingefuhrte
Gebuhr war am 21. Mai 1917 auf 20 % und am 26. Ok-
tober 1917 auf 50 % erhdht worden.

Aktiengesellschaft fur Brennstoffvergasung, Berlin.
(Vorlaufiger Sitz Saarbriicken.) — Naoh dem bereits vor
einiger Zeit veroffentlichten Gesohaftsboriohto der Ge-
sellschaft ergab sioh in der Zeit vom 1. Nov. bis zum
31, Dez. 1917 (Grundungsjahr) ein Rohgewinn von
146124,07 Jt, dem 204 079,96 Jt allyemeine und Griin-
dungs-Unkosten sowie 13 541,20 Jt Abschreibungen gogon-
Uborstchon, so daB die Ertragsroohnung mit einem Ver-

Vereins-N a

Verein deutscher Eisenhittenleute.?

Fur die Vereinsbiicherei sind eingegangen:
(Bla Einsender von Geschenken sind mit einem * bezeichnet.)

Arbeiterforderungon, Sozialpolitische, der deutschen
Gewerkschaften. Ein sozialpolitisches Arbeiterprogramm,
im Auftrége dor Generalkommission der Gewerkschaften
Deutschlands ausgearb. von Paul Umbreit. Berlin:
Generalkommission der Gewerkschaften Deutschlands
(C. Legion) 1918. (112 S.) 8».

Bericht tber die Grindungsvorsaramlung [des]Norraen-
aussokuss[es]* der Deutschen Industrie am 22. De-
zember 1917. Berlin (NW 7, Sommerstr. 4a, Geschafts-
stelle): Verein deutscher Ingenieure [1918], (10S.) 4°.

Bericht[e] des Hauptausschusses des Normenaus-
schusses]* der Deutschen Industrie [bis Bericht 3:
Normaiienausschuf? fur den deutschen Maschinenbaul],
Berlin (NW 7, Sommerstr. 4a, Geschaftsstelle): Verein
deutscher Ingenieure. 41

Bericht 1. (Mit Il Abb.) (1S
Berioht 2: (Mit 20 Abb.) 1917. (19 S.)
Bericht 3: (Mit 6 Abb.) 1917. (17 S.)

Bericht 4: (Mit 26 Abh.) 1917. (24 S.)

Enzyklop&die der technischen Chemie. Unter Mitw.
von Eachgcnossen hrsg. von Professor Dr. Eritz Ull-
mann. Berlin und Wien: Urban & Schwarzenberg. 4 “.

Bd. 5. Essigsdure—Gase, verdichtet© und ver-
flissigte. Mit 294 Textabb. 1917. (737 S.)

Festschrift aus AnlaR des 60jahrigen Bestehens der

[Firma] Menck & Hambrock*, G. m. b. H., Altona-

1917.

Wirtschajtliche Rundschau. — Vereins-Nachrichten.

38. Jahrg. Nr. 35.

Rundschau.

luste von 71497,09 Jt absohlieft. Die Vermdgonsauf-
stellung zeigt auf der einen Seite 1500000 Jt Aktien-
kapital, das inzwisohen auf 5 000 000 Jt erh&htl) worden
ist, 107 080,43 Jt Guthaben von Glaubigern, 357 065 Jt
Anzahlungen von Kunden und 10 000 Jt Rickstellungen;
auf dor anderen Seite sind u. a. verbucht: 650 000 JC
Wert der Patente und Versuchsanlage, 14 811,16 Jt halb-
fertige Lieferteile, 3615,30 Jt Vorrate, 98 000 Jt Wert-
papiere, 603 204.90 Jt Bankguthaben, 686 748,89 .ft Gut-
haben bei Schuldnern und 45 771,65 dt Anzahlungen an
Lieferer.

Siegener Akt.-Ges. fur Eisenkonstruktion, Bricken-
bau und Verzinkerei in Geisweid, Kreis Siegen. — Der
Aufsiohtsrat der Gesellschaft hat beschlossen, fiir das
Unternehmen die Dreslersohen Drahtw'erke in Creuz-
tal zu erwerben.1

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

chrichten.

C Hamburg, am 1. Febr. 1918.
1918: H. W. Koébner & Co.) (21 S.) 4°.

Handbuch fiir Eisenbetonbau. Hrsg. von 3)r.-3ng.
F. von Empergor, K. K. Oberbaurat, Regierungsrat
im K. K. Patentamt in Wien. Berlin: Wilhelm Ernst
& Sohn. 4 (8°)

Erg.-Bd. 2 (zur 1 wie zur 2. Aufl.): B6hm-Gera,
K.: Neuere Hohlk6rperdecken. Mit 330 Textabb.
1917.  (XVI, 156 S.)

Lange, Dr. F., Geschaftsfuhrer der Landwirtsohafts-
kammor Bromon: Landwirtschaftlich - Statistischer
Atlas. Dio landwirtschaftliche Erzeugung der Welt
unter besonderer'Bericksichtigung der Landwirtschaft
in Deutschland, Oesterreioh-Ungam und Polen und
dor doutsohe AuBenhandel in land- und forstwirtschaft-
lichen Erzeugnissen, In 105 Karten und einer Einl.
Nebst einem Geleitwort von Prof. Dr. F. Wohltmann,
Kais. Geh. Regierungsrat, Direktor des Landwirtschaft-
lichen Instituts der Universitat Hallo. Berlin: Diotrioh
Reimer (Ernst Vohsen) 1917. (XHI S., 145 BIl)
49,5X35,5 om. Geh. 72 Jt.

Mitteilungen [des] Normenaussohuss[es]* der Deut-
schen Industrie. (Ais Hs. gedr.) Berlin (NW 7, Sommer-
str. 4a, Geschéftsstelle): Verein deutscher Ingenieure. 8%

H. 1: Januar 1918.

Schriftendes GielRereiverbandes*, E. V. Berlin-Wil-

¢¢meredorf: Eduard Trewendts Nachfolger. 8°.

H. 2.

‘e verbandes*, E. V., zu Berlin am 19. Mai 1917.
(84 S.) m .

(Mit 12 Abb.) (Altona

1917.

Im Zusammenhang mit der diesjahrigen Hauptversammlung des Vereins deutsoher Eisen -

gieRBereien
Konzertsaale des Kurhauses zu Wiesbaden die

in Wiesbadon findet am Freitag,

den ,20. September abends 6 Uhr, im kleinen

. Vasamiug ceusder Gdarafadileute

Btatt. Die Sitzung ist eine geschlossene.

Die Mitglieder des Vereins

deutscher EisengieRereien

und des Vereins deutsoher Eisenhittenleute haben gegen Vorzeigung besonderer EinlaBkarten EinlaR.
Wir bitten die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhuttenleute, die an der Versammlung teilzunehmen wiinschen,
sieh wegen Erhalts einer EinlaRkarte an unsere Geschéftsstelie zu wenden.

Die Tagesordnung weist folgende Vortrdge auf:

1. Geheimer Bergrat Prof. B. Osann, Klausthal: Der wirtschaftlich gunstigste Kuppelofenbetrieb.
2. S. G. Werner, Dusseldorf: Die Grundlagen fur die Anwendung betriebswiBsensohaftlioher Me-

thoden in der GieRerei.

3. Dr. Otto Brandt, Dusseldorf: Lehrlingsausbildung in GielRereien.

m) a. S. 806 dieses Heftes.

(Mit 1 Taf., 2 Abb.) (24 ¢

Haupt-Versammlung, 2., des Gieler:



