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Beiträge zur Kenntnis der Spannungen im Grauguß unter 
Zugrundelegung verschiedener Gattierungen.1)

Von 2)r.<5n9. O tto  B an se in Hamm i. W.

Eine der Hauptschwierigkeiten, mit denen der 
Gießereimann zu kämpfen hat, und deren Auf

treten von schwerwiegenden, oft unabsehbaren Fol
gen sein kann, sind die Spannungen in Gußstücken. 
Explosionen von großen Schwungrädern, Seilscheiben, 
Ventilatoren und ähnlichen Umdrehungskörpern sind 
am bedenklichsten wegen der damit verbundenen 
Gefahren, aber auch die infolge von Spannungen 
hervorgerufenen Brüche anderer Gußkörper, wie 
schwere Maschinenrahmen, Motorengehäuse, Grund
platten, um nur einige der vielen mit Spannung be
hafteten Teile zu nennen, sind beklagenswert wegen 
der damit verbundenen Geldverluste. Handelt es 
sich hier doch oft um Stücke von 40 000 bis G0 000 kg 
Gewicht und Abmessungen, die über 15 m Länge 
und über 2 m Höhe hinaüsgehen, so daß an einem 
einzelnen Stück Tausende von Mark an Lohn- und 
Materialwerten verlorengehen. Eine Gießerei, die 
sich auf schweren Guß eingerichtet hat, sieht sich 
unter Umständen in ihrer Lebensfähigkeit bedroht, 
wenn sich derartige Fälle häufen. Die Praxis beweist, 
daß solche Verhältnisse eintreten können. Vor allem 
sind es die stärkeren Erhitzungen uüd Temperatur
schwankungen unterworfenen Gußstücke, die am 
häufigsten unter Spannungen zu leiden haben, sei 
es, daß sie durch die Wärmebeanspruchung erst in 
dem an und für sich gesunden Stück hervorgerufen 
oder die schon in mlßigem Umfange vorhandenen 
unter den Wärmewirkungen vergrößert werden und 
zur Auslösung kommen. Hauptsächlich kommen hier 
Heißdampfmischinen, Gasmaschinen, überhaupt Ver
brennungsmaschinen, in Frage, vornehmlich Zylinder, 
Zylinderdeckel, Kolben usw. Man braücht nur einmal 
die Statist.ken über die Ursache'der Schiffsmaschinen
schäden oder nur die Veröffentlichungen über Schäden 
an Gasmaschinen zu verfolgen, so erhält man ein 
ungefähres Bild von der Bedeutung der Spannungen 
in volkswirtschaftlicher Hinsicht. Meist handelt es 
sich hier um Kolbenrisse, Zylinderrisse und -brüche.

Es ist. daher selbstverständlich, daß man sich 
von jeher bemüht hat, den Schäden zu begegnen,

*) Doktor-Dissertation des gleichen Verfassers, ge
nehmigt von der Teohnisohen Hoohsohule zu Berlin.

ein Ziel, an dem der Gießereimann sowohl wio der 
Maschinenkonstrukteur gleichermaßen interessiert ist, 
der Gießereimann vom form- und gießereitechnischen, 
der Konstrukteur mehr vom konstruktiven Stand
punkt aus. a aber nicht selten die Grenzen der 
Arbeitsbereiche ineinanderfließen, so sind beido auf 
gegenseitige Verständigung angewiesen, trotzdem ist 
die Notwendigkeit des Zusammenarbeiten beider 
Instanzen noch zu wenig allgemein erkannt. In der 
Regel handelt es sich um eine Verständigung darüber, 
ob das konstruierte Stück in der Massenverteilung 
gießfähig und in der äußeren und inneren Gestaltung 
formgerecht ist. Bei beiden Gesichtspunkten Bpielt 
die Möglichkeit des Auslösens von Spannungen eine 
Rolle.

Mehrere Mittel gibt es nun, den Spannungen zu 
begegnen; hierher gehören vornehmlich:

1. Vermeidung schroffer Querschnitts Übergänge 
oder mit anderen Worten durchgängig gleichmäßige 
Wandstärken bzw. Wahl des günstigsten Verhält
nisses zwischen den verschiedenen Querschnitten.

2. Beseitigung oder Minderung vorhandener 
Spannungen durch Glühen des Werkstückes.

3. Schnelle und gleichmäßige Ableitung der Hitze 
durch Schwindrippen (kommt nur für Stahlformguß 
in Frage).

4. Eine Formgebung und Einfoririung, die eine 
möglichst schnelle Befreiung des noch glühenden 
Stückes vom Mantel- und Kernmaterial gestattet, 
um ihm seine Schwindung zu sichern.

