
Ein neuzeitliches G ießerei-Laboratorium .
Von R u d o lf  S to tz  in Kornwestheim bei Stuttgart.

1 eber den Nutzen bzw. die Notwendigkeit einer 
systematischen, genauen Prüfung der Rohstoffe, 

Zwischen- und Fertigfabrikate einer Gießerei ist schon 
so viel geschrieben worden, daß es an dieser Stelle 
erübrigt, den praktischen Wert einer solchen Material
prüfungsanstalt noch besonders hervorzuheben.

Vor 10 bis 20 Jahren galt eine Eisengießerei noch 
als „modern“ , wenn sie ihre Gattierungen „nach der

Analyse“ — und nicht allein nach dem Bruchaussehen 
ihres Roheisens —  zusammenstellte und täglich den 
Siliziumgehalt ihres Gusses und hie und da auch den 
Mangan-, Phosphor- und Schwefelgehalt feststellen 
ließ. Damals wurde ein solches „chemisches Labora
torium“ in irgendeinem Winkel der Gießerei ein
gerichtet, und dies genügte auch so eine Zeitlang. 
Bei den immer mehr gesteigerten Ansprüchen, die 
an Gußeisen und an gießbare Metalle überhaupt 
gestellt wurden, rang man sich jedoch vielfach in 
großzügig geleiteten Werken in jüngerer Zeit zu der 
Ansicht durch, daß das Laboratorium nicht ein An
hängsel in irgendeiner Ecke des Hauptbetriebes sein 
dürfe, sondern ein für sich abgeschlossenes Glied der 
Gießerei bilden müsse.
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So entsteht häufig für einen Betrieb die Frage, 
ob er nicht sein seitheriges kleines chemisches Labora
torium zu einer selbständig arbeitenden „Material
prüfungsanstalt“ erweitern soll. Hierzu einige all
gemeine Gesichtspunkte zu erläutern und einige 
nähere Anhaltspunkte für die Anschaffungs- und 
Betriebskosten einer solchen Anstalt zu geben, ist 
der Zweck der vorliegenden Arbeit.

Es ist selbstverständlich, 
daß jedes Laboratorium 
der Eigenart und den 
Spezialerzeugnissen des be
treffenden Gießereibetrie
bes eng angepaßt werden 
muß; es läßt sich jedoch 
eine jede solche größere 
Anlage in die folgenden 
Abteilungen gliedern:
1. chemisches Labora-
2. physikalisches torium,
3. mikroskopisches „
4. metallurgisches „
5. W erkstatt.

Bei dem Entwurf einer
Materialprüfungsanstalt ist 
daher stets darauf zu ach
ten, daß für dieselbe eine 
guteEntwicklungsmöglich- 
keit besteht; denn häufig 
wird dem Betrieb wegen 

der damit verbundenen, zum Teil sein- hohen unpro
duktiven Kosten zunächst nur eine oder einige der 
angeführten Abteilungen genehmigt, während die 
anderen später angegliedert werden sollen.

Im folgenden soll ein Laboratorium1) näher be
schrieben werden, das sämtliche genannten Ab
teilungen besitzt mit Ausnahme der metallurgischen, 
die erst später durch einen kleinen Anbau unmittelbar 
angegliedert werden soll. Dieses kann damit ziemlich 
weitgehenden Ansprüchen gerecht werden, die ein 
schon sehr umfangreicher Gießereibetrieb stellen kann.

*) Dieses Laboratorium wurde von der A. Stotz A.-G., 
Eisen-, Stahl- und Tempergießerei in Kornwestheim bei 
Stuttgart, im Herbst 1915 gebaut und im Winter 1915/16 
in Betrieb genommen.
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Abbildung 1. Gesamtansicht.
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A bb. 1 zeigt die G esam tansicht des fü r sich 
stehenden Gebäudes, Abb. 2 den G rundriß, Abb. 3 
den Längs-, Abb. 4 den Q uerschnitt-desselben. D urch 
den H aupteingang an  der O stseite gelangt m an  in 
einen kleinen F lur, von dem T üren  unm itte lb ar in die 
H aupträum lichkeiten  führen. D as Eckzim m er an 
der N ordseite b ildet das B ureau  des D aboratorium s- 
leiters; von ihm  gelangt m an in  das Wägezimmer. In

Längszwischenwand des Gebäudes befindet sich ein 
6 m  langer Abzug, welcher auch noch 1,3 m  in das 
Spiilzim m er hineinreicht, um  in dem durch eine Glas
zw ischenwand abgetrennten  dortigen A bteil Analysen 
vornehm en zu können, bei denen besonders übel
riechende oder giftige Gase entw ickelt w erden (z. B. 
Schwefelwasserstoff). A ußerdem  is t der A bzug durch 
eine w eitere Glaszwischenwand in  zwei Abteilungen

Abbildung 2. Grundriß.
B ü r o :  1. S c h r e ib t i s c h ,  2 .  K le i d c r s c h r a n k ,  3 .  B ü c h e r s c h r a n k ,  4 . W a s c h b e c k e n ,  5 . O f e n .  —  W ä g e z i m  m e r :  8 . A n a ly s e n w a g e ,  

7 . A r b e i t s t i s c h  m i t  e l e k t r i s c h e r  M u ffe l u n d  K o h l e n s t o f f - B e s t i m m m u n g s a p p a r a t  n a c h  M a r s .  —  C h e m i s c h e s  L a b o r a t o r i u m :  

S . A r b e i t s t i s c h ,  9 . A u f s a t z  f ü r  R e a g e n z i e n ,  10 . S p ü lb e c k e n ,  11. A p p a r a t  f ü r  H e r s t e l l u n g  d e s t i l l i e r t e n  W a s s e r s ,  12 . A b z u g ,  1 3 . O f e n . —  

S p ü l r a u m :  14. S p ü l t i s c h ,  15 . S ä u r e b a l l o n s ,  1 6 . S a m m e l s c h a c h t  d e s  A b w a s s e r s ,  1 7 . S c h a c h t  f ü r  H a u p th a h n  v o n  G a s  u n d  W a s s e r ,  

18 . O f e n .  —  P h y s i k a l i s c h e s  L a b o r a t o r i u m :  19 . Z e r r e i ß m a s c h in e ,  2 0 . S c h l a g m a s c h in e ,  2 1 .  B ie g e m a s c h in e ,  2 2 . A r b e i t s t i s c h  

u n d  S c h r ä n k c h e n ,  2 3 . S c h r a n k ,  24 . S p ü lb e c k e n ,  2 5 . O f e n .  —  M i k r o s k o p i e r - Z i m m c r :  2 6 . M i k r o s k o p t i s c h ,  2 7 . A r b e i t s t i s c h ,  

2 8 . P o l i e r m a s c h i n e ,  2 9 . S p ü lb e c k e n ,  3 0 .  D u n k e lk a m m e r ,  3 1 . A r b e i t s t i s c h  m i t  z w e i  S p ü lb e c k e n ,  3 2 . S c h r a n k ,  3 3 . O f e n .  —  W e r k 

s t ä t t e :  3 4 . E l e k t r o m o t o r ,  3 5 . B o h r m a s c h i n e ,  3 6 . D r e h b a n k ,  3 7 . K a l t s ä g e ,  3 8 . S c h l e i f m a s c h i n e ,  3 9 . S p ü lb e c k e n ,  4 0 . A r b e i t s t i s c h ,  

4 1 . O f e n .  —  F l u r :  4 2 . K l e i d e r s c h r ä n k e ,  u n t e r  d e r  T r e p p e  e i n g e b a u t .

diesem is t noch ein K öhlenstoffbestim m ungsapparat 
nach M ars sowie ein elektrisch geheizter Muffelofen 
aufgestellt. N ach der anderen Seite hin is t das W äge
zimmer durch eine verglaste W and m it V erbindungs
tü re  von dem chemischen A rbeitsraum  abgeschlossen; 
an  diesen grenzt ein ebenfalls m it einer verglasten 
W and m it V erbindungstüre un d  Schiebefenster ab
geschlossenes Spülzimm er. L etzteres d ien t auch als 
Aufbewahrungs- und  A bfiillraum  fü r Säuren, die 
durch  die an der N ordseite befindliche A ußentüre 
eingebracht w erden; fü r gewöhnlich w ird aber diese 
N ebeneingangstiire geschlossen gehalten. A n der

getrenn t, von denen jede ihren eigenen E n tlü ftungs
schacht besitz t1). Boden und R ückw and ist m it 
säurefesten P orzellanplättchen ausgelegt, die be
quem sauber gehalten w erden können. Sein'zweck
m äßig is t es auch, in  den Abzugsboden eine kupferne

Q Solche säurefesten Entlüftungsrohre liefert fertig 
zum Einbau Eugen Hiilsmann, Altenbach bei Wurzen
i. Sa. — Bei der Anordnung von Abzügen ist stets darauf zu 
achten, daß dieselben nicht an Außenwände des Gebäudes 
gelegt werden, da sonst durch die Abzugssohäohte die schäd
lichen Gase nicht abziehen; vorteilhaft ist auch stets, eine 
kleine Lookflamme zur Erzeugung eines aufsteigenden 
Luftstromes in denselben anzubringen.
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oder auch noch eine steinerne P la tte  einzubauen, die 
von unten  m it Gas oder D am pf geheizt werden kann ; 
derartige P la tte n  haben sich vorteilhafter als Sand
bäder erwiesen. Die A rbeitstische sind zu zweien m it 
dem Rücken aneinandergestellt, so daß zwischen ihnen

0 r 3 3 * 5 6 7 8 9  tO Meter
1 I I I I I I 1 I I I .

Abbildung 3. Längsschnitt.

ein bequemer Raum  zur Legung der G asleitung, Zu- und 
Abwasserleitung vorhanden ist. Ueber der M itte der 
beiden D oppeltische is t ein Gestell aus Holz ange
bracht zur A ufstellung der täglich  benutzten  Reagen
zienflaschen; zur leichteren R einhaltung sind die 
Böden der Gestelle m it G lasplatten  belegt, so daß 
etwa an den F laschen anhängende Säuretropfen das 
Holz n icht angreifen können. Die T ischplatten sind 
schwarz gebeizt1); die h in terste  ist außerdem  noch 
m it einem 1 m m  sta rken  Bleiblech belegt, um  dort 
die A rbeiten vorzunehm en, bei denen leicht Säure 
vertropft w erden kann , z. B. Schwefel- und  Kohlen
stoffbestim m ungen m itte ls  Chromsäure. An der 
Nordseite is t ein m it Gas geheizter A ppara t zur H er
stellung von destilliertem  W asser, P a te n t Junkers2), 
aufgestellt, der in  der S tunde 12 1 destilliertes W asser 
liefert. —  Abb. 5 g ib t einen Blick in diesen R aum  
gegen das W ägezim m er hin.

Auf der Südseite des Gebäudes befindet sich in 
dem Eckzim m er am  E ingang  eine kleine W erk sta tt 
m it einer D rehbank  zur H erstellung von Probe
stäben, einer B ohrm aschine zur B ereitung von 
Spänen für die chemische Analyse und einer Säge 
zum A bschneiden von Schliffstücken für die m ikro
skopische U ntersuchung. F erner is t noch ein Schleif
stein zum Vorschleifen der Schliffe vorhanden, sowie 
eine W erkbank m it dem nötigen Zubehör.

D urch eine V erbindungstüre gelang t m an  in  
das Mikroskopierzimmer, in  dem  eine m ikrophoto
graphische E in rich tung  von Zeiß, Jena , untergebrach t

*) Diese schwarze Beize hat sich überall gut bewährt; 
man kann sie sich selbst hersteilen durch eine Mischung 
von Kupfersulfat und ganz verdünnter Schwefelsäure.

2) Lieferant: Junkers & Co., Dessau.

ist. Als L ichtquelle fü r das Mikroskop d ien t fü r die 
subjektive B etrach tung  eine O sram lam pe m it M att
glas, w ährend zum  Photographieren  eine N ernst
lam pe verw endet wird. L etztere h a t den großen Vor
teil, daß die Lichtquelle völlig unbeweglich is t und 

n ich t wie beim Bogenlicht häufig gerade 
in dem A ugenblick zu flackern anfängt, 
in  dem m an belichten will. A llerdings 
ist leider die In ten s itä t des Lichtes 
n ich t so s ta rk  wie bei Wechsel- oder 
besonders bei Gleichstrom bogenlam pen, 
doch genügt sie fü r m ittlere  Ansprüche 
vollkommen. A bb. G g ib t das M ikro
skop sam t K am era w ieder; in  dieser 
vertikalen  Lage ist das Mikroskop zur 
subjektiven B etrach tung  der Schliffe 
aufgestellt. Zum Photographieren 
b rauch t es n u r um geklappt zu werden. 
Anderseits k an n  aber auch die K am era 
in vertikale S tellung gebracht w erden, 
w odurch es möglich is t, m it derselben

von
Schliffen und  Gegenständen herzustellen, 
nachdem  m an  ein anderes O bjektiv
b rettchen  m it entsprechender Linse 
cingeschoben ha t.

Außerdem  befindet sich in  diesem R aum  noch 
ein kleiner A rbeitstisch, eine elektrisch angetriebene 
Polierm aschine1), ein Eckwaschbeeken, ein Schrank 
und die D unkelkam m er.

0 1 2 J  V S
1 I I I I l I I I I I

Abbildung 4. Querschnitt.

D urch eine verglaste W and ist das, M ikroskop
zimmer von dem physikalischen L aboratorium  
(s. Abb. G) getrenn t, in dem die M ateria lprü
fungsmaschinen aufgestellt sind. E s sind dies:

D Am vorteilhaftesten wird die Polierseheibe direkt 
auf der Achse des Elektromotors angebracht; solche Polier- 
maschinen auf einem hübschen Schränkchen gebrauchs
fertig montiert liefert P. F. Dujardin & Cie., Düsseldorf.
 Zum Zerstäuben der Tonerde benutzt man am besten
eine Wasserstrahlpumpe, die man an die Wasserleitung 
anschließt.
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durchweg auf 4% m fest
gesetzt worden.

Die Kleiderschränke 
für die Laboranten nebst 
einem kleinen Raum für 
Putzgeräte u. dgl. haben 
unter der nach oben füh
renden Treppe bequemen 
Platz gefunden. Im ersten 
Stock (s. Abb. 7) sind 
noch zwei geräumige Zim
mer von 4 X  6,5 m vor
handen, in denen allge
meine Versuche angestellt 
werden, wie die Prüfung 
auf Säurebeständigkeit 
u. dgl. Ferner befinden 
sich dort zwei Aborte 
sowie in den Eckräumen 
vier geräumige Bühnen
kammern.

Die Fußböden der ein-

Abbildung 5.
Chemischer Arbeitsraum, im Hintergründe das Wägezimmer,

1. Eine Zerreißmaschine mit Dehnungsmesser für 
30 t Zugkraft1) m it einer Meßdose bis 30 000 kg und 
50 kg Einteilung und einer bis 6000 kg mit 10 kg E in
teilung zwecks genauerer Ablesung bei niedrigen Be
lastungen. Außerdem ist noch eine Kontrollmeßdose 
angebracht, um von Zeit zu Zeit die Gebrauchsmeß
dosen auf ihre Richtigkeit prüfen zu können.

2. Eine Gußeisenbiegemaschine für 2000 kg Zug
kraft1) m it selbsttätiger 
Anzeigung der Durchbie
gung und Handantrieb.

3. Ein Pendelschlag
werk nach Charpy2) mit 
30 mkg Schlagkraft.

Für die spätere Auf
stellung einer Kugel

druckhärt e-Priif- 
maschine nach Brinell 
sowie noch anderer mit 
der Zeit notwendig wer
dender Maschinen ist der

zelnen Räume wurden je 
nach ihrem Verwendungs
zweck verschieden aus
geführt:

Der Flur besitzt einen Terrazzoboden; das Bureau, 
Wäge- und Mikroskopzimmer Estrichboden m it Lino- 
leümbelag; die W erkstatt Holzpflaster. Für chemi
sche Laboratorien hat sich ein Asphaltboden gut be
währt, während in den physikalischen ein einfacher 
Bretterboden so lange vorgezogen wird, als man mit 
Neuaufstellungen von Maschinen m it besonderen 
Fundamenten zu rechnen hat.

nötige Raum vorgesehen. 
Mit Rücksicht auf ein 
später anzuschaffendes 
großes Pendelschlagwerk, 
das eine Bauhöhe von 
etwa 4 m besitzt, ist auch 

die Stockwerkshöhe

*) Lieferant: Düsseldorfer 
Maschinenbaugesellsohaft 
vorm. Losenhausen, Düssel
dorf.

*) Lieferant: A. Spieß,
G. m. b. H., Siegen.

Abbüdung 6.
Physikalisches Laboratorium neb9t Mikroskop und Kamera.
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Die G estehungskosten der geschilderten Prüfungs
ansta lt belaufen sich einschl. säm tlicher E inrichtungs
kosten auf 45 000 Jll, wobei die durch den K rieg 
hervorgerufenen schwierigen Verhältnisse besondere 
M aßnahm en verursachten , die bei norm alen U m -' 
ständen  etw as anders getroffen worden wären. Die 
K osten setzen sich aus folgenden einzelnen Posten 
zusam m en:

Abbildung 7. Dachstock.

A n lag ek o sto n .
Rohbau:

mit 150 qm Holz-BrottorfuQboden in vier Räumen, 
„ 14 ,, ,, -Pflasterboden,
„ 40 „ ,, -Linoleumboden;

Sookel mit Oolfarbo, oberer Teil der Wände 
mit Leimfarbe gestrichen, zwei Aborte, .((
drei S ch o rn s te in e ..................................... 16 500

Ein Abzugskosten mit säurefesten Plättchen 
ausgelegt und drei Abzugsrohren . . .  2 000

Drei unter die Treppe eingebaute Schränke 200
Eine eingebaute Dunkelkammer mit ein

gebautem A rb e its tisch ................. 400
Kanalisierung im Gebäude und für Regen

wasser .........................................................  900
Pflastorarbeit an einer Gebäudeseite . . . 100

20 100

Wasserleitung mit 22Abflußhähnen, 10Bccken\  ̂
Gasleitung m it 46 Gashähnen. . . . . . . /
Elektrische Lieht- und Kraftleitung . . . .  800
Drei M armortafeln.................... ........................ 200
20 Beleuchtungskörper..................................... 300
Sechs Z im m eröfen.................................... - • 400

23 400

Vier Schränke, ein Schreibtisch, neun Arbeits
tische, sechs Stühle. . . . . . . . . . .  1700

Zur sonstigen Inneneinrichtung: Vorhänge,
Uhr u. dgl.......................................   200

* 25 300
Technische Einrichtung (s. unten) . . . . . 19 700

Gesamtkosten 45 000

E in r io h tu n g  des ohem ischen  L a b o ra to riu m s .
Erste Anschaffung, an Glasgerätcn und M

-A p p a ra te n .................................................... 500
50 Schriftflaschen für Reagenzien................ 100
Vier Säureballona mit eisernen Kippständern 50
Zwoi Analysenwagon mit Gewichtssätzen . \
Eine kleine H andw äge................................ . /
Ein Destillierapparat m it Gasheizung . . . 300
Wasserbädor aus Kupfer ................................. 100

■ Ein elektrisch geheizter Muffelofen . . . . 400
Ein elektrisch geheizter Röhrenofen zur Koh

lenstoffbestimmung .................................... 400
Thermoelement m it Millivoltmeter . . . . 200
Drei P latintiegel........................ .... 700

3 200

E in r io h tu n g  des p h y s ik a lis c h e n  L a b o ra to riu m s .
Eino Zerreißmaschine für 30 000 kg Zugkraft 7 800
Eine Schlagmaschine für 30 mkg Schlagkraft 900
Eine Biegemasohino für 2000 kg Zugkraft . 1 400

10 100

E in r io h tu n g  des m ik ro sk o p iso h en
L a b o ra to riu m s .

Eine mikrophotographisclio Einriohtung von
Zoiß in J e n a .................................... 1 500

Eine Poliermaschino m it Elektromotor . . 300
Eine Wasserstrahlpumpe mit Zerstäuber . . 50
Photographische Geräte ................................. 50

1 900

E in r io h tu n g  der W e rk s ta t t .
Eine D re h b a n k .................... ............................ 1 500
Eine Bohrmaschine, eine Sägo, ein Schleifstein 1 200
Ein Elektromotor mit Transmissionsteilen . 1 200
Eino Werkbank mit zugehörigen Werkzeugen 600

4 500

Gesamtkosten der technischen Einrichtung . 19 700

Die B etriebskosten richten  sich natürlich  in  erster 
Linie nach den A nsprüchen, die der betreffende 
Betrieb an  seine M ateria lprüfungsanstalt stellt. Es 
ist möglich, einen jungen M ann zum  A bdrehen der 
nur gelegentlich gegossenen P robestäbe anzulernen 
sowie die V orbereitung der Schliffe und das Bohren 
von A nalysenspänen von ihm besorgen zu lassen. 
W erden jedoch täglich P robestäbe gegossen, so wird 
es nötig  sein, einen gelernten Schlosser oder Mecha
niker dauernd in  der W erk sta tt zu beschäftigen, der 
dann auch fü r die Ins tandhaltung  säm tlicher Maschi
nen zu sorgen hat.

Als L aboratorium sleiter ist ein jüngerer H ü tte n 
ingenieur gedacht, der auch wieder je  nach den ge
stellten  A nsprüchen nur im L aboratorium  oder auch 
noch im B etrieb beschäftigt werden kann , wie z. B. 
m it der Bewachung des Schmelzofenbetriebes u., dgl.

Im  folgenden sind die m axim alen B etriebskosten 
fü r einen sehr s ta rk  beanspruchten Betrieb zusam men
gestellt: . .  ..
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Ein Ingenieur..................................................... 2 400
„ Laborant  .......................................  1 450
„ Junge  .............................................  600
,, S chlosser.................   . . .  1 500

Chemikalien, Gas, Wasser, Licht, Kraft, Iir-
S tan d h a ltu n g .................................................  2 000

Verzinsung: 5 % von 45 000 M ......................  2 250
Amortisation: 10 % von Maschinen usw. (von

20 000 . « )   2 000
2 % vom Gebäude (von

25 000 .11) . . . ■ ■ . 500
G e s a m tb e tr ie b s k o s te n  fü r  e in  J a h r .  12 700 
Diese Anlage- und Betriebskosten kommen, wie 

gesagt, nur für einen sehr umfangreichen Gießerei
betrieb in Frage und werden für eine mittlere Gießerei 
schon etwas zu hoch sein; für solche mittlere Betriebe 
lassen sich diese Kosten jedoch sein stark erniedrigen, 
wobei dann von einer solchen kleinen Material
prüfungsanstalt doch noch sehr viel nützliche Arbeit 
geleistet werden kann. D ie hierbei aufzuwendenden 
Beträge würden sich auf Grund vorliegender Betriebs
erfahrungen ungefähr wie folgt belaufen: 

A n lagekoston .
Rohbau:
Bureau und Wägezimmer 4 x  3,5 qm 
Chemisches Laboratorium 4 x 5 ,,
Vorrats- u. Säurekammer 4 x 2  ,,
Physikal. Laboratorium 4 x 5  ,, .K

62 qm 10 000
Installation von Gas, Wasser, Elcktr. 400 
Oefen und kleinere Einrichtungsgegen

stände.. .  ........................        300 jk
Arbeitstische und sonstige Möbel . . 800 11 500
Einrichtung des chemischen Labora

toriums     1 200
Eine Univcrsalmaschine für Zug-,

Biege- und Härteproben . . . .  6 000
Ein M ikroskop....................... .....  1 000
Eine P o lie rm asch ino ........................  300 8 500

Gesamtanlagekostcn 20 000 
B e tr ie b sk o s te n .

Ein Drittel der Tätigkeit eines Ingenieurs . 800
Ein L a b o ra n t..................................................... 1 420
Chemikalien, Gas, Wasser u. dgl.................... 1 000
Verzinsung: 5 %  von 20 000 M ....................  1 000
Amortisation: 10%  von Maschinen usw.. . 850

2 %  vom Gebäude. . . . .  230
Gesamtbetriebskosten für ein Jahr . . . .  5 300

Zur Erkenntnis, wie notwendig die Ergänzung 
des chemischen Laboratoriums durch die anderen 
genannten Materialprüfungsabteilungen ist, und wie 
sich die eine derselben auf der anderen aufbaut, diene 
ein Beispiel aus der Herstellung für Heeresbedarf, 
nämlich der Guß von Zünderkörpern aus einer Zink
legierung: Anfänglich zeigte sich der Ucbelstand, 
daß ein Teil der Körper spröde war und sich auf dem 
Geschoß nicht verstemmen ließ. Proben von guten 
und spröden Körpern gelangten nun zunächst zwecks 
Analyse in das chemische Laboratorium. Ein Ver
gleich der beiden Materialien ergab jedoch keine 
Unterschiede. D ie durch die mechanische Unter
suchung nachgewiesenen Unterschiede hatten also 
nicht ihre Ursache in der verschiedenen chemischen 
Zusammensetzung. D ie Proben wurden nun auf 
Gefügeunterschiede untersucht, und das Mikroskop 
lieferte die Bestätigung der schon m it dem bloßen 
Auge gemachten Beobachtung, daß die spröden 
Körper ein grobblättriges, die guten Körper ein fein
körniges Gefüge aufwiesen. Um nun nachzuforschen, 
wann der Guß grob- oder feinkörnig wird, be 
durfte cs der metallurgischen Abteilung, wo durch 
einige kleine Vcrsuchsschmelzen rasch erkannt 
wurde, daß einzig und allein die Gießtemperatur 
maßgebend für das Gefüge ist, indem dasselbe um 
so grobblättriger wird, je heißer das Metall ver
gossen wird.

Durch solche systematischen Untersuchungen 
kann der Großbetrieb vor vielem Ausschuß bewalut 
werden und ein stets einwandfreies Material gewähr
leisten. Gerade bei der Technik der gießbaren Metalle, 
insbesondere bei den jetzigen schwierigen Verhält
nissen, die der Krieg geschaffen hat, erweist sich das 
Zusammenarbeiten von Theorie und Praxis als be
sonders ersprießlich, und die Kotwendigkeit einer gut 
eingerichteten Materialprüfungsanstalt macht sich 
gerade jetzt besonders fühlbar, indem die Werke, 
die über eine solche verfügen, auch jetzt, trotz der 
ungeheuren Schwankungen in der Zusammensetzung 
des Bolunaterials, noch für ihre Erzeugnisse volle 
Gewälrr übernehmen können.

Zur Metallurgie des G ußeisens.
(Schluß von Scito 930.) 

Hierzu Tafel 10.

Der Einfluß von M an gan  auf die Eigenschaften 
des grauen Gußeisens wird durch die Abb. 8 bis 12 

erläutert. Die Kurven der Biegefestigkeit (s. Abb. 8) 
zeigen für die Schmelzreihen 3 bis 5 übereinstim
menden Verlauf; sie ste'gen von einem Mindestwert 
mit wachsendem Mangahgehält an, um nach Erreichen 
eines Höchstwertes wieder zu fallen. Solange Mangan 
also einen gewissen Prozentsatz nicht überschreitet, 
hat es eine günstige Einwirkung auf die Biegefestig
keit. Bei den Versuchsreihen 3 und 4 m it einem 
Gesamtkohlenstoffgehalt von 2,8 - bzw. 3 ,1%  -wird 
der höchste Wert der Festigkeit bei rd. 1 % -Mn

erreicht. Die Reihe 5 m it 3,3 % C und besonders 
die Reihe 6 m it 3,9 % G lassen die ungünstige Wir
kung des hohen Kohlcnstoffgehaltes deutlich er
kennen. Die Werte der Biegefestigkeit sind bei 
diesen Reihen, insbesondere bei Reihe 6, ungünstiger 
als bei den vorhergehenden. Daß aber auch bei 
einem kohlenstoffreichen Gußeisen der Zusatz von 
Mangan noch eine Verbesserung hervorzubringen 
imstande ist, läßt der deutlich ansteigende Verlauf 
der Kurve von Reihe 6 erkennen. Die günstige 
Wirkung des Mangangehaltcs kommt bei sehr kohlen
stoffhaltigen Schmelzen erst zur Geltung, vrenn man
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ihn roicliliclior bemißt als bei Gußeisen mit niedrigem 
bzw. normalem Kohlenstoffgehaltc. Die Durch
biegung (s. Abb. 9) nimmt m it zunehmendem Man-
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Abbildung 9. Abhängigkeit der Durchbiegung des 
Gußeisens von dem Mangangehalt.

der Durchbiegung dem Graphitgehalte. Der Ver
lauf der Zugfestigkeitskurven (s. Abb. 10) ist im all
gemeinen der gleiche wie bei der Biegefestigkeit.
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Abbildung 10. Abhängigkeit der Zugfestigkeit des 
grauen Gußeisens von dem Mangangehalt.

Bei den Reihen 3 bis 5 steigen die Festigkeitskurven 
bis zu einem Höchstwert, run dann wieder zu fallen. 
Reihe 6 zeigt gegenüber den Reihen 3 bis 5 sehr

niedrige Festigkeitswerte, welche bei höheren Mangan- 
gehaltcn nur wenig zunelunen. Die spezifische Schlag- 
arbeit (s. Abb. 11) sinkt m it steigendem Mangan
gehalt, und zwar um so stärker, je niedriger der 
Kohlonstoffgehalt ist. Diese Kurven zeigen fast den 
gleichen Verlauf wie die der Durchbiegung, ein Beweis, 
daß die Zähigkeit in hohem Maße von der Durch
biegung abhängt. Eine verstärkte Abnahme der 
Schlagfestigkeit findet bei den Mangangehalten statt,

M angen /n  Io

Abbildung 8. Abhängigkeit der Biegungsfestig- 
keit des grauen Gußeisens von dom Mangan

gehalt.

gangehalt stets ab. Diese Abnalunc ist um so bedeu
tender, je niedriger der Gesamtkohlenstoffgchalt ist. 
Bei gleichem Kohlenstoffgehalt folgen dio Werte
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Abbildung 11. Abhängigkeit der Schlagfestigkeit des 
grauen Gußeisens von dem Mangangehalt.

die auch die Zugfestigkeit ungünstig beeinflussen. 
Die Härte (s. Abb. 12) wird durch den Mangangehalt 
in allen Fällen gesteigert. Es tritt in diesen Kurven, 
im Gegensatz zu den Festigkeitskurven, kein Höchst
wert ein, sondern die Härtozunalune setzt sich auch 
bei höheren Mangangehalten fort. Hieraus ergibt 
sich, daß es bei Gußeisen nicht wie z. B. beim Fluß
eisen möglich ist, durch Umrechnung aus der Härte 
die Festigkeit zu bestimmen.

JOO

100

x VersuchsreihcS 
o // 9

// S

~ _■ + // .

02  0 7  00  <¡8 1.0 1.2 17 1,0 1,8 3.0 22  2,7 
Manganin %

Abbildung 12. Abhängigkeit der Härte des grauen 
Gußeisens von dem Mangangehalt.

Die Ergebnisse der Versuchsreihen 3 bis 6 zu
sammengefaßt bestätigen zunächst, daß sowohl der 
Kohlenstoff- als auch der Mangangehalt auf die 
Eigenschaften des Gußeisens einwirken. Der höchste 
Kohlcnstoffgehalt entspricht in allen Fällen den 
ungünstigsten Festigkeitseigenschaften. Es bestätigt 
sich demnach auch bei manganhaltigem Gußeisen 
die bereits früher ausgesprochene Regel, daß günstige 
Festigkeitseigenschaften bei geringen Kohlenstoff
gehalten zu suchen sind. Ein Vergleich der beiden 
kohlenstoffarmen Versuchsreihen 3 und 4 zeigt je
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doch, daß nicht die kohlenstoffärmste Reihe 3 mit 
durchschnittlich 2,8 %, sondern die Reihe 4 mit 
3,08 % Kohlenstoff die günstigeren Ergebnisse auf
weist. Die Forderung eines möglichst geringen 
Kohlcnstoffgehaltes genügt daher allein nicht; es 
ist in zweiter Linie der Graphitgehalt der Reihe zu 
berücksichtigen, über dessen Bedeutung bereits oben 
beim Einfluß des Siliziums Mitteilungen gemacht 
wurden. Die absolute Graphitmenge ist bei Reihe 4 
etwas höher als bei Reihe 3, so daß auch sie also in 
Verbindung m it dem Gesamtkohlenstoff zur Quali
tätsbestimmung des Gußeisens nicht ausreicht. Aus 
der Untersuchung genannter Reihen scheint sich viel
mehr zu ergeben, daß der absoluten Menge des ge
bundenen Kohlenstoffs eino größere Bedeutung zuzu-

*9 41 42 43 O.V 43 46 4 /(3  46 10 1.1 12 1.3 IV 1.51.6 / /  1.8 69 PO 2 t %P 
P hosphor/n  % ffte ih e n  7, 8, S j.

von Kr. 7 bis 13, zunächst eine Erhöhung, um 
nach Ueberschreiten eines Höchstwertes bei weiterer 
Steigerung des Phosphorgehaltes wieder zu sinken.

IV

•5 p  i

t  '
^  e

VTV
ft K -
Ls

7fiff - - - ♦—

t> Q7 Q2 03 Op 00 Q6 0.7 CO OS(0  7.7 >2 73 7p 0  ( f  77 f iv .P  
Phosphor in  % (/tahe 10,?f,7Z.7J)

Abbildung 14. Abhängigkeit der Durohbiegung dea 
grauen Gußeisens von dom Phosporgehalt.

Eine bestimmte Gesetzmäßigkeit bezüglich der Lage 
dieses - Höchstwertes läßt sich nicht feststellen, 
doch ergibt sich aus einem Vergleich der günstig-
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Abbildung 13. Abhängigkeit der Biegefestigkeit 
dea grauen Gußeisens von dem Phosphorgehalt.

legen ist, als dies bisher allgemein angenommen 
worden ist. G o ere n s weist in einer früheren Arbeit 
über den Aufbau des Roheisens1) darauf hin, daß die 
höchste Festigkeit von dem Gußeisen zu erwarten 
ist, dessen Gehalt an gebundenem Kohlenstoff sich 
dem eutektoiden (0,9 %) am meisten nähert. Bei 
dem hier in Betracht kommenden Untersuchungs
material ist dies bei Reihe 4 der Fall, und dies dürfte 
denn auch der Grund sein, warum diese Reihe die 
günstigsten Festigkeitseigenschaften aufweist.

Der Einfluß des P h o sp h o r s  auf die Eigenschaften  
des Gußeisens ist aus den Abb. 13 bis 17 ersichtlich; 
er ist verschieden je nach der übrigen Zusammen
setzung des Gußeisens. Kicht alle Eigenschaften 
sind in gleicher Weise empfindlich. Die Biegefestig
keit (s. Abb. 13) erfährt bei allen Versuchsreihen,

' l) Vgl. St. u. E. 1906, 1. April, S. 397/400.

P hosphor in  % fPoihon 70.77,72,73)

Abbildung 15. Abhängigkeit der Zugfestig
keit des grauen Gußeisens von dem Phos

phorgehalt.

steil Phosphorgehalte, daß bis zu 0,3 % der Phosphor 
in jedem Falle günstig auf die Biegefestigkeit wirkt. 
Ein Phosphorgehalt bis 0,6 % darf in dem Material
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zugegen sein, ohne daß seine Biegefestigkeit un ter 
diejenige des pkospliorfrcien Gußeisens von glei
cher Zusam m ensetzung sinkt. Die m anganreickcren 
Reihen 12 und 13 zeigen den schon bei den Versuchs
reihen 3 bis 6 festgestellten günstigen E influß eines 
Manganzusatzes auf die Festigkcitscigenschaften. 
Die charakteristischen W irkungen dos Phosphors, 
anfängliche Verbesserung, hierauf V erschlechterung 
des M aterials, lassen sich auch bei diesen Reihen 
unschwer nachweisen. Allgemein läß t sich also 
sagen, daß bis zu einem G ehalte von 0,G %  der Phos
phor keine ungünstige W irkung auf die Biegefestig
keit des Gußeisens ausübt. Die Durchbiegung 
{s. Abb. 14) w ird n ich t w esentlich verändert, solange

Abbildung 16. Abhängigkeit der Schlagfestig
keit des grauen Gußeisens von dem Phosphor

gehalt.

der Phosphorgehalt u n te r 0,4 %  bleibt. Von hier ab 
fällt sie langsam  und  stetig. D er V erlauf der K urven 
der Zugfestigkeit (s. A bb. 15) is t der gleiche wie bei 
den K urven der Biegefestigkeit: anfängliches Steigen 
der W erte bis zu einem H öchstpunkt, bei höheren 
Phosphorgehalten deutliches Sinken. Derjenige 
Phosphorgchalt, b is zu dem die Festigkeitsw erte 
über denjenigen des phosphorfreien M aterials liegen, 
ergibt sich im  M ittel ähnlich wie bei der Biegefestig
keit zu ungefähr 0,6 % . D ie spezifische Schlagarbeit 
(s. Abb. 16) zeigt von allen E igenschaften gegenüber 
dem Phosphorgehalte die größte Em pfindlichkeit. 
Sie verringert sich sehr schnell m it dem Phosphor
gehalte, bis dieser die H öhe von rd. 0,6 %  erreicht 
hat. W eitere E rhöhung des Phosphorgehaltes h a t 
ein weiteres, allerdings unerhebliches Sinken der 
Schlagarbeit zur Folge. Die B estim m ung dieser 

X LH I.JS

Eigenschaft g es ta tte t m ith in  den Nachweis einer 
U eberlegcnhcit des phosphorarm en Gußeisens in 
m echanischer Beziehung, die den statischen Festig
keitsbestim m ungen entgeht. Besonders hohe W erte 
w eist die spezifische Schlagarbeit in den Reihen 12 
und 13 auf, was entgegen der bestehenden A nsicht 
auf die günstige E inw irkung des M angans in  phos
phorreichem  Gußeisen gerade auf diese E igenschaft 
zurückzuführen ist. D ie H ärte  (s. Abb. 17) ste ig t 
ungefähr proportional dem Phosphorgehalt. Dies geht 
deutlich aus den H ärtekurven  der R eihen 7, 8 und 9 
hervor, bei denen der G ehalt an gebundenem  Kohlen
stoff ungefähr gleich ist. Bei den übrigen Reihen w ird 
der E influß des Phosphors durch große U nterschiede 
im  G ehalt an gebundenem  K ohlenstoff und  das dam it 
zusam m enhängende A uftreten  verschieden großer 
Ferritm engen verdeckt.

to — 1
f l
■ff *

\ * -

'

o m  c2 b j c~ os cs c t  e i  e s  ’S r t  12 re /« r> rs n  rt% s

Phosjjhor m V ,{R e ih en  fdttJOfS/-

Abbildung 17.
Abhängigkeit der H ärte des grauen Gußeisens 

von dem Phoapborgehalt.

D a nach dem Ergebnis der vorliegenden U n ter
suchungen von  allen G efügebestandteilen der G raphit 
den w eitaus größten E influß auf die M atcrialeigen- 
sehaften h a t, is t er auch bei der m ik r o s k o p i s c h e n  
U n te r s u c h u n g  in  erster Linie zu berücksichtigen. 
U ntereutektisches, graues Roheisen zeigt, en t
sprechend den Vorgängen w ährend und  nach der 
E rstarrung , prim äre M ischkristalle bzw. U m w and
lungserzeugnisse, umgeben von einem E u tek tikum  
G raphit-M ischkristalle (um gewandelt). Abb. 18 
g ib t dieses kennzeichnende Aussehen des u n te r
eutektischen Graugusses wieder. D as Gefüge einer 
übereutektischen Probe is t aus Abb. 19 zu ersehen. 
Bei letzterem  M aterial scheidet sich aus der flüssigen 
Schmelze zunächst G raphit aus, der bestreb t is t, 
als G arschaum  an die Oberfläche des Bades zu steigen. 
Is t ihm dies unmöglich, so is t er im  Inneren  der M etall-
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rtiasse in Form sehr grober Lamellen zu finden, 
während der eutektische Graphit in feinen Plättchen  
ausgebildet ist. Beide Formen des Graphits, groben 
Garschaumgraphit und feineren eutektischen Graphit, 
läßt die Abb. 19 deutlich nebeneinander erkennen. 
Es ist besonders auf diese groben Graphitlamellen 
zuriickzuführen, daß die mechanischen Eigenschaften 
dieser Gußeisenprobe sehr ungünstig waren. Boi 
einigen Stäben einer gleichen Schmelzung konnten 
sehr erhebliche Unterschiede in der Formverteilung 
und Anordnung des Graphits beobachtet werden. 
Diese Gefügeverschicdcnheiten sind groß genug, 
um zu wesentlichen Unterschieden der mechanischen 
Eigenschaften Veranlassung zu geben. Die metallo- 
graphisclie Untersuchung dieser Proben ließ erkennen, 
daß die günstigeren Eigenschaften bei denjenigen 
Materialien vorhanden waren, deren freier Kohlenstoff 
größtenteils nicht in Form von Lamellen, sondern 
von unregelmäßig begrenzten Nestern (Abb. 20) vor- 
kemmt. Diese Art des Kohlenstoffs, die manchmal 
von Ferrithöfen umgeben ist, entspricht in ihrem 
mctallographischcn Vorkommen ungefähr der Tem
perkohle. Für die Fcstigkeitseigcnschaften ist nach
weisbar diese am wenigsten gestreckte Form der 
Kohlenstoffabscheidungen günstiger als diojenigo 
langgestreckter Graphitlamellen; der Zusammen
hang des Materiales wird offenbar durch diese, sich 
den Abschcidungsformcn der Tomperkohle nähernde 
Form des elementaren Kohlenstoffes nicht so un
günstig unterbrochen.