5. Richtige Auswahl der Gattierung.
6. Richtige Bemessung der Festigkeit und Feuch

tigkeit der Form.
Nicht alle diese Mittel führen mit Sicherheit 

zum Ziel, und über einige besitzen wir noch recht 
unzulängliche Kenntnisse. So zeigt es sich z. B., 
wie von R. Drawe1) ausgeführt wird, daß bei Gas
maschinenzylindern eine nach aller Erfahrung bis 
dahin als geradezu ideal geltende Massenverteilung 
die regelmäßig aultretenden Spannungserscheinungen

' ’ ) St. u. E. 1910, 9. Febr., S. 246.
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nicht beseitigen konnte. Man mußte zu neuen 
Mitteln, einer zweckentsprechenden Teilung des 
Stückes und entsprechender Formung und Ver
bindung der einzelnen Stücke greifen. Sonst ist die 
Literatur arm über Arbeiten auf diesem Gebiete. 
Ueber Beseitigung von Spannungen hat Ev Heyn 
ganz neue Theorien aufgestellt und systematisch alle 
die thermischen Möglichkeiten durchgearbeitet, die 
ein Gußstück gefährden können, und zugleich den 
Weg der Wärmebehandlung für den bestimmten Fall 
gezeigt. Die Arbeit hat den Fachmann einen be
trächtlichen Schritt vonvärtsgcbracht; sie ist bahn
brechend dem Gießereimann, insofern sie die erste, 
bis jetzt wohl auch einzige literarische Grundlage 
bildet, auf der der Praktiker nun seine Gli'ihmethode 
zu gründen vermag. Heyn legt als erster fest, daß 
die Spannungen nicht nur von der Größe des Schwin
dens, sondern auch von dem Elastizitätsmodul und 
von der Lage der Grenztemperatur zwischen pla
stischem und elastischem Zustand des Materiales ab
hängt.

Ueber den Punkt 4 bietet die Literatur wenig. 
Das Verfahren schneller Befreiung des Gußstückes 
von der Form wird in der Praxis vielfach von den 
verschiedenen Gießereien, aber mit mehr oder weniger 
Geschick und Erfolg geübt, obgleich es oft von aus
schlaggebender Bedeutung für das Gelingen des 
Stückes ist, namentlich aucli bei komplizierteren, 
größeren und dünnwandigen Stahlgufkörpern. Be
züglich der Punkte 5 und 6, Einfluß der Gat
tierung, Feuchtigkeitszustand der Form, kennt 
man weder in der Praxis angewandte Kegeln, noch 
liefert die einschlägige Literatur irgendwelche An
haltspunkte. Dabei sind diese .Mittel doch mit die 
wichtigsten, die der Gießereimann überhaupt an
wenden kann, um Schäden zu beseitigen, die zur 
Verwerfung des Gußstückes führen. Das ist der 
Grund, weshalb die nachstehenden Untersuchungen 
vorgenommen wurden.

. Da die Kenntnisse über diesen Punkt so spärlich 
sind, so wollte die vorliegende Arbeit zunächst nur 
einmal einen Anfang machen und eine Grundlage 
finden, auf der weiter gebaut werden kann. Bei der 
großen Bedeutung, die diese Frage in wirtschaftlicher 
und technischer Hinsicht hat, sollte sie durch ein
fache Versuche und die daraus zu entnehmenden 
einfachen Schlüsse der Praxis dienen.

Schon die vorbereitenden Arbeiten zeigten, daß 
eine systematische, empirische Behandlung der Frage 
weitausholende Versuche zur Bedingung machte. 
Der gänzliche Mangel an Unterlagen für geeignetes 
Zueinanderstimmen vom Größenumfang des Ver- 
spehskörpers und seiner Abmessung in den Einzel
teilen, um die .Formveränderung möglichst wirksam 
und meßbar zu machen, führte zu kostspieligen 
Vorversuchen. Man wählte nach bekannten prak
tischen Erscheinungen gitterförmige Körper, die 
stark zu Spannungen neigen und leicht reißen, und 
zwar zunächst mit einem durchweg gleichen Rahmen- 
und Spro8Senquerschnitt. Die Bahmenaußenmaße