Ueber den Einfluß von Mangan auf das Gefüge 
des grauen Gußeisens ist zu bemerken, daß die Menge 
der primär ausgeschiedenen Mischkristalle m it stei
gendem Mangangehalt zunimmt. Diese Erscheinung 
entspricht einer Erhöhung der Lösungsfähigkeit 
des siliziumhaltigen Eisens für Kohlenstoff durch 
Mangan, da ja, je mehr durch wachsenden Mangan
gehalt die Lösungsfähigkeit der primären Misch
kristalle für Kohlenstoff erhöht wird, um so mehr 
Kohlenstoff diese auf Kosten des Eutektikums 
aufnehmen werden, wodurch gleichzeitig ihre Menge 
vermehrt, die des Ledeburits aber vermindert wird. 
Hierdurch und durch die ebenfalls erhöhte Lösungs
fähigkeit der beim Erstarren des Eutektikums aus 
diesem entstehenden Mischkristalle wird die Menge 
des ausgeschiedenen Graphits folgegerecht geringer. 
D a nun aber auch der Raum, den das Eutektikiun 
einnimmt, durch Zunahme der primären Mischkristalle 
mehr und mehr unterteilt wird, wird auch der Graphit, 
der durch Zerfall des Eutektikums auskristallisiert, 
hierdurch feiner verteilt auftreten. Durch Mangan 
wird also die Größe der Graphitlamellen vermindert. 
Besonders diese letztere Eigenschaft erwies sich als 
vom günstigsten Einfluß auf die Festigkeitseigen
schaften. Je geringer nun die Menge des Eutekti
kums ist, um so schneller verläuft die Erstarrung, 
um so plötzlicher tritt aber auch der Druck auf, 
den der auskristallisierende Graphit auf die ihn um
gebende Masse ausübt. Zu der Plötzlichkeit der 
Druckentwicklung und der Menge der festen Primär

kristalle steht aber der Widerstand in direkter B e
ziehung, den die umgebende Masse der Auskristalli
sation des Graphits entgegenstellt. Hierdurch en t
stehen Druckspannungen im Material, deren Größe 
mit wachsendem Mangangehalt schließlich derart 
zunimmt, daß sie die Festigkeitseigenschaften stark 
beeinträchtigen, so daß bei weiterem Manganzusatz 
ein Fallen der Werte eintreten muß. Je höher nun 
der Kohlenstoffgehalt einer Schmelze ist, um so größer 
ist die Menge des Eutektikums und dementsprechend 
die Zeit, in der die Sclunelze das eutektische Tem- 
peraturgebict durchläuft. Hierdurch entwickelt 
sich der durch den auskristallisierenden Graphit aus
geübte Druck langsamer, und da auch die Menge der 
festen Primärkristalle geringer ist, leistet die feste 
Masse diesem Druck einen geringen Widerstand, 
wodurch die Spannungen geringer werden, so daß 
ihr nachteiliger Einfluß, die Abnahme der Festig
keitswerte, sich bei diesen höhcrgekohltcn Schmelzen 
erst bei höherem Mangangehalt bemerkbar macht, 
als bei Sclunelzen m it niedrigem Kohlenstoffgehalt, 
wie dies die Festigkeitsuntersuchungen erkennen 
lassen. Die Zunahme der Menge der Primärkristalle 
m it steigendem Mangangehalt ist aus den Gefüge
bildern Abb. 21 und 22 der ersten und letzten Sclunelze 
aus Versuchsreihe 7, m it 0,09 bzw. 1,55 % Mangan, 
deutlich zu erkennen. Man ersieht aus ihnen, wie mit 
steigendem Mangangehalt die tannenbaiunartig aus- 
geschiedenen Mischkristalle stark zunehmen, und 
■wie dadurch die Grüße der Graphitlamellen abnimmt. 
Am deutlichsten ist letzteres an den Graphitlamellen 
ersichtlich, die parallel zum Querschnitt der Stäbe 
auskristallisiert sind. Mit zunehmendem Kohlen
stoffgehalt der Schmelzen nimmt die Menge der 
Primärkristalle bis zum vollständigen Verschwinden 
des tannenbaumartigen Gefüges ab; bei diesen 
Sclunelzen ist dann auch wieder als Folge hiervon 
eine bedeutende Zunahme in der Größe der Graphit- 
lamellcn zu beobachten. Wie bei den Silizium- 
Kohlenstoff-Reihen konnten auch bei den vorliegen
den Manganreihen außer den Graphitlamellen mehr 
oder weniger kreisrunde, temperkohleartige Graphit
ausscheidungen beobachtet werden. Das Gefüge de3 
Perlits wird m it zunehmendem Mangangehalt immer 
feiner, so daß er erst bei stärkerer (lOOOfacher) Ver
größerung als solcher zu erkennen ist.

Phosphor beeinflußt, wenn nur in geringen 
Mengen vorhanden, die Ausbildung der Graphit
lamellen nicht. Steigt jedoch der Phosphorgehalt 
über 0,6 %, so sammelt sich der Graphit an ein
zelnen Stellen zu Nestern an, wie Abb. 23, von einer 
Sclunelze m it 2,04 % Phosphor stammend, deutlich 
erkennen läßt. Die Erscheinung hängt vermutlich 
damit zusammen, daß die Ausbildung grober Graphit
lamellen durch das vorhandene ternäre Eisen-Phos- 
phor-Kohlenstoff-Eutektikum behindert wird. Letz
teres, ein regelmäßiger Bestandteil des grauen Guß
eisens m it mehr als 0,1 % Phosphor, bildet nach be
endigter Erstarrung ein mehr oder weniger feines 
Netzwerk, das selbst graphitfrei ist. Der Perlit er
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fäh rt durch Phosphorzusatz eine E ntm ischung in 
grobkunellaren P e rlit und  Sorbit. Bei den m angan- 
reichen Keilten w urden im allgemeinen dieselben B e
obachtungen gem acht wie bei den m anganarm cn, 
wobei jedoch der E influß des M angans, den P erlit 
sowie den G raph it in besonders feiner Form  auftreten  
zu lassen, sehr deutlich zu erkennen ist. H ierdurch 
sind wohl auch die zum Teil sehr guten Festigkeits- 
eigenschaften der m anganhaltigen Schmelzen zu 
erklären. Bezüglich der G raphitausscheidung in 
diesem M aterial w iederholt sich jedoch bei höheren 
Phosphorgehalten die bereits bei den übrigen Reihen 
festgestelite E rscheinung der E n tstehung  von G raphit
nestern.

Z u s a n u n  e n f a s  s u  n  g.
Es w erden system atische U ntersuchungen über 

den E influß von Kohlenstoff, Silizium, M angan und 
Phosphor auf die E igenschaften des grauen G uß
eisens beschrieben. Die Ergebnisse zeigen, daß für 
die m echanischen E igenschaften des Gußeisens 
Graphitm enge und  -form die ausschlaggebenden 
Faktoren sind, wobei außer der chemischen Zu
sam m ensetzung die A rt der A bkühlung (Durch- 
schüttcn) von wesentlichem E influß auf diese P unk te  
ist. Geringe M anganm engen bis zu 0,3 %  erhöhen 
bei G rauguß m it etw a 1,5 %  Silizium die G raphit
bildung, w eitere Steigerung des M angangehaltes 
bis zu 2,5 %  bleiben ohne Einw irkung. ^Phosphor

reiches Gußeisen kann, entgegen der bisherigen Auf
fassung, durch einen M angangehalt von 1 %  und  
darüber günstig  beeinflußt werden, w enn die übrige 
Zusam m ensetzung richtig  gew ählt is t. Biege- und  
Zugfestigkeiten nehm en im allgemeinen m it zu
nehmendem G raphitgehalt ab, ebenso m it steigendem  
Gesamtkoblcnstoff- und Silizium gehalt, da Kohlen
stoff- und  Siliziumzunahm c auf V ergröberung der 
G rapliitform  hinwirken. M angan erhöht bis zu einem 
bestim m ten, in  der Nähe von 1 %  liegenden G ehalt 
die Biege- und  Zugfestigkeit, ebenso geringe P hos
phorzusätze bis zu 0,3 % . Auf die D urchbiegung 
w irk t hoher G raphitgehalt nützlich , ebenso ein 
Phosphorgehalt bis zu 0 ,3 % ; M angan und  Silizium 
verschlechtern die Durchbiegung. Die spezifische 
Schlagarbeit w ird sowohl durch zunelunenden Sili
zium - wie M angan- und Phosphorgehalt ungünstig  
beeinflußt. Die H ärte  sink t m it zunehm endem  
G raphitgehalt und  steig t m it zunehm endem  M ängan- 
und  Phosphorgehalt. U nregelm äßigkeiten in dem 
Ausfall der m echanischen U ntersuchungen ließen 
bei der m etallographischcn U ntersuchung Gefüge- 
unterschicde erkennen. P robestäbe m it besonders 
guten Festigkeitszahlen haben einen großen Teil 
ihres G raphitgehaltes in  Form  von Tem perkohle 
ausgeschieden. D urch M angan- und  Phosphorzusatz 
w ird das Gefüge des Graugusses verändert.

A . Slaclehr.

Die Gießerei der Werner und 
Pfleiderer Co. in Saginaw, Mich.

Kürzlich -wurde von der ameri
kanischen Niederlassung des Hauses 
Werner & Pfleiderer1) eine neue 
Gießerei für mittelschweren Maschi
nenguß in Betrieb genommen, die 
in mancher Beziehung bemerkens
wert erscheint. Wir entnehmen einer 
eingellenden, m it mehreren Plänen 
und Schaubildern versehenen ameri
kanischen Beschreibung2) folgende 
Einzelheiten:

Ein ganz aus Eisenfachwerk mit 
Ziegelfüllungen bestehendes Gebäude 
von 60 m Länge und 30 m Breite 
(s. Abb. 1) umfaßt alle Betriebs
abteilungen. Es ist der Länge nach 
in drei verschieden hoho Schiffe 
gegliedert. Der mittlere Hauptbau 
(60 x 15,2 m) wird von einem 10-t- 
Laufkran bestrichen und dient der 
Erledigung des größten Teiles der 
Form- und Gießarbeit. E r erhält 
reichlich Tageslicht durch die fastnur 
aus Fenstern bestehenden Schmal
seiten, durch die ebenso größtenteils 
zu Fenstern ausgebildeten Längssei
ten, soweit sie die niedrigeren beider
seitigen Längsschiffe überragen, und

l) Das Stammhaus befindet sich 
in Cannstatt in Württemberg, 

a) Iron Ago 1915, 23. Sept.,
S. 688/91.

Umschau.

A  =  B a n k f o r m e r e i .  B  =  B o d e n f o r m e r e i  u n t e r  d e m  1 - t - K r a n .  O =  P u tz e r e i .  D  =  F o r m 

k a s t e n l a g e r .  B  =  M e ta l lg ie ß e re i .  F  ~  K r a f t s t a t i o n .  G- ~  S a n d la g e r .  H  =  H a u p tg i e is e .  

J  — S c h m a ls p u r g le i s e .  K  «* A u f z u g . L  =  W a g e . M  =  K a lk s t e in s c h u p p e n .  N  =  K o k s 

l a g e r .  O  =  K o h e is c n la g e r .  P i  == K u p p e '.o fe n , 1 0 1. P a  =  K u p p e lo f e n ,  5  t .  Q  =  K o k s r u t s c h e .  

I t =  K e r n t r o c k e n ö f e n .  S  =  K e r n s a n d m is c h e r .  T  -  K e r n g e s t e l l e ,  ü  «  K e r n m a c h e r e i .  

V  »s  A r b e i t s p l ä tz e .  W  =  F o r m m a s c h in e  f ü r  g e r a d e  u n d  r u n d e  K e r n e .  X  =  H ä n g e b a h n .  

Y  =  Y e r b in d u n g s b r ü c k e .  Z  =  B e g r e n z u n g s m a u e r .

a  ss* A b o r te ,  b  =  W a s c h b e c k e n ,  c  =  K le id e r s c h r ä n k e ,  d  =  B r a u s e b ä d e r ,  e  =  H a n d 

l a g e r .  f  =  E in g a n g ,  g  =  E r k e r  d e r  K a n z le i  im  e r s t e n  S to c k ,  h  =  D a c h b i n d e r ,  i =  D a c h -  

l a t e m e .  k — Z e i t t a f e l .  1 =  S a n d s t r a h lg e b lä s e ,  m  — S c h m irg e l  m a s c h in e .  n  ==> H e iz 

a n la g e .  o  — S c h e u e r t r o m m e l .
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A b b i ld u n g  2 . T r o c k e n k a m m e r  m i t  g e m is c h te r  H e iz u n g .

Roheisenhof, läuft ein Normalspurgleis H, auf dem alle 
Rohstoffo zugeführt werden. Der Sand wird unmittelbar 
in die Sandkammem G im Gießereigebäude abgeladen.
Koks und Eisen nach der anderen Seite auf den Hof 0  
und N. In  der halben Länge des Roheisenhofes, genau 
gegenüber dem Schmelzbau, befindet sich ein frei
stehender Aufzug K, dessen obere Ausfahrt mit der 
Gichtbühne mittels einer Laufbrüeke verbunden ist.
Durch dieso Anordnung wird jede Ueberschreitung des 
Hauptgleises mit Transporten vermieden, auch die Hof
arbeiter brauchen nur bei Beginn und Schluß der Schicht 
■über das Gleis zu gehen. Die Kuppelofensätze werden in 
den Gichtwagen auf einem Schmalspurgleisc J  zusammen
gestellt und ausgewogen, worauf sie der Aufzug auf die 
Laufbrüeke Y hebt, von der sie zur unmittelbaren E n t
leerung an die Gicht des Kuppelofens gelangen. Neben der 
Gichtbühne befindet sieh ein Kokslager, das den Koks für 
mehrere Schmelzungen und für den Bedarf der darunter 
angeordneten Kemtrockenkammem faßt. Eine Rutsche Q 
läßt den Trockenkammerkoks unmittelbar vor die 
Kammerfeuerungen gelangen.

Die Materialbeförderung innerhalb der Gießerei 
sowie von den beiden Höfen an den Schmalseiten in und 
aus der Gießerei wird durch eine Hängebahn X besorgt, 
die vor'den Kuppelöfen durch die ganze Länge der Gießerei 
läuft und beiderseits ein gutes Stück weit in die Höfe

weitergeiiihrt ist. Auf ihr werden die Formkasten aus- 
und eingcbracht, wird der Formsand befördert, unbrauch
bar gewordener Formsand, Schlacke und andere Abfälle 
fortgebracht und der Guß in die Putzerei geschafft. 
Ein Zweig der Balm führt in die Kernmacherei U, ein 
anderer in die, Gußputzerei C, eine Verlängerung der 
Häuptlinge in die mechanischen Werkstätten, die den 
Guß schließlich weiterverarbeiten. Dio Hängebahn hat 
eine Tragfähigkeit von 2 t.

Bemerkenswert ist dio eigenartige Ausführung, ins
besondere dio Beheizung der Kerntrockenkammern. Da 
zum großen Teil sehr empfindliche Melilkerne gebraucht 
werden, handelto es sich darum, für eine durchaus gleich
mäßige Wärme, ähnlich wie in einem Backofen, zu sorgen. 
Das w-urdo durch eine gemischte Gas- und Heißwasser
heizung in sehr vollkommener Weise erreicht. Unter 
dem m it einem Gitter A abgedeokten Boden der Kernöfen 
(s. Abb. 2) befindet sich eine Heizkammer B mit starken 
nahtlosen, an beiden Enden geschlossenen, mit Wasser 
gefüllten Stahlrohren C. Diese Röhren ragen mit einem 

kürzeren Endo c unmittelbar in die 
Feuerung. Dort werden sie stark 
erhitzt, infolge ihrer Wasserfüllung 
aber nicht glühend, und zugleich 
befähigt, am anderen in der Heiz
kammer untergebrachten größeren 
Ende eine recht beträchtliche Wär
memenge abzugeben1). Dio verhält
nismäßig kleine Feuerung D ist am 
liinteren Endo der Kammer unter
gebracht. Ihre Abgase steigen liings 
der Rückwand durch Kanäle E in 
die Hölie und bestreichen dann, 
ehe sie in den Schornstein gelangen, 
die ganze Decke. Das gibt im Ver
eine mit der Hcißwassorbodonlieizung 
eine durchaus gleichmäßige Back
hitze, dio ausreicht, in einer Schicht 
mehrere Kammerfüllungen gut zu 
trocknen bzw. zu backen. Kleine 
Kerne werden in den Kammern auf 
Wandgestellen H untergebracht, grö
ßere auf Schmalspurwagen eingefah
ren und während des Trocknens am 
Wagen belassen.

Dio Gußputzerei G ist im nörd
lichen, mittelhohen Schiffe, ungefähr 
gegenüber den Kuppelöfen, unterge
bracht, mit oinem feststehenden und 

einem Drehtisch-Sandstrahlgcbläso 1, mit Scheuertrom
meln o und elektrisch betriebenen Schmirgelschleifmaschi- 
nen m ausgestattet. Eine eigene kleine Hängebahn be
fördert größere Stücke aus der Gießerei in die Gebläse
kammer.

Von der Putzerei C durch den Haupteingang getrennt, 
ist ein Einbau mit eisenarmiertor Betonzwischendecke 
ausgeführt, in dessen unterem Teile eine Bedürfnisanstalt a 
mit besonderem Eingänge sowie der Wasch-, Bade-, An- 
kleidc- und Speiseraum untergebracht sind. Dieser Raum 
ist mit Waschbecken b, Brausebädern d und absperrbaren 
Schränken o gut ausgestattet, es berührt aber deutsches 
Empfinden doch eigenartig, daß er zugleich als Speise- 
raum während der Ruhezeiten dient. Der gleiche Einbau 
umfaßt auch ein Handlager o zur Aufbewahrung und 
Ausgabe des laufend benötigten Kleinbcdarfes.

Eino Treppe führt in die Räume oberhalb der Wasch- 
und Speiseanstalt. Hier befindet sich das Zimmer des 
Betriebsleiters mit einem erkerartigen, zum größten 
Teil aus Glas bestehenden Ausbau, der einen bequemen 
Ueberblick über die Mehrzahl aller Arbeitsstellen ermög-

1) Es dürfte sich wohl um eine geschlossene Heiz
schlange (nicht um einzelne miteinander unverbundene 
Rohre) handeln, wie sie in St. u. E. 1911, 30. März,
S. 501/4, beschrieben wurde.

durch eine im Raume vor don Kuppelöfen auf das H aupt
dach gesetzte Oberlichtlateme von 6 x  4,2 m Grund
fläche. Der Boden des Mittelschiffes wurde 2 m tief aus
gehoben und mit Formsand aufgefüllt, so daß an jeder 
Stelle Gießgruben ausgehoben werden können. Das 
südliche, wesentlich niedrigere Schiff von 0 m Tiefe nimmt 
dio Metallgießerei E, die Kernmacherei U mit Trocken
ofen ß , die Kraftstation F  und das Sandlager G auf. 
In der Mitte dieses Schiffes erhebt sich der Schmelzbau, 
desseu Gichtbühnö sich rechts und links etwas über die 
Kernmacherei und die Kraftstation ausbreitet. Im nörd
lichen, 8,8 m tiefen Schiffe, dessen Höhe dio Mitte 
zwischen der des Hauptschiffes und des südlichen 
Schiffes hält, sind dio Bankformerei A, der Wasch-, 
Speise- und Ankleideraum, die Gußputzerei C und eine 
Abteilung B für klcinero, unter einem 1-t-Krano zu 
erledigende Bodenformerei untergebracht.

Sehr übersichtlich, einfach und zweckentsprechend 
erscheinen die Beförderungsaufgaben gelöst. Längs des 
südlichen Flügels, zwischen dem Gießereigebäude und dem
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licht. Neben dieser Hauptkanzlei ist, oingobnut zwischen 
die Modclltishlerei und das Modcllager, dio Meister
stube untergebracht. Die Betondecke unter diesen Räu
men sichert sowohl die Modelle wie dio Lohn- und Be
triebsaufschreibungen gegen Feuersgefahr.