betrugen 200 x  200 mm. An den Gußstücken waren 
keine Anzeichen, die auf Spannungen hinwiesen, 
wahrzunehmen. Dann wurden die Sprossenquer
schnitte stufenweise so lange verringert, bis Span- 
nungswiikungen nach Durchsagen der Sprossen er
kennbar waren. Da jedoch die Maßunterschiede 
noch so unbedeutend waren, daß unter Umständen 
klare Vcrsuchsergebnisse hätten fraglich erscheinen 
können, ging ich’ zu größeren, RdhmenEbmessungen 
von 750 mm Rahmenkantenlänge, 35 x  35 mm 
Rahmenquerschnitt und 10 x  10 mm Sprossen
querschnitt über. Wie die Versuche zeigten, trat 
regelmäßig Werfen und Reißen der Rahmen bzw. 
Sprossen ein, so daß mit Rücksicht auf die 
Kostspieligkeit Versuche mit 500 mm Rahmen
kantenlänge, 35 x  35 mm Rahmenquerschnitt und 
10 x  10 mm Sprossenquerschnitt gemacht wurden. 
Die Rahmen warfen sich aber und rissen immer ncch, 
so wurde die Kantenlänge des Rahmens unter Bei
behaltung der übrigen Abmessungen um 25 mm 
nacheinander abgestuft bis auf 400 mm. Nach und 
nach zeigte sich eine bessere Haltbajkeit. Erst bei 
390 mm Kantenlänge ergeben sich jedoch die ersten 
wiiklich brauchbaren Körper, d. h. solche, an denen 
die Versuche vorgenemmen werden konnten. Bei 
diesem Maße veiblicb ich deshalb. Dabei ist zu 
bemeiken, daß die besten und sichersten Former, 
zu der Aibeit herangezcgen wurden, weil sonst nur 
Fehlgüsse auftraten. Natürlich wurden alle Ver
suchsstücke zunächst in grünem Sande gegossen, da, 
wie schon erwähnt, noch kein Vorgang in der besten 
Behandlungsweise der Foim vorhanden war.

Der weitere Verlauf der Versuche war nun ge
geben durch die im Gießereibetrieb, meiner Firma 
günstigen GattierungsverhältniEse, die mich zum Teil 
zu den Versuchen anregten. Der Betrieb-arbeitet 
nämlich mit sechs Noimalgattierungen, deren Zu
sammensetzung auf Grund einer besonders scharfen 
Materialubeiwachung nur innerhalb enger Grenzen 
schwankt und somit eine schärfere Ausprägung des 
Einflusses der Gattierung auf die in den Versuchs
körpern aufgetretenen Spannungen zu erwarten stand.

Es ergab sich semit ven selbst das Aibeits- 
programm, in dem jede Gattierung an einer Anzahl 
der nunmehr in ihren Maßen festgelegten Versuchs- 
körper, die einmal naß und einmal trocken zum 
Abguß kamen, ausprebiert wurde

Mit den sechs Gattierungen dürfte jede Eisen
gießerei, auch die größte, alle voikcmmenden Guß
stücke gießen und Zwischenstufen (nur einige Spe
zialitäten mögen ausgenommen sein) vermeiden 
können. Zur Herstellung bestimmter Gußstücke 
braucht der G^ereileiter mir die entsprechende 
feststehende Gattierung zu wählen, um die beste 
Zusammensetzung des Abgusses für den betreffenden 
Zweck zu erzielen. ' ;

Zwar hat sich das Gattieren nach Analyse in den 
letzten Jahren mehr und mehr eingebürgert, aber 
man hat bisher über sehr genaues Arbeiten nur ver
einzelt Kenntnis erhalten. Man muß sich darüber
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wundern, daß diesem wichtigen Gebiet der Eisen
gießerei noch immer nicht genug Aufmerksamkeit 
geschenkt wird, obwohl jeder Graugußgießer weiß, 
daß die gleiche Eisengattierung, in verschiedenartige 
Formen vergossen, Gußstücke von ungleichem Wert 
liefern kann.

Wenn es auf Grund der Versuche gelang, dem 
Praktiker brauchbare Mittel für die Bekämpfung der 
durch Spannungen hervorgerufenen Uebelstände an 
die Hand zu geben, so war damit der Zweck der 
Arbeit erreicht.

Vor der Beschreibung der Versuche über Span
nungen im Grauguß soll zunächst eine Uebersicht 

' der behandelten Gattierungen gegeben werden.
G a tt ie ru n g e n . Die im Nachstehenden auf

geführten Gattierungen sind nach zunehmendem 
Si-Gehalt geordnet.