Dio Einrichtung der Bankformerei B und der Abteiluna: 
für kleine Bodenarbeit unter dem elektrisch betriebenen 
1-t-Laufkran bedarf keiner besonderen Erläuterung. 
Dio Kraftverteilung erfolgt durchaus elektrisch. Auf- 
stellbaro Flügel an den oberen und unteren Teilen der 
Fenster sowie in den Seitenwänden der mittleren Laterne 
bewirken im Vereine mit einigen in der Laterne unter
gebrachten, nur während des Gießens betriebenen Venti
latoren eine durchaus ausreichende Entlüftung.

Die Beurteilung der richtigen Gießwärme von Metallen und 
Legierungen.

R u sse ll R. C larke1) berichtet über die Bedeutung 
der richtigen Gießtemperatur für den guten Ausfall des 
Gusses. Bestes Metall in beste Formen vergossen führt 
bei unzweckmäßiger Gießtemperatur zu Mißerfolgen. 
Solche Mißerfolge treten weniger in Form von Ausschuß
warp auf als in unzureichender Festigkeit scheinbar 
tadelloser Abgüsse. Man muß darum der Bestimmung 
der bestgeeigneten Gießwärme die größte Aufmerksam
keit widmen. Diese Ermittlung ist aber außerordentlich 
viel schwieriger als man bei oberflächlicher Prüfung 
anzunehmen geneigt ist. In den letzten Jahren gewinnt 
zwar die Temperaturbestimmung mit e le k tr is c h e n  
oder o p tis c h e n  In s t ru m e n te n  stetig wachsende 
Bedeutung. Ihrer ausgedehnten Verwendung im Be
triebe stehen aber schwerwiegende Hindernisse entgegen. 
Sie beanspruchen vor allem für einigermaßen genaue 
Temperaturbestimmungen zu viel Zeit und sind infolge 
Abnutzung einzelner Teile, insbesondere des in das Me
tallbad tauchenden Meßkörpers, für regelmäßige Arbeit 
zu teuer. Man ist deshalb nach wie vor auf dio Beurtei
lung der Gießwärme durch unmittelbar sinnfällige Wahr
nehmungen angewiesen, zu deren Feststellung und rich
tiger Wertung große Uebung und Erfahrung unerläßlich 
sind. Dabei ist einmal die Erkenntnis und Wahrnehmung 
der den verschiedenen Wärmegraden entsprechenden 
Eigentümlichkeiten des geschmolzenen Metalles, die für 
jedes Metall und jede Legierung außerordentlich ver
schieden sind, und dann die Beurteilung der in jedem 
Falle bestgeoigneten Gießwärme von großer Bedeutung.

Der W ärm eg rad  eines Mctallbades läßt sich er
kennen :

1. An Farbe und Glanz der geschmolzenen Masse. 
Die Farbbezeiclinungen braunrot, dunkelrot, kirschrot, 
hellrot, gelbglühend und weißglühend bilden allgemein- 
verständliche Kennzeichen bestimmter Wärmegrade. 
Schon bei ihrer Ermittlung bedarf cs weitgehender E r
fahrung und Vorsicht. Das gleiche Metall kann im grellen 
Sonnenlicht m attrot, an einem dunklen Tage aber weiß, 
im Schatten eines hellen Tages zwischen weiß und gelb, 
und im elektrischen Bogenlichte fahlblau erscheinen. 
Das aus fremden Quellen stammende Licht ist also genau 
zu berücksichtigen. Der Glanz einer geschmolzenen 
Metalloberfläche nimmt im allgemeinen mit der Wärme 
zu und wird bei höchsten Wärmegraden für dos unbe
waffnete Auge geradezu unerträglich.

2. An der Schnelligkeit und Gründlichkeit der Ober
flächenoxydation.

3. Durch Abfiihlen der Bewegung eines in das Me
tallbad auf den Boden des Schmelztiegels gestellten 
eisernen Streicheisens. Diese Probe ist von besonderem 
Werte und bewährt sich insbesondere bei allen zinkreichen 
Legierungen, da das Zink den Siedepunkt der Legierungen 
herabsetzt.

4. An der Art und Menge der entweichenden Dämpfe.
5. An der Glühfarbe und dem sonstigen Befunde 

eines kurze Zeit in das Metallbad getauchten Eisenstabes.

l) Foundry 1916, Febr., S. 571/5.

6. Durch Einführung von Versuchsstäben aus Le
gierungen mit genau bekanntem Schmelzpunkte.

7. An der Art, wie das Metall an den Tiegclwänden 
haften bleibt.

8. An der Art, wie das Metall von einem eingetauchten 
Streicheisen abfließt oder abtropft.

9. An dem Flüssigkeitsgrad des Metallbades. Da 
jedem Flüssigkeitsgrade eines Metalles oder einer Metall
legierung ein feststehender Wärmegrad entspricht, ge
sta tte t der Flüssigkeitsgrad recht zuverlässige Schlüsse 
auf die Höhe der Temperatur. Doch stehen auch dieser 
Bestimmung erhebliche Schwierigkeiten im Wege, da 
man nicht das Innere dos Metalles sehen kann, sondern 
nur seine Oberfläche, die meist unter einer Oxydschicht 
verborgen ist. Durch Zerreißen der schützenden Holz
kohlendecke wird meist auch dio Oxydschicht zerrissen. 
Das Auge muß aber dann rascher sein als dio Oxyd
bildung. Auch von dem Widerstand, den das flüssige 
Metall dem Umrüliren entgegensetzt, kann auf den 
Flüssigkeitsgrad geschlossen werden.

Oft gibt auch das Verhalten des Metalles beim Gusse 
der ersten Form oder einer Probeform einen Anhalt über 
die Höhe der Temperatur. Da sind vor allem die E r
scheinungen nach dem Gusse am Eingußtrichter oder an 
größeren Steigetrichtern von Bedeutung. E rstarrt das 
Metall unmittelbar nach dem Gusse, ohne an der Einguß- 
oberflächo irgendeine Saugwirkung zu hinterlassen, so 
war es meist zu kalt. Bleibt es dagegen lange flüssig 
und zieht cs schließlich stark nach, so war cs noch zu heiß. 
D as M eta ll so ll bei e in e r  T e m p e ra tu r  v e r 
gossen  w erden , d ie  e in  g u te s  A u sfü llcn  a lle r  
T e ile  d e r F o rm  u n d  e in  n a c h fo lg e n d e s  so fo r
tig e s  E r s ta r r e n  des M eta lle s  g e w ä h rle is te t. Es 
läßt sieh darum keinesfalls für irgendein Metall oder 
eine Legierung eine allgemein feststehende Gießtemperatur 
angeben, denn sie wird stets von der Art, Größe und Form 
des Abgusses, von der Art der Form — nasse, trockene 
oder Dauerform, kornreiche oder kernloso Form — und 
von der Art des Gießens — von oben oder von unten, 
hoch oder niedrig, starke oder dünne, flache oder runde 
Trichter und Anschnitte — abhängen. Man muß sieh 
darum begnügen, für jede Legierung nur bestimmte Grenz
werte der Gießtemperatur aufzustellen.

K u p fe r  bildet den Grundstock der meisten Legie
rungen. Es besitzt von den in der Metallgießerei gebräuch
lichen Metallen den höchsten Schmelzpunkt und damit 
auch die höchste Gießtemperatur. Kupfer wird heute fast 
nur mit Siliziumzusatz zum Zwecke der Desoxydation 
verschmolzen. Die Schmelze soll bei einem Flüssigkeits
grade, der etwa demjenigen abgerahmter Milch entspricht, 
vergossen werden und etwas über Gelbglut erhitzt sein. 
Man setzt Silizium in kleinen Mengen so lange zu, bis keine 
Gasbildung mehr wahrzunehmen ist. Saugt das Metall 
im Steiger stark nach, so war der Siliziumzusatz zu niedrig. 
Die Erscheinungen im Steiger sind sehr wichtig und ge
währleisten zuverlässige Anhaltspunkte.

R otguß  (80%  Cu, 5 %  Sn, 5 %  Pb, 10%  Zn) 
ist durch rasche Oberflächenoxydation gekennzeichnet, 
die eine Beobachtung des wirklichen Zustandes der 
Schmelze sehr erschwert. Kalter Guß ist gefährlicher als 
heißer. Die richtige Gießtemperatur ist gekennzeichnet 
durch gelbe, ins Bläuliche spielende Farbe, kaum wahr
nehmbare Dämpfe, an Molke erinnernden Flüssigkeits
grad der inneren Masse und Oxydationsstreifen des aus- 
fließenden Stahls. Das Metall im Trichter soll kräftige 
Saugwirkung aufweisen. Rotguß muß mit hohem Gieß
druck vergossen werden.

B ro n ze  (83l/ s %  Cu, IO2/, % Sn). Infolge der ent- 
stehenden chemischen Verbindung ist leicht eine gleich
mäßige Mischling beider Bestandteile zu erreichen. Die 
Legierung bleibt sehr lange flüssig; es kann deshalb mit 
dem Gießen gewartet werden, bis dio untere Grenze der 
Gießtemperatur annähernd erreicht ist. Träges Aussehen 
der Metalloberfläche braucht nicht zu ängstigen. Gieß- 
beschaffenheit: Glatte, scheinbar starre, an gesehmol-
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'■zenes Eisen erinnernde Oberfläche von hell- bis dunkel
roter Farbe bei leichter Beweglichkeit der Oberfläche, 
rasche Oxydbildung in den Farben des Regenbogens, 
geringes Nachsaugen der Eingußobcrflächo.

M essing (6G2/ S % Cu, 33‘/? % Zn) besitzt einen 
niedrigen Siedepunkt, schreckt in der Form stark ab 
(rasches Erstarren) und soll darum nur in getrockneten 
Formen vergossen werden. Gießbeschaffenheit wird am 
besten durch die Erschütterung eines in den Tiegel 
gestellten Streicheisens festgestellt, an dein das gießreife 
Metall emporschnellt. , Die Schmelze soll flüssig sein 
wie dünner Sirup, dunjrelrote Färbung zeigen, starken, 
zu Boden sinkenden Dampf entwickeln und kaum merk
bar brodeln. Die Trichjteroberfläche soll deutliche Saug
wirkung aufweisen.

B le ib ro n zo  (76 bis 76,5%  Cu, 4 %  Sn, 20%  Pb, 
> % Ni, 0,5 bis 1 % Mn). Die Verschiedenartigkeit der 
Legierungsbestandteile erschwert das Mischen und das 
Gießen, R ührt man nicht um, so bleibt eine innige Ver
einigung aus, rührt man zu stark um, so tr itt rasch 
gefährliche Abkühlung ein. Das Material oxydiert 
rasch; es darf nicht zu dünnflüssig werden, da sonst das 
Blei zu Boden sinkt, hierdurch eine Entmischung hervor
ruft und außerdem die Oxyde am Emporsteigen hindert. 
Träge, an sauren Rahm erinnernde Oberfläche> der 
Schmelze läßt keinen Schluß auf ihre innere Beschaffen
heit zu. Die Legierung neigt dazu, sich während und nach 
dem Gusse zu blähen. Nickel scheint dieser Eigenschaft 
entgegenzuwirken. Es ist schwierig, die richtige Gieß
temperatur zu treffen, doch dürfte es besser sein, etwas 
zu warm als zu kalt zu gießen. Gießbeschaffenheit: 
Glänzend gelbe Farbe, rasche Oxydhautbildung. Die 
Eingußoberfläche saugt ziemlich stark naoh. Da das 
Metall in der Form sehr rasch abschreckt, muß scharf 
gegossen werden.

B le i-Z in n b ro n z e  (79%  Cu, 10%  Pb, 10%  Sn, 
1 % P) ist eine Legierung von guten technischen Eigen
schaften und infolge des Zusammenwirkens ihres Blei- 
und Zinngehaltes von großer Dünnflüssigkeit und guter 
Vergießbarkeit. Der Phosphor beseitigt alle Verunreini
gungen, fördert aber das Anbrennen des Formsandes, 
weshalb es vorteilhaft ist, möglichst kalt zu gießen. 
Das Bild der Oberfläche entspricht zugleich der Beschaffen
heit des Inneren der Schmelze. Gießbeschaffenhoit: Blut
rote Farbe, das Metall fließt oder tropft wie Buttermilch 
vom eingetauchten Streicheisen und scheint an den Tiegel
wänden zu gerinnen. Man rühre zum Ausgleich der Tem
peratur gründlich durch und gieße dann in scharfem 
Strahle. Geringe Saugwirkung im Einguß weist auf rich
tige Gießtemperatur hin.

R e in a lu m in iu m . Der 
Fluß des Metaltes in die 
Form wird leicht durch ent
stehende Gase gestört. Auch 
der niedrige Erstarrungs
punkt erschwert das Gießen.
Da das Metall beträchtlich 
schwindet, muß es trotzdem 
möglichst kalt vergossen 

werden. Gießbeschaffen
heit: Das immer ziemlich 
träge fließende Metall ver
halte sich, in kleiner Menge 
auf den Boden gegossen, 
ähnlich wie Quecksilber.
Die Oberfläche sehe wie 
dunkelpoliertes Blei aus mit 
einem Stich ins Rote. Die 
Eingußoberfläche soll leicht 
nachsaugen.

'K u p f e r a l u m i n i u m  
'(90 %  Cu, 10 % Al) ist in
folge des sehr verschiede
nen spezifischen Gewichtes 
der beiden Metalle, die

wenig Verwandtschaft und Mischungsneigung haben, 
nicht leicht zu vergießen. Schmilzt man bei zu gerin
ger Wärme, so vereinigen sich die beiden Bestandteile 
nicht innig genug; wird die Vcreinigungswärmo auch nur 
um ein geringes überschritten, so beginnen sie sich wieder 
zu trennen. Gießbeschaffenheit: Farbe etwa kirsch- bis 
dunkelrot, lebhaftes Spiel an der Metalloberfläche von 
rasch in- und auseinander fließenden Flecken. Dos Metall 
bleibt immer trägfliissig und schreckt in der Form rasch 
ab. Darauf ist bei Anordnung der Gießform Bedacht 
zu nehmen, im übrigen aber so kalt wie möglich zu gießen.

Im allgemeinen kann mit einer Gießtemperatur ge
rechnet werden, die etwa 150° oberhalb des Schmelz
punktes der Legierung liegt. Demnach ist Messing 
(GO2/ ,  % Cu, 331/ J % Zn) bei 10500 und Kanonenmetall 
(88%  Cu, 10%  Sn. 2 %  Zn) bei 1100° zu vergießen. 
Aluminiumbronzo wird vorteilhaft bei einer Temperatur 
vergossen, die etwa 80 % über ihrem Schmelzpunkt liegt.

C. Irrtäbcrger.

Die Walz-Formmaschine.
Die Abbildungen 1 bis 41) veranschaulichen eine 

neue Formmaschinenart, bei der der Formsand durch 
m e c h a n is c h e s W a lz e n  verdichtet wird. Ein gußeisernes 
Grundgestell, das in Abb. 1 in seinen äußeren Umrissen 
erkennbar ist, ist m it einer einfachen, aus zwei Achsen, 
Zahnradgetriebe, Iiebedaumen und Drehkurbel be
stehenden Hebevorrichtung üblicher Bauart, mittels 
derer die große Formplatte gehoben und gesenkt werden 
kann, und mit einer Formkasten-Stiftabhebevorrichtung 
ausgestattet. Außer auf dieser Hebevorrichtung ruht 
die Form platte auf zwei pneumatisch betätigten Kolben, 
durch die ihr großes Gewicht, etwa 1000 kg, soweit 
ausgeglichen wird, daß der Hub ohne nennenswerten 
Kraftaufwand von der Kurbel F  aus bewirkt werden 
kann. In der Nähe eines jeden Kopfendes befindet sich 
unterhalb der Formplatte, m it ihr in einem Stücke gegossen 
oder sonstwie starr verbunden, je ein Fiihrungskolben 
mit 75 x 7 5  mm Querschnitt, der in einer Führungsbüchse 
des Grundgcstclles lotrecht auf und ab gleitet. Da
durch wird jedes Ecken bei der Bowegung der Form- 
platte hintangchaltcn und gutes Abheben dos Modelles 
gewährleistet. Die Preßwalzo ruht an einem Kopfende 
der Maschine auf einem eigonen Lager. Ihr Gewicht 
reicht aus, um den Formsand bei einmaligem Hin- und 
Hergange vollkommen richtig zu verdichten. Sie wird 
mittels ihrer breiten Flanschen am Formkastenrande 
geführt und von einem Gelenkarme vorgeschoben und

’) Nach Foundry 1915, Juli, S. 253/4.

A bbildung 1. W alz-Form m aschm c m it TTnterteilmodell.
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*) Richey, Brown & Donald, Maspoth, L. J ., . ') Handbuch der Eisenhüttenkunde I I I ,  V. Aufl.,
N. y . S. 387.

zurückgezogen, den ein pneumatischer Motor betätigt. 
Dieser Motor befindet sich, staubsichor eingekapselt, in 
einer Grube am Kopfende der Maschine, in der bei 
zurückgezogener Walze auch der Gclonkarm verschwindet. 
Die Maschine gewinnt so eine äußerst gedrängte, wenig 
Platz beanspruchende Form.

Der Arbeitsvorgang er
gibt Bich schon aus den Ab
bildungen so klar, daß er 
kaum einer Erörterung be
darf.

Abb. 1 zeigt die Maschine 
mit dem Unterteilmodell 
auf der Formplattc. Die 
Erhöhungen A und B sind 
Formkastenführungen zur 
Sicherung der richtigen ge
genseitigen Lage von Form
kasten und Form platte, die 
Vorsprüngo C und D Füh
rungen zur Sicherung der 
Lago des Formkastens am 

Maschinen rahmen. Man 
bringt zunächst einen Form
kasten m it zugehörendem 
Füllrahmen auf dio Ma
schine, schaufelt beide, Kas
ten und Rahmen, voll Sand, 
streicht glatt ab, hobt den 
Füllrahmen weg und läßt 
durch Drehen des Anlassers 
E (s. Abb. 2) die Walze über 
den Sand vor- und zurück
laufen. Dann wird durch 
die Kurbel F  (s. Abb. 1) das 
Modell nach unten aus dem 
Sande gezogon, der Form
kasten mittels einer Stift- 
abhcbevorrichtung (in den 
Abbild ungen gleich der Plat- 
tensenkvorrichtung nicht 
erkennbar) durch Betäti
gung des Hebels G (s. Abb. 2) 
etwas angehoben und 
schließlich vollends mit dem 
Krane von der Maschine 
entfernt. Abb. 3 zeigt einen 
Formkasten am Kran hän
gend und die Maschine be
reits m it dem Oberteil
modell versehen. Selbst
verständlich werden vor 
Auswechslung der Form
platte erst alle Unterteile 
einer Tagesschicht aufge
arbeitet.

Die Leistungsfähigkeit 
der Maschine ist recht be
trächtlich. Während bei der 
Handarbeit 1 Former mit 
1 Helfer in der Schicht 11 
Formen mit jo 1 Abgusse 
fertig bringt, werden auf der 
Maschine von 1 Former 
mit 2 Helfern leicht 30 bis 
40 Formen hergestellt, deren jede 2 Abgüsse enthält. 
Die Formkasten sind 3000 mm lang, 750 mm breit und 
150 mm hoch. Die bei der Handarbeit unvermeidlichen 
Sandhacken und Bodenbretter kommen bei der Ma
schinenarbeit in Fortfall.

Die von einer amerikanischen Maschinenfabrik') 
gebaute Maschine hat sich u. a. in der Gießerei der

H. B. Smith Co. in Westfield, Mass., bestens bewährt, 
und es dürfte, da sie durch kein Patent geschützt ist, 
ihrer Ausführung im Deutschen Reiche nichts im Wege 
stehen. Sie füllt für viele Abgüsse eine seither be
standene Lücke der mechanischen Formverfahren treff
lieh aus. C. lrresberger.

W a lz - F o r m m a s c h in e  w a h r e n d  d e r  S a n d v e r d io h tu n g .

W a lr . - F o r m m a r c h in e  m i t  a b g e h o b e n e m  F o r m k a s t e n .

Ueber die Theorien des Glühfrisehprozesses.
Der Giühfrischprozeß wurde zuerst von Réaumur in 

seinem Werk „L ’art de convertir le fer forgé en acier et 
l'art d’adoucir le fer fondu“ wissenschaftlich behandelt.

" Die von ihm aufgestellten Behauptungen sind allerdings 
nach den heutigen Anschauungen recht naiv. Später 
stellte Ledebur eine Theorie des Glühfrisehprozesses auf1).

A b b i ld u n g  2 .

A b b i ld u n g  3 .
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derzufolgc zunächst durch Oxydation eine Entkohlung 
der Randzonen stattfindet, die sich infolge des Nach- 
fließens des Kohlenstoffs aus dem Innern schließlich auf 
das ganze Stück ausdehnt. Auf Grund eingehender Ver
suche stellte Wüst die noch heute bestehende Theorie 
auf1), nach der zunächst das Eisenkarbid in Eisen und 
Temperkohle zerfällt, die teilweise zu Kohlendioxyd ver
brennt. Die Kohlensäure durchdringt das Material und 
oxydiert dabei fortwährend weitere Temperkohle. Eine 
Wanderung des Kohlenstoffs stellt W üst in Abrede.

R. Stotz2) führt auf Grund von Erfahrungen der 
Praxis und von Versuchen an, daß diese Theorie nicht auf 
jeden Glülifrischprozeß anzuwenden sei, da sich dieser 
auch derart führen lasse, daß keine wesentliche Temper- 
kohleabseheidung vor der Entkohlung eintreto.

R. Duner.

Der Konverter und der elektrische Ofen in der Herstellung 
von Stahlgußstücken.

In  einem kürzlich erschienenen Aufsatz3) wird die 
Einführung eines elektrischen Ofens bei der Sivyer Steel 
Casting Co. zur Verarbeitung des Konverterschrottes 
besprochen. Obwohl die Sivyer Steel Casting Co. nur mit 
einem 1-t-Tropenas-Konvcrter arbeitet, is t dio tägliche 
Erzeugung an Schrott außergewöhnlich hoch, da der Kon
verter von R /2 Uhr morgens bis 51/» Uhr abends 22 bis 
23 Chargen bläst. Bislang wurde der Schrott, der nicht 
im Kuppolofen wieder umgeschmolzen werden konnte, 
verkauft, und aus Sparsamkeitsgründen ging man zum 
Bau eines Elektroofens über, der zum Umschmelzen und 
Verfeinern des überschüssigen Schrottes dienen sollte. 
Der Ofen wurde von der Snyder Electric Furnace Co., 
Chicago, geliefert und besitzt ein Fassungsvermögen von 
etwa 1,4 t. Er kam im April d. J. in Betrieb und arbeitet 
m it kaltem Einsatz.

Der Elektroofen wurde neben den Kuppelöfen und dem 
Konverter aufgcstcllt. Durch diese Anordnung sind alle 
Schmolz- und Frischapparate an einem Orte der Gießerei 
untergebracht.

Der Umformer und dio übrigen elektrischen Einrich
tungen sind in einem oberen Stockwerk aufgebaut, um 
sie dem Staub und Qualm der Gießerei zu entziehen.

Bemerkenswort ist der Entwicklungsgang der Sivyer 
Steel Casting Co., die im Jahre 1909 zur Erzeugung von 
Tiegelstahl gegrü ndet wurde. 1912 wurde ein 1 -t-Tropenas- 
Konverter angeschafft, und zwei Jahre später begann 
man mit der Einschränkung der Tiegelstahlerzeugung, 
die heute ganz aufgehört hat. Mit dem erwähnten Elektro
ofen ist dio Leistungsfähigkeit des Werkes verdoppelt 
worden. R. Dürrer.

Fragekasten.
Infolge des Mangels an Kupfer wird Gußeisen wahr

scheinlich noch auf lange Zeit hinaus vielfach für Kunst
guß an Stelle von Bronze verwendet werden. Ein 
Mangel ist jedoch seine Neigung zum Rosten, die sehr 
verschieden ist; so finden sich beispielsweise in Bischofs
heim i. B. Marktbrunnen m it reich omamierten Brunnen
kästen aus Gußeisen, dio schon seit nahezu 400 Jahren 
im Gebrauch sind und nur geringe Schädigungen durch 
Rost aufweisen, während anderswo schon bald starke 
Rostbildungen zerstörend auftraten.

Liegt diese Verschiedenheit in der chemischen Zu
sammensetzung des Gußeisens?

Welche Rostschutzmittel lassen 6ich gegebenen
falls anwenden ohne Aufstrich dicker Farben, die un
günstig auf dio Reliefwirkung sind ?

Wer liefert Gußeisen m it geringer Neigung zur 
Rostbildung ?

Besonders bei Herstellung für Krieger-Gedenkplatten 
und Krieger-Ehrenzcicken dürfte eine weitgehende Ver-

■) Metallurgie 190S, 8. Jan., S. 7.
2) Gießerei-Zeitung 1916, 15. Juli, S. 209/12; 1. Aug., 

S. 225/8.
3) The Iron Trade Review 1916, 4. Mai, S. 982/9.

Wendung von Gußeisen an Stelle von Bronze sehr an
gebracht sein; daher ist dio Beschaffung eines Material» 
von den angeführten Eigenschaften von großer Wich 
tigkeit. W.

Prüfstelle für Ersatzglieder,
Diese Einrichtung des V ere in s  d e u ts c h e r  In g e n i 

eu re  (Charlottenburg, Fraunhoferstr. 11—12), über die 
wir schon melirfaeh berichtet haben1), kann nunmehr auf 
eine halbjährige Tätigkeit zurückblicken. Sie hat in dem, 
verflossenen Zeitraum dio ihr bisher eingesandten Ersatz
glieder, d. h. Arme, Gobrauchshände, Beine und Ansatz
stücke, am lebenden Menschen, und zwar an geübten, 
vollständig geheilten, schmerzfreien, in ihrem Beruf ge
schickten und arbeitswilligen Facharbeitern, durch ihren 
technischen Bcamtenstab prüfen lassen. Wie technisch 
und wissenschaftlich einwandfrei sio bei dieser Prüfung 
vorgeht, zeigt der Umstand, daß alle veränderlichen 
Größen, d. li. dio verwendeten Maschinen und Werk
zeuge, der arbeitende Mensch und dio ihm angepaßten 
Bandagen, vorweg in ihrer Wirkung auf das genaueste 
bestimmt sind, so daß lediglich das Ersatzgerät zwischen 
Arm- oder Beinstumpf und Werkzeug als einzige veränder
liche und zu prüfende Größe übrig bleibt.

Die Prüfstelle hat 16 Arme an den damit verschonen 
Arbeitern, die ständig überwacht wurden, bei der Arboits- 
ausführung durchprüfen lassen und hatte Ende August 
noch 19 weitere Arme in Prüfung. Außerdem hat sio 
drei Gobrauchshände und vier künstliche Beine geprüft, 
während über fünf weitere dio Prüfung noch nicht abge
schlossen ist. Dazu treten eine Anzahl von Ersatzstücken, 
wie Greifwerkzeuge, Arbeitsklauen sowie sog. Radialis- 
schienen. Zu den geprüften Armen gehören u. a. solche 
der Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H. in Nürnberg, 
der Deutschen Rotawerke m. b. H. in Aachen, der Firma 
Emil Jagenberg, Düsseldorf, der Carnes Artificial Limb 
Company2) in Kansas City (Amerika), eine magnetische 
Hand der AEG, sowie eine Anzahl von Armen, dio von 
Stabsärzten einzelner Reservelazarette und von Sanitäts
ämtern entworfen worden sind. Außer rein werkstattlichen 
Untersuchungen werden von der Prüfstelle auch von. 
außerhalb eingehende schriftliche Anträge von Erfindern 
bearbeitet, denen nicht die genügenden Mittel zur Ver
fügung stehen, Modelle anzufertigen, die aber glauben, 
einen besonderen Gedanken zur Kenntnis der Allge
meinheit bringen zu sollen.

Zu diesen Arbeiten des Prüfungsamtes sind in der- 
letzten Zeit noch einige weitere getreten. So hat das 
Sanitätsamt des Gardekorps der Prüfstelle dio Aufgabe 
zugewiesen, alle Amputierten aus den dem Sanitätsamt 
unterstellten Lazaretten bei der Wahl der für ihren Beruf 
und den Grad der Amputation geeigneten Ersatzglieder 
zu beraten, bevor sie sich solche anschaffen. In dieser 
Weise sind innerhalb des halben Jahres 345 Amputierte 
beraten worden. Ebenso hat das Rcichsamt des Innern 
die Prüfstelle damit betraut, Normalien für die Befesti
gung der Ansatzstücke an dem Ersatzarm zu bearbeiten; 
diese große und schwierige Arbeit ist schon houto in vollem. 
Umfange geglückt. Ueber die Arbeit der Prüfstelle im ein
zelnen unterrichten von Zeit zu Zeit herausgegobone Merk
blätter3). Ein gemeinsam mit der Verwaltung der Stän
digen Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt in Charlottenburg 
demnächst herauszugebendes Handbuch über Bau, Her
stellung und Verwendung von Ersatzgliedern und Arbeits
hilfen für Kriegsbeschädigte und Unfallverletzte soll eine 
objektive Darstellung dieser Ersatzglieder, dio Ergebnisse 
der Prüfstelle sowie die mit den Gliedern auch bei der 
Berufsarbeit gemachten Erfahrungen wiedergeben.

R Vgl. St, u. E. 1916, 20. Juli, S. 711.
2) Eine mit zahlreichen Abbildungen versehene kurze 

Schrift über den Carnes-Arm ist von der Gemeinnützigen 
Gesellschaft zur Beschaffung von Ersatzgliedern m. b. H. 
in Berlin NW 7, Sommerstr. 40a, kostenlos zu beziehen.

2) Vgl. St. u. E. 1916, 30. März, S. 306/11.
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Patentbericht.
Kl 31 b, Nr. 289 621, vom 9. Juni 1914. M erten s  & 

F ro w ein , G. m. b. H., M a sc h in e n fa b r ik  in  N ev iges.
R h ld . Rültelformma- 
schine mit heb- und senk- 
barer Wendevorrichtung.

Die Wcndovorrich- 
tung für dio Wende
platte b führt sich beim 
Heben und Senken auf 
feststehenden, einfach 
oder paarweise zu bei
den Seiten des Form- 
tischcs a angeordneten 
Führungsstangen e. Die 

Weudevorrichtung 
stü tz t sich in ihrer un
teren Lage mit einstell
baren Anschlägen d der 
Führungsbüchso o auf 
einstellbaren Stangen f, 
dio auf der Briieko g 
gelagert sind. In  der 
oberen Lago wird sie
von Hangestangen h 

getragen, die in dem oberen ' Querhaupt i festgestellt 
werden können. Dio genaue Einstellung der Wendoplatte b 
in ihren beiden um 180° voneinander abstehenden Ar- 
bcitslagen wird durch einstellbare Anschläge k, die sich 
gegen eine an der Führungsbüchso e der Wendcvorrich- 
tung angebrachte Nase legen, erreicht.

Kl. 31c, Nr. 290 855, vom
26. Mai 1914. Dr. E lia s  
S tr a u s  in  M ünchen. Ver
fahren und Vorrichtung, flüs
siges Metall o. dgl. unter ex
plosionsartigem Druck in For
men zu gießen.

Das aus dem Schmelz
tiegel a durch Anlieben des 
Ventils b in den Füllraum e 
abgclasseno Gießmetall wird 
durch Entzündung eines in 
den Raum c eingcbrachten. 
festen oder flüssigen Explo
sivstoffes, z. B. Schießpul
vers, in dio mit dem Füll
raum c in offener Verbindung 
stehende Gußform geschleu
dert. Beispielsweise kann 

der Explosivstoff durch die hoklo Ventilstangc b in den 
Raum c eingebracht werden.

Kl. 31 c, Nr. 290 688, vom 16. Juni 1915. A c ti ;n -  
G e se llsc h a ft d e r D ill in g e r  H ü tte n w e rk e  in  D il- 

lin g o n , S aar. Verfahren zur 
Herstellung von Druckschrauben
muttern für Walzenständer.

Die Druckschraubenmuttern 
werden nicht aus einem Stück 
hergestellt, sondern aus zwei 
Hälften a, b. Sie werden liegend 
gegossen, und zwar m it der Tei- 
iungsflächo nach unten, um die 
Unreinigkeiten des Mctalles von 
der Innenseite der M utter nach 
der Außenseite abzuleiten und 
dort durch Steigetrichter zu be
seitigen. Die beiden Hälften wer

den dann durch Schrumpfringe c und d miteinander 
verbunden, wobei zur Verhinderung innerhalb der Tei
lungsebene geeignete Einrichtungen, z. B. Dübel e, an
gewandt werden können.

133

D eu tsch e  Patentanm eldungen1).
16. Oktobor 1916.

Kl. 24 b, Gr. 7, W 46 298. Zerstäuberbronnor für Oel- 
feuerungen. Westf. Gasglühlicht-Fabrik F. W. & Dr. G. 
Killing, Hagen i. W.

Kl. 49 b, Gr. 47, B 79191. Vorrichtung zur Zer
kleinerung von Metallspänen und ähnlichem Metallabfall. 
Oscar Busse, Ilmenau in Thüringen.

19. Oktober 1916.
Kl. 10a, Gr. 17, B 79 641. Kokslöschbebältor mit 

durchbrochenem Einsatz. Berlin-Anhaltischo Maschinen
bau-Akt.-Ges, Berlin.

Kl. 18 b, Gr. 14, A 28052. Kopfhubwerk für fahr
bare Ofenköpfe. Aktiengesellschaft Lauchhammer, Ab
teilung Hüttenbau, Düsseldorf, Rheinhof.

1C1. 24 a, Gr. 19, H 69 101. Feuerungsanlage für 
minderwertige Brennstoffe mit der Hauptfeuerstelle im 
Gaswog vorgeschalteten Ncbenfeuerstellen. Alfred Hoff- 
mann, Duisburg, Ludgeriplatz 27.

Kl. 48 a, Gr. 11, B 79 689. Verfahren und Vorrich
tung zur Durchführung von Blechon durch elektrolytische 
Bäder. Albert Ernest Battle, Aldgate (Engl).

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
9. Oktober 1916.

Kl. 20 i, Nr. 653 441. Rillcnschicne. „Phönix“, 
Akt.-Gcs. für Bergbau und Hüttenbetrieb, Abteilung
Ruhrort, Duisburg-Ruhrort.

Kl. 85 g, Nr. 653 409. Strahldüse mit verstellbarem 
Austrittsquerschnitt. Warstcincr Gruben- und H ütten
werke, Warstein.

Kl. 85 g, Nr. 653 410. Mit verstellbarem Austritts
querschnitt verseheno Strahldüse. Warsteincr Gruben- 
und Hüttenwerke, Warstein.

16. Oktobor 1916.
Kl. 10a, Nr. 653 819. Koksverladung. Johann

Schürmann, Bochum, Meinolpliusstr. 22.
Kl. 19 a, Nr. 653 608. Eiserne Quorschwelle für

Eisenbahnoberbau. Fried. Krupp Akt.-Gcs., Essen-Ruhr.
Kl. 19 a, Nr. 653 759. Schienenstoßverbindung. Lud

wig Guba, Dejwitz, Böhmen.
Kl. 24 b, Nr. 653 607. Vergaser. Fr. C. Menger, 

Wiesbaden, Vietoriastr. 14.
Kl. 24 c, Nr. 653 849. Düsonstock. Warsteiner

Gruben- und Hütten-Werke, Warstein.
Kl. 31 a, Nr. 653 828. Gießform. Bornkesselwerke 

m. b. H., Berlin.

D eu tsch e  Reichspatente.
Kl. 18 c, Nr. 290 524, vom 8. Februar 1914. H e ll

m u th  M ü n te r in  A nklam . Kontinuierlich arbeitender 
Flammofen mit Vorwärm-, Glüh- und Kühlzone, z. B. zum 
Behandeln von Tempergul.

Der Ofen besitzt zwischen den sich gegenüberliegenden 
Feuerungen a in der Glühzone Kammern b für das Tem
pern eiligen Gutes. Die einzelnen Glüh-, Voiwärm- und 
Kühlzonen sind durch Schieber c gegeneinander ab
schließbar.

l) Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B e rlin  aus.

XLlII.3e
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Zeitschriftenschau Nr. IO.1)
A llgem einer Teil .

Geschichtliches.
E in  d e u ts c h e s  In d u s tr ie ju b i lä u m .*  Die Ge

schichte der B o rsigw crke . Mitte September blickten die 
Werke der F inna A. Borsig auf ein 75jähriges Bestehen 
zurück. [Wochenschrift für deutsche Bahnmeister 1916,
10. Sept., S. 740/9.]

II. Hacdickc: N och e tw as  ü b e r  L u f th ä r tu n g . 
[St. u. E. 1916, 7. Sept., S. 376.]

Wirtschaftliches.
Dr. Philipp Fabian: Dio E is e n in d u s tr ie  im  K riege . 

[Wirtsohaftszg. d. Zentralmächto 1910, 29. Sopt., S. 1/4.] 
Dr. Ernst Jüngst: Dio V e rsch ieb u n g en  in  d e r  

d e u ts c h e n  E is e n in d u s t r ie  in  d e r K rie g sz e it. 
[Glückauf 1916, 16. Sept., S. 795/9.]

H. Baelessc: D io b e lg isch e  G ro ß in d u s tr ie  v o r 
u n d  w äh ren d  des K rieges . [Centralbl. d. H. u .W. 1916, 
Nr. 21, S. 251/4.]

Dr. Rudolf Kobatsch: D io M o n ta n in d u s tr io  in  
O e s to rre ic h -U n g a rn . [Wirtschaftszg. d. Zentralmächto 
1916, 29. Sept., S. 8/9.]

Bela Vcitli: U n g a rn s  E is e n in d u s tr ie .  [W irt
schaftszg. d. Zentralmächto 1916, 29. Sept., S. 9.)

Dr. Paul Martoll: Dio b o sn isch e  M o n ta n in d u 
s t r ie .  [Wirtschaftszg. d. Zentralmächte 1916, 29. Sept., 
S. 9/11.]

Lieferungsbedingungen.
B e d in g u n g e n d e rS c h w o d is c h e n S ta a ts b n h n o n  

f ü r  d ie  L ie fe ru n g  von  S ch ienen . [Organ 1916,1. Sept., 
S. 277.]

Technische Hilfswissenschaften.
G. D. Roos: U obor dio S ch m elzw ärm e  und  die 

B ild u n g sw ärm o  von  M o ta llv e rb in d u n g e n . [Z. f. 
anorg. u. allg. Chem. 1916. 21. März, S. 329/57. — Vgl. 
St. u. E. 1916, 21. Sopt., S. 925.]

Soziale  Einrichtungen.
Gewerbehygiene.

Fritz Wellmann: D io R a u c h a b sa u g u n g  der
■Schmiede. [Rauch u. St. 1916, Sept., S. 168/9.]

Brennstoffe.
Allgemeines.

B ren n sto ff-O ek o n o m ie .*  Erster Kommissions
bericht. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 15. Sept., S. 299/303.] 

Torf.
D ie T o r f in d u s tr ie  K a n a d a s . [Engineering 1916, 

15. Sept., S. 258/9.]
Steinkohle.

D ie ch em isch e  und  geo lo g isch e  B esch a ffen - 
h e i td e rK o h le .  [Ir. CoalTr.Rev. 1916,15. Sept., S. 311.] 

J. Ivon Graham: D ie D u rc h lä s s ig k e i t  d e r  K oh le  
fü r  L u f t u n d  G as u n d  d ie  L ö s lic h k e it  v e rs c h ie d e 
n e r G ase in  K oh le . [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 15. Sept., 
S. 30S.]

J. Ivon Graham: D ie S a u e rs to f f  a b s o rp tio n  
-durch K ohlo. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 15. Sept.. S. 310.]

F. Fischer und W. Glund: A rb e ite n  au f dem  Ge- 
b io te  d e r K o h le e x tra k tio n . [Glückauf 1916. 26. Aug., 
S. 721/9. — Vgl. St. u. E. 1910, 7. Sept., S. 873/4.] 

Oskar Simmersbach: D e u tsc h la n d s  S te in k o h le n 
v o rkom m en  m it b e so n d e re r  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  
K okskoh len .*  [St. u. E. 1916, 14. Sept., S. 885/91 ; 
21. Sept.. S. 916/22.]

') Vgl. St. u. E. 1916, 27. Jan., S. 95/103; 24. Febr., 
S. 202/5; 3 0 .März, S. 323/8; 27. April, S. 421/4; 25. Mai,
S. 518/21; 29. Juni, S. 641/9; 27. Juli, S. 731/5; 31. Aug., 
'S. 852/6; 28. Sept., S. 948/52.

Fritz W. Lürmann: E n g la n d s  K o h le n v o rrä te  
un d  dor K rieg . [St. u. E. 1916, 7. Sept., S. 875/6.]

0. Nerger: D ie K o h le n v e rs o rg u n g  des B a lk an s. 
[Feuerungstechnik 1916, 1. Sept., S. 269/71.]

Koks und Kokereibetrieb.
Parr und Ollin: Dio V erk o k u n g  d o r K o h le  bei 

n ie d r ig e n  T e m p e ra tu re n  u n te r  B e rü c k s ic h tig u n g  
der E ig e n sc h a f te n  u n d  Z u sa m m e n se tz u n g  dor E r 
zeugn isse . [University of Jilinois Bulletin 1915, 31. Mai. 
— Vgl. St. u. E. 1910, 21. Sept., S. 924/5.]

E in e  neue  K olro re i-A nlage .*  Beschreibung des 
Ausbaues des Werkes von Bolckow, Vaughan & Company, 
das ein neues Aggregat von 50 Semet-Solvay-Ocfen er
richtet hat, und dessen gesamte Ofenzahl dieses Typcs 
sich nun auf 290 beläuft. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 29. Sept., 
S. 394.]

U ober dio A b sau g u n g  d e r  F ü llg a so  in  K oks- 
o fonan lagon . Beschreibung verschiedener Vorschläge 
zur Absaugung der Füllgase in Koksofenanlagcn. [Soz. 
Techn. 1916, 1. Sept., S. 172/3.]

C. C. Campbell: E n tsc h w e fe lu n g  bei d e r  K o k s 
erzeu g u n g . Erörterungen des Einflusses eines Schwefel
gehaltes auf dio Qualität des Kokses und der Neben
produkte. Unzulänglichkeit des Wassers zur Entschwefe- 
lung. [The Blast Furnace and Steel P lant 1916, August, 
S. 368 u. 374,]

Naderhoff: N eue A b d ic h tu n g  fü r  K o k so fe n 
tü ren .*  Das Wesen dor neuen Abdichtung für Koks
ofentüren besteht darin, daß die Tür mit einem Rahmen 
versehen ist. der ihre Flanken mit der Ofonwandung bzw. 
den Ankerständern verbindet und auf dieso Weiso einen 
verhältnismäßig großen, oben offenen Holüraum rings 
um dio Tür schafft. [Glückauf 1916, 5. Aug., S. 673/4.] 

Nebenerzeugnisse.
B em erk u n g e n  ü b e r  dio a m e r ik a n is c h e  N ebcn- 

p ro d u k te n e rz e u g u n g . Allgemeine Erörterungen. [Ir. 
Coal Tr. Rev. 1916, 1. Sept., S. 247.]

A m e rik a n isc h e  N e b e n p ro d u k te n e rz o u g u n g  im 
J a h r e  1915. Statistische Angaben. [Ir. Coal Tr. Rev. 
1916, 1. Sept., S. 254.]

D er d ire k to  P ro zeß  d e r  A m m oniakgow innung . 
[Ir. Coal Tr. Rov. 1916, 29. Sept., S. 396.]

A n w en d u n g  e in es  G em isches von  K o h le  m it 
K a lk s te in . [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 15. Sept., S. 313.] 

Erdöl.
F. Frech: D ie E rd ö lv o rk o m m e n  an  dor tü r k is c h 

p e rs isc h e n  G renze.* [Petrol. 1916, 16. Febr., S. 473/80.] 
Koksofengas.

D u rch  K o k so fen g as  g e h e iz te  K esse l. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1916, 8. Sept., S. 280/1.

G chtgas.
H o ch o fen g as  zu r  K csse lh e izu n g .*  Angabe der 

Bedingungen, die zur Erreichung der höchsten Wirtschaft
lichkeit bei der Verwendung von Hochofengas zur Kessel
heizung erforderlich sind. [Ir. Age 1916, 13. Juli, S. 82/3.] 

Der D u lu tli-O fe n  u n d  dio V erw en d u n g  von 
g e tro c k n e te m  G eb läsew ind . [Ir. Age 1916, 15. Juni, 
S. 1454.]

D er K u b io rsch k y -G a sw a sc h e r .*  Beschreibung 
der Einrichtung und Wirkungsweise des Kubierschky- 
Wasehers. [Zeitschrift für komprimierte und flüssige Gaso 
sowie für die Preßluft-Industrie 1916, Mai, S. 68/72.] 

Charles C. Lynde: B re n n e r  fü r  H ochofengas.*  
[T heB lastFurnaceand Steel Plant 1916, Aug., S. 365/7.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

H. Pudor: D io E is o n e rz la g e r s tä t te n d o rB a lk a n -  
1 an d er. Kurze Mitteilungen über das Vorkommen von 
Eisenerzen in Serbien, Bulgarien, Mazedonien, in der

Zeltschrijtenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 95 bis 9S.
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Europäischen Türkei, Albanien, Montenegro, und in dor 
Asiatischen Türkei. [E. T. Z. 1916, 28. Sept., Si 627.] 

Erzaufbereitung und -brikettierung.
H. C. Parmeleo: A u fb e re i tu n g  dor W o lfram erzo  

in  C olorado.*  Beschreibung der neuen Anlage in Boulder 
County. [Mot. Chem. Eng. 1910. 15. März, S. 301/4.]

B r ik e t tp re s se .*  Beschreibung einer von der 
William Tod Company Youngstown, Ohio, gebauten 
Presse zum Brikettieren von für dio Verhüttung zu feinem 
Material für den Hochofen. [Ir. Age 1916, 10. Febr., 
S. 372/3.]

Agglomerieren.
H. V Schiefer: A g g lom crio rnn lago  in  Toledo*. 

[Ir. Tr. Rev. 1916, 25. Mai, S. 1154/61. — Vgl. St. u. E. 
1916, 21. Sept., S. 923.]

Feuerfestes Material.
Feuerfester Ton.

F e u e r f e s te r  B in d e to n . Es handelt sieh um einen 
als sehr günstig befundenen fetten, hochbildsamen böh
mischen Ton. [Tonind.-Zg. 1916, 14. Sept., S. 616.] 

Dolomit.
Dr. Ludwig Kiepenheuer: B eg riff , ch em isch e  un d  

p h y s ik a lisc h e  N a tu r  u n d  K o n s t i tu t io n  des D olo- 
m its . [Cemcnt 1916, 28. Sept., S. 237/8.]

Schlacken.
Hochofenschlacken.

Wallace G. Imhoff: U rsachen  des A u ftre te n s  
von E isen  in  S ch lack e n  und  d ie  F o lgen  h ie rv o n . 
(Forts, folgt.) [The Blast Furnace and Steel Plant 1916, 
Aug., S. 359/61.]

Eisenportlandzement.
Axel Keim: E is e n p o r tla n d z e m e n t . [Tek. U. 1916,

26. Sept., S. 436/9.]

W erksbeschreibungen .
B e d e u te n d e  K rie g s b e d a rf  h c rs te lle n d e  a u s 

lä n d isc h e  W erke.* Eine neue englische Munitions
werkstätte. [Werkz.-M. 1916, 15. Sept., S. 275/7.]

Feuerungen.
Allgemeines.

v. Jüptner: D ie sp e z if is c h e  W ärm e fe s te r  K ö r 
per.* Einheitliche, auf die Quantentheorie begründete 
Formeln für die spezifische Wärme fester Körper. [Feue
rungstechnik 1916, 15. Sept., S. 281/5.]

V o rb ren n u n g  m it  u n d  ohne F lam m e. Auszug 
aus einem Vortrag von W. A. Bono. [Ir. Coal Tr. Rev. 
1916, 15. Sept., S. 318.]

Kohlenstaubfeuerungen.
D ie W ir ts c h a f t l ic h k e i t  d e r  K o h le n s ta u b fe u e 

ru n g  im  V erg le ich  m it d e r  Ocl- u n d  W assergas- 
feucrung .*  [Pr. Masch.-Konstr. 1916, 7. Sept. Aus der 
Schweizer Technik S. 73/4.]

Oefen.
Ralph H ackett: G asö fen  u n d  ih r  N u tzen . Der 

Vortragondo bespricht in bunter Reihenfolge die Wärme
behandlung des Stahls ( Kohlenstoffstahl und Schnelldreh
stahl), die Herstellung von Bolzen und Nieten, das An
wärmen von Stahlblechen, ferner Federnfabrikation, Metall
schmelzen, Schweißen von Gaszylindern, Wärmemessung
u. a. m. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 15. Sept., S. 309/10.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Speisewasserreinigung.

A lu m in iu m  a ls M itte l gegen K esse ls te in . Alu
minium verhindert dio Kesselsteinbildung. Aluminium in 
Pulverform hat eine größere Wirkung als körniges Alumi
nium. Die besto Wirkung wird mit einem einfachen 
Aluminiumfarben-Anstrich der inneren Kesselwänd er
zielt. [Centralbl. d. H. u. W. 1916, Heft 22, 23, S. 271.]

Dampfkessel.
B. Schapira: U obor a m e r ik a n isc h e  V o rtik a l-  

kessol.* [Feuerungstechnik 1916, 1. Aug., S. 245/9;-
15. Aug., S. 258/62; 1. Sept., S. 271/5.]

Dampfturbinen.
D ie Z o e lly -D a m p ftu rb in o  fü r  o r ts fe s to n  B e

tr ie b ,  ih re  E n tw ic k lu n g  u n d  w ir ts c h a f t l ic h e  B e 
d eu tu n g .*  [Pr. Masch.-Konstr. 1916, 7. Sept. Aus der 
Schweizer Technik S. 74/7; 21. Sept., S. 82/5.]

1 5 0 0 -K W -T u rb o -G o n o ra to r auf den Wcsting- 
house-Werken, Trafford Park, Manchester.* [Engineering 
1916, 8. Sept., S. 222/3.]

Gasmaschinen.
H. Witz: D io G ro ß g asm asch in en .*  [Z. f. Dampfk.

u. M. 1916, 1. Sept., S. 273/4; 8. Sept., S. 283/5; 15. Sept., 
S. 291/3; 22. Sept., S. 298/300.]

Ernst Blau: N euere  E in r ic h tu n g e n  zu r V e r
w e rtu n g  d e r  A bw ärm e von  F eu c ru n g san lag o n .*  
Einrichtungen der Gesellschaft für Abwärmeverwertung 
m. b. H. in Charlottenburg. [Z. f. Dampfk. u. M. 1910,
8. Sept., S. 281/3.]

Entöler.
Oel- u n d  F e ttrü c k g e w in n u n g s a n la g e n  nach 

System ,,0  M S“ für industrielle Betriebe.* [Gesundheits- 
Ingenieur 1916, 23. Sept., S. 425.]

Riementriebe.
Fritz Adolf Boesner: D er R ie m e n tr ie b  in  T hoorio  

und  P rax is .*  [Glaser 1916, 1. Sept., S. 73/80.]
S ta h lb ä n d e r  a ls  E rs a tz  fü r  L ed erriem en . 

[Braunkohlo 1916, 15. Sept., S. 227/38.]

Arbeitsmaschinen.
Gebläse.

T u rb o -K o m p resso ren .*  Besehreibung eines durch 
die British Thomson Houston Company. Ltd., hergestell- 
ton Turbo-Kompressors. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 8. Sopt., 
S. 278.[

Transportvorrichtungen.
S a u g lu f tfö rd e ra n la g e  fü r  fe in k ö rn ig e  B ra u n 

kohlen .*  [St. u. K. 1916; 14. Sept., S. 902/4.]
A. Briem: P n e u m a tis c h e  M a te r ia lfö rd e ru n g  in 

in d u s tr ie l le n  A nlagen.*  [Fördertechnik 1910, 15. Aug., 
S. 121/4; 1. Sept., S.'l29/32.]

N o rm alien  fü r  K esselw agen .*  [St. u. E. 1916,
14. Sept., S. 897/8.]

Werkstattkrane.
Dr. techn. Leopold Feigl: H ü tte n w e rk s k ra n c .*  

Es werden die Bedingungen besprochen, denen H ütten
werkski ane genügen müssen, einige Einzelheiten erörtert 
und verschiedene Krano ausführlich behandelt. [Z. d. V. 
d. 1. 1916, 19. Aug.. S. 685/9; 2. Sept., S. 728/33; 9. Sept., 
S. 752/8.]

Hebern agnete.
L asth eb e m ag n e to .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 1916,

1. Sept., S. 275/7.]

W erkseinrichtungen.
Gleisanlagen.

Wilhelm Klutmann: U e b e rs ic h t ü b e r  d ie  s e i t 
h e rig en  B e s tre b u n g e n  un d  M itte l zu r  V e rh ü tu n g  
des S c liienenw andcrns .*  [St. u. E. 1916. 24. Aug., 
S. 813/20; 7. Sept., S. 866/70; 14. Sept., S. 891/7.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenprozeß.

N. M. Langdon: R e c h n e risc h e  B e tra c h tu n g e n  
ü b er den  G eb rau ch  von  K o h le n s to ff  in  m o d e rn en  
a m e rik a n isc h e n  H ochöfen . Einige kritische Betrach
tungen über die von Henry Phelph Howland über diesen 
Gegenstand veröffentlichte Abhandlung. [Bull. Am.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 95 bis 98.
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Inst, Min. Eng. 1916, Juli, S. 1245/51. — Vgl. St. u. E. 
1916, 10. Aug., S. 782/3.]

Hermann Thaler: E x p e r im e n te l le  U n te r s u c h u n 
gen  des S ie g e r lä n d e r  S p ieg e le isen -H o ch o fen s . 
(Schluß.) [B. u. H. Bund. 1916, 5. Sept., S. 69/73.]

G. A. Kankin und H. E. Merwin: D as te r n ä re  
S y stem  K a lz iu m o x y d  - A lu m in iu m o x y d  - M agno - 
sium oxyd .*  Es treten keine ternären Verbindungen 
auf, die in Berührung m it Schmelzen stabil sind. Die 
Untersuchung beschränkte sieh also auf dio Festlegung 
der Gleichgewichte der Bestandteile CaO, AL03, MgO 
und dev binären Verbindungen 3 CaO. A1„03, 5 CaO 
. 3 A120 3, CaO . A120 3. 3 CaO . 5 A1,03, MgO . A120 3 in 
ternären Lösungen. [Z. f. anorg. u. allg. Chcm. 1916,
1. Aug., S. 291/316.]

Hochofenbau.
B au e ines H ocho fons in  85 T agen.* [Ir. Age 1916,

15. Jun i, S. 1441/4.— Vgl. St. u. E. 1916, 31. Aug., S. 854.] 
W ie d e ra u fb a u  e in es H o ch o fen s in  50 T agen.* 

Kuize Angaben über den Wiederaufbau eines Hochofens 
der Valley Mould ft Iron Co. in 50 Tagen. [ Tr. Tr. Rev. 
1916, 10. Aug., S. 274.]

Hochofenbetrieb.
.T. E. Johnson: Dio m e c h a n isc h e n  G ru n d la g e n  

des H o ch o fen b e tr ieb e s .*  [Met. Chem. Eng. 1916,
1. Jan., S. 38/45: 15. Jan., S. 77/87. — Vgl. St. u. E. 1916, 
7. Sept., S. 871/3.]

George W. Vreeland: H o ch o fen b eg ich tu n g .*
Einige zusätzliche Bemerkungen über den früher von dem 
Verfasser erschienenen Aufsatz. [The Blast Furnace and 
Steel P lant 1016, Aug., S. 382/6. — Vgl. St. u. E. 1916,
31. Aug., S. 854.]

Arthur J. Boynton: H o ch o fen b eg ich tu n g . Be
sprechung der Arbeit von George W. Vreeland über Hoch
ofenbegichtung. [The Blast Furnace and Steel Plant 1916, 
Aug., S. 386/8.]

K. I,. Landgrebe: D er B row nsche  G ie litv o r- 
sch luß .*  (Schluß.) [Tbc Blast Furnace and Steel Plant 
1916, Aug., S. 388/90.]

Elektroeisen.
J . A. Lcffler: D ie e le k tr is c h e  R o h e is e n e rz e u 

g u n g in  Schw eden.* rEngineering 1915, 6. Aug., S. 131. 
— Vgl. St. u. E. 1916,’ 14. Sept., S. 901/2.]

R. J. Wysor: D er W ä rm e v c r lu s t in  den H e iß 
w in d le itu n g e n  d e r  H ochofenw erke .*  [Bull. Am. 
Inst. Min. Eng. 1915, Okt., S. 2161. -— Vgl. St. u. E. 1916,
14. Sept., S. 900/1.]

G ießerei.
Anlage und Betrieb.

E. L. Shaner: W ie i s t  e ine  neue  G ieß e re i an zu - 
lcgen?* [Foundry 1916, Sept., S. 379/88.]

Paul Klopfer: N eu b au  d e r M a sc h in e n fa b r ik  un d  
E is e n g ie ß e re i  d e r F irm a  A m an d u s ICahl, H a m 
b u rg -A lto n a .*  [Der Industriebau 1916, 15. Aug., 
S. 131/3.]

Heinrich Köhler: W inke zu r A u ssc h u ß v e rm in d e 
rung . Erörterung über dio Ursachen des Gießereiaus
schusses und Angaben zu dessen Verminderung. [Gießerei 
1916. 7. Sept., S. 175/7.]

O. d’Asse: D er h e u tig e  S ta n d  des K le in b esscm c - 
re ib e tr ieb c s .*  Vortrag, gehalten in der 24. Versammlung 
des Vereins deutscher Gießereifachleute in Düsseldorf am
4. August 1916. [Gießerei 1916, 22. Aug., S. 163/7. — 
Vgl. St. u. E. 1916, 31. Aug., S. 838.]

H. Cole Estep: D ie V erw endung  vo n  S a n d s t r a h l
geb läsen  in m o d ern en  G ießere ien .*  [Foundrv 1916, 
Sept., S. 349/63.]

Roheisen und Gattierung. 
S e ig e ru n g se rsch e in u n g o n  im  G ieß e re iro h e isen . 

[Z. Gicßerciprax. 1916, 16. Sept., S. 541/3.]
G asb lasen  im Guß. Ursachen und Verhinderung 

der Entstehung von Glasblasen. [Z. Gießereiprax. 1916,
2. Sepft, S. 509/12.]

Formstolfe.
E in e  n e u z e itlic h e  F o rm s a n d a u fb e re i tu n g s 

anlage.*  Beschreibung einer von der Firma Gebr. Pfeiffer, 
Kaiserslautern, erbauten maschinellen Formsandaufberei
tungsanlage. [Z. Gießereiprax. 1916, Nr. 7/8, S. 59/62.] 

U. Lohse: S a n d a u fb e re itu n g s v o rr ic h tu n g e n
der B a d isc h e n  M a s c h in e n fa b r ik  in  D urlach .*  
[Gieß.-Zg. 1916, 1. Sept., S: 257/61; 15. Sept., S. 277/80.] 

Schmelzen.
R ohö l fü r  den K u p p e lo fc n b e tr ie b . Beschrei

bung eines von Bradloy Stoughton vorgcschlagenen Ver
fahrens zur Beheizung des Kuppelofens mit Rohöl. [Tr. 
Ago 1916, 10. Febr., S. 376.]

Harold Hemonway: D ie W in d fü h ru n g  bei e inem  
F lam m o fen . [Foundry 1916, Sept., S. 391.]

N eues V erfah ro n  zum  E in .schm olzcn  von S ta h l
s c h ro tt .  [Ir. Tr. Rev. 1916, 31. Aug., S. 418.] 

Sonderguß.
F. Wüst und E. Leucnberger: U eb er den  E in f lu ß  

d e r G lü h d a u e r  au f  d ie  Q u a li tä t  des T em pergusses .*  
Der im Oelflammofen erschmolzene Temperguß ist wegen 
seines geringen Schwefclgchaltesdem Kuppelofenguß bezüg
lich Dehnung, Kontraktion und Zähigkeit überlegen. Seine 
Zugfestigkeit nimmt mit der Dauer des Temperns anfangs 
langsam, später in stärkerem Maße ab, während Dehnung 
und Kontraktion entsprechend zunehmen. Die Zähigkeit 
bzw. Schlagfestigkeit des Materials erhöhen sich mit der 
Dauer des Temperns erheblich. Die Härte nimmt m it zu
nehmender Glühdauer ab. Das spezifische Gewicht sinkt 
durch das Tempern; die Dauer des Glühens ist hierauf 
nur von geringem Einfluß. Durch steigenden Silizium
gehalt wird das spezifische Gewicht des getemperten Ma
terials stark heruntergedrückt. [Ferrum 1916, Aug./Sept., 
S. 161/72.]

E is e n k u n s tg u ß  u n te r  dem  K riege . [St. n. E. 
1916, 7. Sept., S. 876.]

Metallguß.
H. S. Primrose: D ie H e rs te llu n g  v o n  K a n o n e n 

m e ta ll  in  E ng land .*  (Forts.) Beitrag zur Herstellung 
des Legierung 88 %  Cu, 10 % Sn und 2 %  Zn, wie sie in 
weitgehendem Maße für Kriegszwecke verwendet wird. 
(Forts, folgt.) [The Metal Industry 1916, Aug., S- 339/42.] 

Adler: R o tg u ß  u n d  se ine  V e rb esse ru n g  d u rch  
M angan. [Organ 1916, 1. Sept., S. 275/7.] 

Gußbearbeitung.
Dr. A. Keßner: V ersu ch e  ü b e r d ie  B e a rb e i tb a r 

k e it  von G u ß e is e n -u n d  M e ta ll-L eg ie ru n g en .*  Be
schreibung eingehender Versuche über dio Bearbeitbarkeit 
von Gußeisen- und Metall-Logiorungcn. (Forts, folgt.) 
[Gieß.-Zg. 1916, 15. Sept., S. 274/7.]

Gußveredelung.
Pradel: N eues aus dem  G ie ß e re ib e tr ie b .*  Be

schreibung einiger Beizverfahren. [Gieß.-Zg. 1916,1. Sept.» 
S. 261/3.]'

Sonstiges.
C. Sutor: B e iträ g e  zu r  F ra g e  d e r E in rich tu n g - 

von  S c h u lw c rk s tä t te n  u n te r  b e so n d e re r  B e rü c k 
s ic h tig u n g  des F o rm e r-  u n d  G ioßergew erbos. 
[St. u. E. 1916, 31. Aug.. S. 838/41: 28. Sept., S. 939/43.] 

Max Schmidt: D ie A u sb ild u n g  d e r F o rm e r  und  
G ieß er in  W e rk s ta t t  u n d  S chu le . [Gießerei 1916,
7. Sept., S. 180/2.]

Dr. Karl Götter: W as le h r t  uns d e r K rie g  ü b e r 
d ie  z u k ü n f tig e  A u sb ild u n g  dor F a c h a rb e i te r  
dos G ießcre igew orbes. Vortrag, gehalten auf der 
47. Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisen
gießereien am 5. August 1916 in der Städtischen Tonhalle 
zu Düsseldorf. [Gießerei 1916, 22. Aug., S. 168/74. — Vgl. 
St. u. E. 1916, 17. Aug., S. S06/7.] ’

D ie V e rä n d e ru n g e n  in  d e r G ie ß e re i - In d u s tr ie  
s e it  1914.* Statistische Betrachtungen über die E n t
wicklung der amerikanischen Gießerei-Industrie seit 1914» 
[Foundry 1916, Sept.. S. 373/7.]

siehe Seite 95 bis 98.Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen
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Aus den  B e r ic h te n  d e r te c h n isc h e n  A uf- 
s ic h tsh o a m to n  d e r N o rd ö s tlic h e n  E isen - und  
S ta h l-B e ru fs g e n o sse n s c h a f t fü r  das J a h r  1915.* 
Beschreibung eines von der Firma E. Braehandt, Berlin, 
angefertigten Tiogelofens mit Windzuführung und eines 
von dor Firma Krebs ft Co., Berlin-Hohenschönhausen, 
errichteten fahrbaren Bauchfanges. [Z. Gießereiprax. 
1916, 26. Aug., S. 493/4.]

E. P. Later: D ie C hem ie in  d e r M ossinggießero i. 
[Foundry 1916, Sept., S. 364/6.]

0. B auerund E. Wetzol: Z e rse tz u n g se rs c h e in u n 
gon an  G ußeisen .*  Untersuchungen über dio Zer- 
setzungsersohoinungeri an Gußeisen und deren Verhütung. 
[Mitt. Materialpr.-Amt 1916, 1. Heft, S. 11/40.]

Grafton M. Thrashcr: U ebor dio B ez ieh u n g  des 
S iliz iu m s zum  G e sa m tk o h le n s to ff  beim  sch m ied 
b a ren  G uß u n d  H artg u ß .*  [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 
1915, Okt., S. 2129. — Vgl. St. u. E. 1910, 28. Sept., 
S. 943/5.]

G e w ich tsb e ro ch n u n g en  in  dor G ioßerci.* Prak
tische Winke zur Berechnung des Gewichtes von Guß
stücken. (Forts, folgt.) [Z. Gießereiprax. 1916, 23. Sept., 
S. 557/9.]

Z u sa m m e n s te llu n g  dor F ra g e b o g e n b e a n tw o r
tu n g e n  b e tre f fe n d  V erw en d u n g  von  G asro h r und  
S chm iede- oder S ta h lro h r . [ J. f. Gasbcl. 1916,2. Sept., 
S. 453/8.]

N. A. Loschgo: U ober das W achsen  vo n  R o st-  
stäbon .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 1916, 22. Sept., S. 297/8.
— Vgl. St. u. E. 1916, 31. Aug., S. 855.]

E ino  b e m e rk e n sw e rte  tö d lic h e  E x p lo s io n  in  
e in e r S ta h lg ie ß e re i. [Soz.-Techn. 1916, 1. April, S. 65.
— Vgl. St. u. E. 1916, 28. Sept., S. 946.1

H e rs te llu n g  von  A u to m o b ilzy lin d o rn .*  [Ir. 
Tr. Rev. 1916, 31. Aug., S. 409/18.]

Erzeugung des schm iedbaren Eisens.
Flußeisen (Allgemeines).

A. W. und H. Brcarley: E in ig e  E ig e n sc h a f te n  
von S ta h lb lö c k e n .*  Entstehung und Einfluß des 
Kristallgefüges. Ausbildung der Lunker. Versuche mit 
Wachsblöckchen. Wir werden auf den Aufsatz (Vortrag 
vor dem Iron and Steel Institute) noch näher zurück
kommen. [Engineering 1916, 29. Sept., S. 315/8.] 

Martinverfahren.
H. W ilda: F c u o ru n g e n  von H erdöfen .*  Vor

schläge für eine Ausbildung der Brennerköpfe, bei der 
dio Zuführung des Gases zwischen zwei Schichten 
vorgewärmter Luft erfolgt. [Feuerungstechnik 1916,
15. Sept., S. 286/7.]

Verarbeitung des schm iedbaren Eisens.
Walzen.

K o n tin u ie r l ic h e  W alzw erke . [St. u. E. 1916, 
21. Sept., S. 909/16.]

Walzwerksantrieb.
E le k tr is c h  b e tr ie b e n e s  R ev ers ie rw a lzw erk . 

[Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 25. Aug., S. 218.]
Wilfred Sykes und David Hall: E le k tr is c h e r  A n 

tr ie b  von  R ev e rs ic rw a lzw erk en .*  [Ir. Tr. Rev. 1916,
31. Aug., S. 420/2.]

Kaltwalzwerk.
K altw a lz m asch in en .*  Beschreibung einiger von 

der Deutschen Maschinenfabrik A.-G. in Duisburg ge
bauten Kaltwalzmaschinen? [Z. d. V. d. I. 1916, 16. Sept., 
S. 765/9.]

Wärmebehandlung.
A. Messerschmidt: D ie E in r ic h tu n g  e in e r  n e u 

ze it lic h e n  I l ä r t e r c i  u n d  V e rg ü tu n g san lag e .*  Be
schreibung zweier von der Firma de Fries & Cie., Akt.-Ges. 
in Düsseldorf, ausgefüb.rton Anlagen. [Z. d. V. d. I. 1916, 

•26. Febr., S. 161/4.]
Zeitschriftenverzeichnis nebst A

Härten.
Jonathan Wenz: M oderne H iir te e in r ic h tu n g o n  

u n d  ih ro  w ir ts c h a f t l ic h e  B ed eu tu n g .*  [Werkz.-M. 
1916, 15. Aug., S. 331/6.]

H ä r te n  von  W erk zeu g en  au s S c h n o lls c h n itt -  
s ta h l im  e le k tr is c h  g e h e iz te n  S a lzbade .*  Hinweis 
auf die von der AEG gebauten und gelieferten Glüh- und 
Härteanlagen m it elektrisch geheiztem Salzbad. [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1916, 22. Sept., Nr. 38, S. 302/3.] 

Rostschutz.
D as C u m b e rla n d -R o s tsc h u tz v e r fa h re n .*  Das 

Prinzip dieses Verfahrens besteht darin, in das Innere des 
Kessels, des Kondensators oder des Gefäßes, das gegen 
Rost geschützt werden soll, eine oder meluere Eisen- 
Anoden einzuführen und mit isoliertem Draht an den 
positiven Pol einer elektrischen Kraftquelle anzuschließen, 
während der Kessel, Kondensator usw. mit dem negativen 
Pol verbunden wird. Durch den elektrischen Strom, der 
durch dio Anoden und die Kesselwände geht, wird nicht 
nur ein Angreifen der Kossehvandung verhindert, sondern 
auch die Bildung von Kesselstein wird unterbunden. 
[Ccntralbl. d. H. u. W. 1916, Hoft 19, 20, S. 236.] 

Eisenbahnmaterial.
Kittel: F lu ß e ise n b le c h e  fü r L o k o m o tiv fe u e r-  

büchsen .*  [Z. d. V. d. I. 1916, 9. Sept., S. 745/7.] 
Kriegsmaterial.

Fred H. Colvin: H e rs te llu n g  d e r s e rb isc h e n  120- 
m m -G ran a ten .*  [Am. Mach'. 1916, 16.März, S. 453/8.]

John H. Van Deventer: D re izö llig e  ru s s is c h e  
S ch rap n e lls .*  [Am. Mach. 1016, 17. Febr., S. 265/8.]

Eigenschaften des Eisens.
Rosten.

R o ste n  von  E isen  u n d  S tah l.*  [Ccntralbl. d. H.
u. W. 1916, Nr. 21, S. 254/5.]

Sonstiges.
0. Reinhold: M echan ische  E ig e n sc h a f te n  von 

F lu ß e iso n  bei v e rsc h ie d e n e n  T em p e ra tu re n .*  
[Ferrum 1916, April, S. 97/103: Mai, S. 116/23; Juni, 
S. 129/40. — Vgl. St. u. E . '1916, 14. Sept., S. 899/900.]

Metalle und Legierungen.
Metalle.

Sr.tglKi. E. H. Schulz: U eb cr E rsa tz m e ta lle . 
Maßnahmen zum Ersatz beschlagnahmter Metalle. Ersatz 
für Kupfer, Rotguß, Lagermetalle u. a. m. [Centralbl. 
d. H. u. W. 1916, Heft 24, S. 287/8.]

A lum in ium  fü r  K rie g sb e d a rf. [Met. Ind. 1916, 
Jan., S. 7. — Vgl. St. u. E. 1910, 28. Sept., S. 940] 

Legierungen.
George Lyon, ju n .: K u p fe r-N ic k e l-L e g ie ru n g e n  

fü r  P a tro n e n h ü lse n . [Met. Ind. 1916, Jan., S. 1/5. — 
Vgl. St. u. E. 1916, 28. Sept., S. 945/6.]

M e iß e lm a te ria l. Chemische Zusammensetzung, 
Wäimebehandlung. [Centralbl. d. H. u. W. 1910, Heft 25, 
26, S. 304.]

Charles F. Scribner: W e rk z e u g s ta h l fü r  g roße  
L e is tu n g en . [Am. Mach. 1916, 17. Febr., S. 271.]

Betriebsüberwachung.
Temperaturmessung.

N eues P y ro m e te r ,*  das auf dem Prinzip der Ver
gleichung einer bekannten mit einer unbekannten Licht
stärke beruht. [Seientif. Am. 1916, 12. Aug., S. 158.]

W ärmeteehnische Untersuchungen.
Paul Koch: D a m p fte m p e ra tu rre g le r .*  [Z. f.

Dampfk. u. M. 1916, 15. Sept.. S. 289/91.]

M echanische Materialprüfung.
Härteprüfung.

D ie n e u e s te n  V e rb esse ru n g en  am  B rin e llsc h e n  
A p p a ra t  zu r H ä rte b e s tim m u n g .*  [Met. Chem. Eng. 
1916. 1. Jan., S. 58/60.]

ürzungen siehe Seite 95 bis 98.
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Sonderuntersuchungen.
Dr. A. Keßner: V ersu ch e  ü b e r dio B e a r b e i tb a r 

k e it  von  G u ß e isen  u n d  M e ta lleg ie ru n g en .*  (Forts, 
folgt.) Die Versuche werden m it der von der Firma Alfred
H. Schütto, Berlin und Köln, gelieferten Härtebohr- 
maschine Bauart Dr. Keßner ausgeführt. Vergleiche zwi
schen Kugcldruokhärtc-Bestimmung und Bohrvcrsuch. 
[Gieß.-Zg. 1916, 15. Sept., S. 274/7.]

Sr.-^Uß. Lantz: E in w irk u n g  d e r T e m p e ra tu r  
a u f  d ie  B ie g o fä h ig k o it von  F lu ß e is e n -  u n d  K u p fe r 
d rä h te n .*  Beschreibung der Dralitbiegevorrichtung nach 
Lantz. Versucbsergcbnisse. [Z. d. V. d. I. 1916, 23. Sept., 
S. 785/7.]

E, F. Northrup: U obor dio e le k tr is c h e  L e i t 
f ä h ig k e it  g e sch m o lzen e r M e ta lle  un d  neue M ög
l ic h k e ite n  zum  B au  von  P y ro m e te rn .*  Unter
suchung der Leitfähigkeit der verschiedensten Metalle bei 
hohen Temperaturen, wobei recht überraschende Ergeb
nisse erzielt wurden. [Feucrungstcchnik 1016, 15. Aug., 
S. 265.]

C. P. K arr: N o rm a lie n  fü r  P ro b e n  zu r  F e s t ig 
k e i ts u n te r s u c h u n g  von  Z inkb ronze .*  Erm itt
lung der geeignetsten Form der Proben für dio Festigkeits
untersuchungen von Zinkbronze von 88 % Cu, 10 % Sn, 
2 %  Zn. [Technologie Papers of the Bureau of Standards 
1916, Mürz, S. 1/45. — Vgl. St. u. E. 1916, 29. Juni,
S. 638; 27. Juli, S. 729.]

Metallographie.
Mikroskopie.

Halfmann: L ag e rm e ta lle .*  [Glaser 1916, 1. März,
S. 81/5.]

C. D. Young: A b sch reck en  von  A chsen  in  Oel 
un d  W asser.*  Beschreibung von Untersuchungen über 
das Abschrecken von Achsen in Oel und Wasser, die nur 
geringe Unterschiede in den Eigenschaften des resul
tierenden Materials ergaben; das Abschrecken in Wasser 
scheint aber dennoch vorteilhafter zu sein. [Ir. Tr. Rev. 
1916, 29. Juni, S. 1424/6. — Vgl. auch Ir. Aee 1916, 
29. Juni, S. 1546/7.]

Sonderuntersuchungen.
J. Czochralski: D e rK ö rn u n g s g ra d u n d d ie p h y s i-  

k a lis c h - te c h n is c h e n  E ig e n sc h a f te n  d e r  M etalle .*  
[St. u. E. 1916, 7. Sept., S. 863/5.]

T. Giolitti und P. Forcclla: U ober K r is ta l l i s a t io n  
vo n  S tah l. [Met. Ital. 1914, 30. Nov., S. 610/34. — Vgl. 
St. u. E. 1916, 7. Sept., S. 874/5.]

S ch lack e  im  sc h m ie d b a re n  E ise n  u n d  deren  
E in f lu ß  au f d ie  K orrosion .*  Beitrag zu der Ansicht, 
daß der Widerstand von schmiedbarem Eisen gegen dio 
Korrosion auf dem Gehalt an Schlacke beruht. [Ir. Age 
1916, 15. Juni, S. 1445.]

Zay Jeffries: D as G ie ich g e w ich tsd iag ram m
W olfram -M olybdän .*  [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 
1916, Juli, S. 1225/36.]

D am p fk e s se l-E x p lo s io n  in  B ockenein  (K re is  
M arienbu rg ), A k tie n  - Z u ck er - F a b r ik  B ockenem  
am  30. S e p te m b e r 1914, e tw a  3 U h r n a c h m itta g s .*  
Metallographische Untersuchung des zerstörten Ma
terials. [Z. f. Dampfk. u. M. 1916. 11. Aug., S. 253/5.]

M ag n e tisch e  u n d  so n s tig e  E ig e n sc h a f te n  von  
E isen -S iliz iu m -L eg ie ru n g en .*  [Bäny. Lap. 1910,
I. Aug., S. 108/12:1. Sept., S. 176/S5;15. Sept., S. 206/13.]

J. Jones: G osohm olzenes Z ink  a ls  R eagenz  
zu r m a k ro sk o p isc h e n  A e tzu n g  von  E isen  und  
S tah l. Eintauchen der Eisenproben in flüssiges Zink, 
Abschlagen der anhaftenden Krusten mit darauffolgendem 
Ablösen der Zinkhaut durch verdünnto Säure. Eisen geht 
erst in Lösung, nachdem der letzte Rest von Zink ver
schwunden ist. Die Stärke des Angriffs der Oberfläche 
durch das Zink ist eine Funktion des Kohlenstoffgehaltes. 
[Chemical Engineering 1915, Bd. 22, S. 124. Vgl. 
Chem.-Zg. 1916, 22. Juli, S. 253.]

Zeitschriflenverzeichnls nebst

Johanna Wagner: E rg e b n is se  d e r m ik ro s k o p i
schen  U n te rs u c h u n g  von  S p ieg e lo isen  m it rd . 10 % 
M angan  u n d  4,57%  K o h len sto ff .*  [St. u. E. 1916,
21. Sept., S. 923/4.]

C h em isch e  Prüfung.
Allgemeines.

Dr. Th. Döring: F o r t s c h r i t t e  au f dem  G o b ic te  
d e r M e ta lla n a ly se  im J a h r e  1915. Allgemeines. 
Neuerungen auf dem Gebiete der Kupferbestimmung. 
(Forts, folgt.) [Chem.-Zg. 1910, 27. Sept., S. 817/8.] 

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

A p p a ra t  zu r v o lu m e tr is c h e n  B es tim m u n g  des 
K o h le n s to ffs  im S ta h l u n d  E ise n  u n d  d e re n  L e 
g ie rungen .*  Beschreibung, des Apparates und der Ar
beitsweise. [Chem.-Zg. 1916, 9. Sept., S. 773/4.]

Mangan.
Dr. Ernst Szasz: E ino  S ch n o llm c tlio d o  zu r  M an- 

g an b es tim m u n g . Empfehlung und Beschreibung des 
alten umständlichen Meinekcschcn Verfahrens. [Chem.- 
Zg. 1916, 23. Sept., S. 810/1.]

Phosphor.
D. Balarew: U eb cr d ie  F a rb e  des M agnesium - 

p y ro p h o s p h a ts , e rh a l te n  d u rc h  d ie  K a lz in ie ru n g  
von M ag n es iu m am m o n iu m p h o sp h a t. N atur der 
Färbung. Verfahren zur Bleichung dos gefärbten Pyro- 
phosphats. [Z. f. anorg. n. allgem. Chem. 1916, Bd. 97,
S. 149/60.]

A. Grete: D ie W ied e rg ew in n u n g  d e r M o ly b d ä n 
sä u re  un d  des A m m o n n itra ts  au s R ü c k s tä n d e n  dor 
P h o sp lio rs ä u re b c s tim m u n g e n . Zweckmäßige Ver- 
arbeitungswei.se der Rückstände aus der gewichtsanaly- 
tischen und titrimetrischen Phosphorsäurebestimmung. 
[Chem.-Zg. 1910, 23. Sept., S. 813.]

Schwefel.
F. Mylius und C. H üttner: S e h n e llm e th o d e  zu r 

B es tim m u n g  des S chw efe ls im  L eu ch tg a s .*  Ab
änderung des Verbrennungsverfahrens durch Benutzung 
eines Röhrchens aus Quarzglas m it feinem Platingewebe. 
[J. f. Gasbcl. 1916, 16. Sept., S. 477/9.]

Brennstoffe.
D er E in f lu ß  des G e h a lte s  an  u n v e rb re n n -  

lic h e n  B e s ta n d  to i len  des B re n n s to f fs  au f d e n  W ir
k u n g sg ra d .*  Der Gehalt an unverbrennlichen Bestand
teilen gewinnt einen Einfluß durch dio in den Rückständen 
verbleibenden Teile als solche, durch den Abgang an 
freier Wärme sowie den Abkühlungsverlust bei der Ent
fernung der Rückstände, und durch die Beeinflussung 
der Verbrennungstcmperatur durch höheren oder niedri
geren Gehalt an unverbrennlichen Teilen. [Feuerungs
technik 1916. 15. Aug., S. 263/4.]

Prof. v. Jüptner: E in e  e in fa c h e  M eth o d e  zu r  E r 
m i t t lu n g  des H e iz w e rte s  von  S to in k o h lcn . Berech
nung des Heizwertes aus einer Formel. [Mont. Rundsch. 
1916, 1. Sept., S. 521/4.]

Dr. C. Baumann und Dr. J. Großfeld: A bw üge- 
sc h if fc h e n  fü r  S tic k s to f fb e s t im m u n g e n  nach  
K jc ld a h l. Beschreibung eines sehr leichten und infolge 
seiner länglichen Form sich zur Aufnahme einer genügen
den Probemenge geeigneten Schiffchens zur Abwägung 
feuchter, flüssiger, breiiger, sirupöser und klebriger Massen. 
[Chem.-Zg. 1916, 16. Sept., S. 792.]

Gase.
U n m it te lb a re s  A b lesen  des B e n z o lg e h a lte s  in 

G asen. Ein neuer von dem physikalischen Laboratorium 
Jos. Heinz R e in ek e  in Bochum-Weitmar gebauter 
Apparat gestattet, den Benzolgehalt nach Belieben ohne 
große Vorbereitungen abzulesen. Das Verfahren gründet 
sich darauf, daß aus der Leuchtkraft der Gasflamme ein 
unmittelbarer Schluß auf den Bcnzolgehalt gemacht wer
den kann. [Feuerungstechnik 1916, 15. Sept., S. 290.]

Abkürzungen siehe Seite 95 bis 9S.
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W irtschaftliche Rundschau.
Ausfuhr- und Durchfuhrverbote. — Das allgemeine 

Ausfuhrverbot für Eisen- und Stahlerzeugnisso1) hat die 
„ Z e n t r a l  s t o l l o d o r  A u s f u h r b e w i l l i g u n g e n  f ü r  
E i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g n i s s e “ in Berlin W 9, 
Linkstr. 25, veranlaßt, ein M e r k b l a t t  für die Be
stimmungen herauszugeben, die seit diesem Monat für 
die Ausfuhr von Eisen- und Stahlorzeugnissen gültig sind. 
In dem Merkblatt werden in einzolnen Abschnitten be
sprochen: Umfang und Zweck des allgemeinen Ausfuhr
verbotes, die Zuständigkeit der verschiedenen Zentral
stellen, dio Behandlung der Ausfuhranträgc, die Eorm 
des Briefwechsels mit der Zentralstelle, dio Kontingen
tierung, die Muster- und kombinierten Sendungen, die 
Mindestpreise und Verkäufe in ausländischer Währung, 
dio Preislisten für dio Ausfuhr, die Vereinfachung der 
Zollförmlichkoiten und schließlich die Kostenbeiträgo, 
Prüfungsgebühren und Preise der Drucksachen.

Das Merkblatt kann bei dor Geschäftsstelle der 
obengenannten Zentralstolle zum Preise von 20 Pf. das 
Stück bezogon werdon. Außerdem dürfte es bald bei 
den Handelskammern erhältlich sein.

Frachtberechnung für Rundstahl zur Granatenherstel
lung2). — Dio Eisenbahnverwaltung macht ergiinzond 
darauf aufmerksam, daß der Spezialtarif I I  nicht nur 
anzuwenden ist für k u r z e  Enden Rundstahl, dio in der 
Länge von Granaten aufgeliefert werden, sondern auch

*) Vgl. St. u. E. 1916, 5. Okt., S. 979.
2) St. u. E. 1916, 24. Aug., S. 833.

bei Rundstahl in g r ö ß e r e n  Längen, der erst am 
Empfangsorte auf Maß geschnitten und zwecks Herstel
lung von Granaten gewalzt oder gepreßt wird.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand 
des Stahlwerks-Verbandes betrug im September 1916 
insgesamt 244 212 t (Rohstahlgowicht) gegen 250 831 t 
im August d. J . und 246 840 t im September 1915. 
Der Versand ist also 6619 t niedriger als im August 
d. J . und 2628 t  niedriger als im September 1915.

1915 Halbzeug
t

Eisenbabn-
material

t

Form
elsen

t
Insgesamt

t

September . . 07 220 117 426 62 194 240 840
Oktober . . . 68 344 130 981 57 953 257 278
November. . . 69 099 118 942 53 709 241 750
Dezember . . 75 0S9 135 820 54 061 204 970

1916
Januar . . . . 75 045 157 345 53 394 285 784
Februar. . . . 74 491 141 076 66 702 282 209
M ärz ................ 82 787 153 994 74 808 311 649
A p iil................ 83 132 119 936 68 688 271 756
M a i ................ 80 765 142 327 88 528 311 620
J u n i ................ 77 483 134 584 86 686 298 753
J u l i ................ 69 386 130 465 83 024 283 875
August . . . . 73 208 94 977 82 046 250 831
September . . 79 935 85 542 78 735 244 212

Elserfelderhütte, Aktiengesellschaft in Eiserfeld. — 
Dio Gesellschaft konnte nach dem Bericht des Vorstandes 
im abgolaufenon Geschäftsjahre an der günstigen Ge
schäftslage dor Eisenindustrie teilnohmen, wenn auch der 
Mangel an Arbeitskräften und die ungenügende Zuweisung 
von Siegorländer Spatoisenstein viele Schwierigkeiten ver
ursachten. Dio Erzeugung des Hochofens, der das ganze 
Jahr voll in Betrieb war, betrug 21492 t  Roheison, 
welches in seiner Weiterverarbeitung faBt ausschließlich 
für Kriegsmaterial verwendet wurde. Die Abrechnung 
ergibt einen Bctriebsüborschuß von 277 563,98 JC, dazu 
kommen 10 539,45 JC Zinsen und 7419,72 JC Vortrag 
aus dem Vorjahre. Dio Unkosten beliefen sieh auf 
23 487,94 .ft, die Abschroibungeu wurden auf 54 400 Ji 
bemessen, so daß ein Reingewinn von 217 635,21 JC ver
bleibt. Hiervon werden für Kriogsgewinnsteuer zurück
gestellt 116 000 JC, dem Erneuerungsfonds und dem Re
servefonds je 10000 JC überwiesen, zur Kriegswohlfahrts- 
pflego 2000 JC bestimmt und 75 750 JC als 25 °/o 
Dividende auf das 303 000 JC betragende Aktienkapital 
ausgeschüttet. Der Rest von 3885,21 JC wird auf neue 
Rechnung vorgetragen.

Langscheder Walzwerk und Verzinkereien, Aktien- 
Gesellsehaft in Langschede a. d. Ruhr. — Der Umsatz 
im abgelaufenen Geschäftsjahr 1915/16 bezifferte sich 
auf 3194 324,13 JC gegen 2 896 623,93 .IC im Vorjahre. 
Der Auftragsbestand, der in das neuo Jahr übernommen 
wurdo, betrug 2 679 148,48 (i. V. 868 204,99) JC; die Ge
sellschaft ist somit für die nächsten Monate bis zur 
Grenze ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt. Die Ab
rechnung weist aus an Rohbetriebsgewinn 763121,90 JC, 
Einnahmen an Mieten und Landpacht 2938,10 JC;

dem stehen gogenüber allgemeine Unkosten und Zinsen 
221702,95 JC, Abschreibungen 146 564,41 JC, Rücklagen 
287 560,49 J l .  Es verbleibt demnach einschließlich 
30 236,63 .fC Vortrag aus dom Vorjahre oin Reingewinn von 
140 468,78 JC, der wie folgt verwendet worden soll: Del
krederefonds 10000 JC, Unterstützungsfonds 20 000 JC, 
Rückstellung für den Bau von Arbeiterhäusern 45 000 JC, 
51/, %  Dividende auf das Aktienkapital von 900 000 JC 
=  49 500 JC, Vortrag auf neue Rechnung 15 968,78 JC.

£  Peipers & Cie., Aktiengesellschaft für Walzenguß, 
Siegen. — Die beiden Betriebe dor Gesellschaft in 
Siegen und in Busendorf waren während des ganzen 
Jahres bis an die Grenze ihrer Erzeugungsmöglichkeit 
beschäftigt. Der Betrieb ergab einen Rohüberschuß von 
645458,43 J l ,  Zinsen usw. erforderten 129458,95 JC, zu 
Abschreibungen wurden 209 409,11 M  verwendot; zu
züglich 196 678,93 Vortrag aus dem Vorjahr stellt sich 
somit der Reingewinn auf 503 669,30 JC. Hiervon sollen 
der Zinsscheinsteuerrücklage 3000 JC, der Erneuerungs
rücklage 1868,89 JC zugeführt, die Aufsichtsratvergütung 
mit 20172,15 JC bemessen, für Belohnungen und Stif
tungen 35000 JC, und zur Rücklage für Unterstützung 
10000 JC verwendet werden. Als Dividende werdon 10 % 
=  250000 JC ausgeschüttet und die restlichen 183528,26 JC 
auf neue Rechnung vorgetragen.

Walzengießerei vorm. Kölsch & Cie., Aktiengesell
schaft in Siegen. — Dos Aktienkapital der Gesellschaft be
trägt 1 100 000 JC; der für das abgelaufene Geschäftsjahr 
ausgeschüttete Betrag von 110 000 JC stellt somit eine 
Dividende von 10 % dar. In  Nummer 41, S. 1003 dieser 
Zeitschrift war der Satz irrtümlich mit 5 % angegeben.

Bücherschau.
W ey ra u ch , 3)r.<jing. R o b e r t ,  beratender Ingenieur, 

ord. Professor der Technischen Hochschule in 
Stuttgart: W ir t s c h a f t l ic h k e i t  technischer Ent
würfe. Mit 9 Textfig. Stuttgart: Konrad Wittwer, 
1916. (V III, 116 S.) 8°. Geb. 5,20 J l .

Ein Entwurf mag technisch betrachtet noch so gut 
sein, in allen Teilen vollkommen wird er erst durch den 
Beweis, daß die nach ihm erbaute Anlage sich bezahlt 
machen, wirtschaftlich sein wird. Mit dieser Einleitung 
fängt dio vorliegende Arbeit an und bringt dann auf 
102 Textsciten die rechnerischen Grundlagen, Formeln und
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Beispiele, um prüfen zu können, ob eine geplante Anlage 
wirtschaftlich sein kann. Die Berechnungen stützen sich 
hauptsächlich auf dio bekannte Zinseszins- und Kenten
rechnung ; zur Erleichterung sind in einem Anhänge Zahlen -

tafoln über Zinsfuß, pu, -? und Logarithmen bei-
1 pu — 1 °

gegeben. Sie stimmen aber nur für Betriebo m it Grund
lagen, die sich auf absehbare Zeiten einigermaßen genau 
übersehen lassen, wie Gas-, Wasser- und Elektrizitäts
werke, Talsperren, Elußregulierungen, Hafenanlagen usw. 
Für derartige Anlagen ist das Buch zu empfehlen.

Für technische Anlagen wie Hüttenwerke, Bergworke, 
Maschinenfabriken, kurzum alle Betriebe, die von Markt
lage, Zinsfuß, Arbeitern, Beamten und Zufällen abhängig 
sind, gibt es leider kein Buch und keine Formel, die mit 
einer gewissen Sicherheit auf längere Zeit einen wirtschaft
lichen Erfolg Voraussagen können. Fr. R.

Ferner sind dor Schriftleitung zugegangen:

A b h a n d lu n g e n  aus dem Institu t für Metallhüttenwesen 
und Elektrometallurgie der Königl. Technischen Hoch
schule zu Aachen. Halle (Saale): Wilhelm Knapp. 4°.

Bd. 1. L eg io rungen .
H. 1. B o rc h e rs , ©r.*Qtig. R o lf: Säurebeständige 

Legierungen. — R u m s c h ö t te l f ,  O sk a r, ©ipl.-Qng.: 
Beiträge zur Löslichkeit von Wolfram in Kupfer. — 
I rm a n n , R., ®ii)I.«3ll0.: Ueber den Einfluß des 
Wolframs auf Nickel. — E g eb erg , Sr.-Qng. B irg e r: 
Studien über Kobalt-Legierungen. 1915. (2 Bl., 68 S.) 
4.80 Jl.

H. 2. K re m e r , ®r..Qng. D io n y s: Beiträge zur 
Kenntnis des Wolframs. — L au e , iSt>3hg. O skar: 
Ueber den Einfluß des Titans auf Nickel. — Irm a n n : 
®r.*Qng. R o la n d : Arbeiten über schwefelsäulcbestän- 
dige Legierungen durch Verbesserung der Säuro- 
beständigkeit des Nickels. 1910. (1 B l.,52 S.) 3,00 .it.
Bd. 2. Neue V e rfa h re n  zur Verhüttung von Erzen.

H. 1. M enzel, ®t.»3lig. W ilh 'olm : Studien zur 
Frage der Verhüttung der sogenannten melierten Erze, 
Kupfer, Blei und Zink führender sulfidischer Erze. 
1915. (1 Bl., 53 S.)i 3,80 JL  

A u e rb a c h , F e lix : Dio P h y s ik  im Kriege. Eine all
gemein verständliche Darstellung der Grundlagen mo
derner Kriegstechnik. 3., verm. u. verb. Aufl. Mit 
126 Textabb. Jena: Gustav Fischer 1916. (VIII, 229 S.) 
8° (16 °). 3,00 Jl.

A u sb ild u n g , Dio, für den technischen Beruf in der 
mechanischen Industrie (Mascliinenbau, Schiffbau, Elek
trotechnik). Ein Ratgeber für die Berufswahl. Hrsg. 
vom D e u tsc h e n  A usschuß , fü r  te c h n isc h e s  
S chu lw esen . 3. Aufl. Leipzig u. Berlin: B. G. Teubner 
1916. (35 S.) 8° (16°). 0,50 JL  

tji Rascher noch als dio ersto ist die zweite Auflage 
des kleinen Ratgebers. ausverkauft worden. Die vor
liegende dritte Ausgabe unterscheidet sich schon aus 
diesem Grunde nicht wesentlich von der voraufgegange
nen, besonders aber auch deshalb nicht, weil Wünsche 
nach Aeuderungen nicht laut geworden waren. Ueber 
den Inhalt des Büchleins haben wir erst vor kurzem an 
dioser Stelle bei Erscheinen der zweiten Auflage1) 
Näheres mitgetoilt. Wir können uns infolgedessen heute 
darauf beschränken, erneut auf die verdienstvolle Arbeit, 
die der Deutsche Ausschuß für technisches Schulwesen 
durch die. Zusammenstellung der Schrift geleistet hat, 
anerkennend hinzuweisen, und das Büchlein denen, die 
sieh einem technischen Berufe zuwenden wollen, 
wiederum angelegentlich zu empfehlen, fü 

B eck m an n , C a rl:  H a u s-u n d  G e sc h ä fts -T e le p h o n - 
an lagon . Eine kurzgefaßte Belehrung für alle, die 
sich oine Telephonanlage beschaffen wollen, m it einem 
Anhänge der wichtigsten gesetzlichen Bestimmungen

1) St. u. E. 1916, 16. März, S. 278/9. — Wegen der 
ersten Auflage vgl. St. u. E. 1912, 5. Dez., S. 2066.

über Postnebenstellen. Mit 78 Abb. Braunschweig: 
Friedr. Vieweg & Sohn 1916. (VI, 86 S.) 8°. 3 .ff.

(Sammlung Vieweg. Tagesfragen aus den Gebieten 
der Naturwissenschaften und der Technik. II. 34.)

B e r ic h te  des Versuchsfeldes für Werkzeugmaschinen 
an dor Technischen Hochschule Berlin. Hrsg. von Pro
fessor ®r.*Qng. G eorg S ch le s in g e r. Berlin: Julius 
Springer. 4 °.

II. 4. F o rs c h u n g  und W erkstatt. 1916. (35 S.) 
2,40 Jl. '< • ‘I ; < -

1. S c h le s in g e r , Sr.-Qng. G .: U n te rs u c h u n g  
von Spreizringkupplungcn. Mit 115 Textfig.

2. S ch lo s in g e r, ®r.»Qng. G., und Dr. tcchn. 
M. K u r re in :  S c h m ic rö lp rü fu n g  für den Be
trieb. Mit 29 Textfig.

B ra u n k o h le n in d u s tr io , Die deutsche. Hallo (Saale): 
Wilhelm Knapp. 4 °.

Bd. 1. K le in , G., Bergassessor: H a n d b u c h  füi 
den Deutschen Braunkohlenbergbau. Unter Mitw. von
S. B e is e r t  [u. a.]. Nebst einer großen geologischen 
K arte, 29 Taf. u. 606 Abb. im Text und auf K unst
druckeinlagen. 1915. (X, 880 S.) 45 J l, in Leinen
geb. 49 Jl.

B ü c h n e r , G eorg , Selbständiger öffentlicher Chemiker 
in München: H ilf sb u c h  für Metallteohniker. Samm
lung erprobter Vorschriften und Arbeitsmethoden für die 
Werkstätten der Metallgewerbo nebst wissenschaftlichen 
Erläuterungen insbesondere auch aus dem Gebiete der 
Metallkunde. 2., vollst, ncubcarb. Aufl. Berlin (König- 
grätzer Str. 31): Polytechnische Buchhandlung A. 
Seydel 1916. (XV, 602 S.) 8 ° (16 °). 9 J l, geb. 10 .ft.

F ie d le r , L. K., Zivilingcniour, in Cliarlottonburg: P o len  
-«^Königreich Polon>  als Absatzgebiet für dio mittel
europäische Maschinen- und Bauindustrie. (Mit 19 Abb.
u. 44 Zaldcntaf.) Charlottenburg (Kantstraßo 99): 
Selbstverlag des Verfassers 1916. (2 Bl., 70 S.) 4°.
4,50 .ft (einschl. Postgeld und Verpackung).

F o r t s c h r i t t e  der Mineralogie, Kristallographie und 
Petrographie. Hrsg. von der D e u tsc h e n  M in e ra lo g i
sch en  G e se llsc h a f t unter der Redaktion von Dr. G. 
L in c k , o. ö. Professor für Mineralogie und Geologie 
an der Universität Jena. Jena: Gustav Fischer. 8 °. 

Bd. 5. Mit 43 Abb. 1916. (2 Bl., II , 324 S.)
Hi Außer kurzen Mitteilungen des Vorstandes der 

herausgebenden Gesellschaft an deren Mitglieder ent
hält der Band einen Bericht über die Tätigkeit des 
Deutschen Ausschusses für mathematisch-naturwissen
schaftlichen Unterricht in den Jahren 1913 und 1914 
(R. B rau n s) sowie Abhandlungen über folgende Gegen
stände: Kristallstruktur (A. Jo h n se n ); neuere Mineral
synthesen (P au l N igg li); Einschlüsse und Resorptions
vorgänge in Eruptivgesteinen (O. H. E rd m a n n s -  
d ö rf fe r) ; Fortschritte auf dem Gebiete der Meta
morphose (F. B ecke); Fortschritte in der Meteoriten
kunde seit 1900 (F r ie d r ic h  B e rw e rth ) ; die Koeffi
zienten der thermischen Ausdehnung dor Mineralien 
und Gesteine und der künstlich hergestellten Stoffe von 
entsprechender Zusammensetzung (K a rl Schulz). Hi

F ra n k e , R u d o lf , Hüttentechnischer Abteilungsdirek
tor der Mansfeldschen Gewerkschaft zu Eisleben: Mans- 
feldsches H ü tte n w e se n . Nach dem Stande dos Be
triebes im Jahre 1914. Mit 19 Textabb. Halle (Saale): 
Wilhelm Knapp 1915. (1 Bl., 37 S.) 4°. 2,40 Jl.

G rim seh l, E., Direktor der Oberrealschule auf der Uhlon- 
horst in Hamburg: L e h rb u c h  der Physik zum Ge-

■ brauche beim Unterricht, bei Akademischen Vorlesungen 
und zum Selbststudium. In  2 Bden. 3., verm. u. verb. 
Aufl. Leipzig u. Berlin: B. G. Teubner. 8°.

Bd. 1. Mechanik, Akustik und Optik. Mit 1063 
Textfig. u. 2 farb. Taf. 1914. (X X II, 966 S.) 11 JL 
in Leinen geb. 12 Jl.

Bd. 2. Magnetismus und Elektrizität. Durch
gesehen und ergänzt von Prof. Dr. J. C lassen , Prof. 
Dr. H. G c ite l, Oberlehrer Dr. W. H il le r s  und Ober
lehrer W. K och. Mit e. Bildnis E. Grimsehls und 
517 Textfig. 1916. (X, 542 S.) 7 .ft, in Leinen geb. 8 „H.