G attierung I. Das Eisen soll nach Abzug des 
Abbrandes folgendes Endergebnis aufweisen:

S i .................................................1,00 %
S b i s ........................................ 0,10%
Mn etwa.....................................1,00%
P b i s .........................................0,30%
geb. C etwa .............................0,90 %
Graphit im Mittel....................2,00 %
Ges.-C im M itte l.................... 3,50 %

Die Probestäbe für die unter dem Abschnitt der 
„Gattierungen“  angeführten Analysen hatten einen 
Durchmesser von 23 bis 24 mm, der auf 20 mm ab
gedreht wurde.

Während der Si-Gehalt, wie überhaupt bei allen 
zu besprechenden Gattierungen, unverändert sein 
soll, und Abweichungen nur innerhalb verhältnis
mäßig enger Fehlergrenzen gestattet sind, lassen die 
übrigen Werte einen gewissen Spielraum zu. Der 
Abbrand an Si schwankt bei den behandelten Gattie
rungen zwischen 5 und etwa 18 %. Eine genaue 
Zahl läßt sich nicht allgemein angeben, da diese 
von dem zu verschmelzenden Roheisen und dem 
Ofengang abhängig ist. Es ist Sache des Gießerei
leiters, hierüber auf Grund von Versuchen ein ge
naues Bild zu gewinnen. In den meisten Fällen 
kann man allerdings bei den vorliegenden Gattie
rungen mit der häufig anzutreffenden Zahl 10 % 
mit hinreichender Genauigkeit arbeiten.

Der Abbrand an Mn beträgt bei Gattierung I 
gegen 30 %. Der angegebene S-Gehalt, bis 0,10 %, 
mag vielleicht etwas hoch erscheinen, hat aber noch 
nie, selbst bei höchstbeanspruchten Abgüssen, zu 
Klagen Veranlassung gegeben.

Da man von gekauftem fremden Gußbruch 
kaum eine Durchschnittsanalyse feststellen kann, 
sollte man seine Verarbeitung nach Möglichkeit ver
meiden. Auf keinen Fall dürfen großzügig arbeitende 
Gießereien, welche sich mit der Herstellung von 
Qualitätsmaterial befassen, fremden Bruch ver
wenden. Den Gründen wirtschaftlicher Natur, welche 
für Gebrauch von fremdem Gußbruch ins Feld ge
führt werden, steht die weit wichtigere Tatsache 
gegenüber, daß man bei der Verwendung dieses

Schrottmateriales die Erzielung einer bestimmten 
Zusammensetzung des Fertiggusses nicht erreichen 
kann, und daß somit vielfach Fehlgüsse die Folge 
sein werden. Man verwende daher mir im eigenen 
Betriebe gefallene Eingüsse, Trichter, verlorene Köpfe, 
Ausschußstücke, DurchguEeisen und die für gelieferte 
Betriebe verarbeiteten oder im Laufe der Zeit zu 
Bruch gegangenen, früher selbst hergcstellten Ab
güsse. Dieser eigene Bruch wird je nach seiner Zu
sammensetzung in getrennten Posten gelagert und 
der entsprechenden Gattierung, wieder zugeführt. 
Die angeblich kostspieligere Gattierung wird auch bei 
gedrückter Marktlage durch den guten Guß und 
durch die Verminderung der Ausschufgcfahr reich
lich ausgeglichen. Die laufenden Nachbestellungen 
werden dem Gießereileiter bald beweisen, daß sein 
Guß allen im Betriebe gestellten Anforderungen ent
spricht. Es sei jedenfalls noch einmal betont, daß 
man sich entgegen den so häufig vertretenen An
schauungen bei der Wahl der Gattierung von deren 
Billigkeit nur in letzter Linie leiten lassen und die 
Qualität des Gusses nach Maßgabe der Betriebs
forderungen unbedingt voranstellen soll.

Bei Gattierung I verwende man höchstens bis 
zu 30 %  Bruch; außerdem als feststehend 10 %  Stahl
eisen und 20%  Stahlschienenstiuke. Das Stahl
eisen, z. B. von der Charlottenhütte im Siegerlande, 
kaufe man mit den garantierten Gehalten von

Si unter 1,00%
S „  0,04 %
V „  . 0.10%
Mn zwischen 4 und 0 % 1

Der Stahlbruch darf leichteren Durchschmelzens 
wegen eine Länge von 20 cm nicht überschreiten 
und muß von Staatseisenbahnschienen herrühren. 
Seine Analyse ist im Mittel:

S i. . . . . . . .  . 0.20%
S ............................ .... 0.05% .
Mn . . .  r . . .  . 0.70%
P . . . . . . . .  . 0,05 %

Das der Gattierung noch zuzusetzende Roheisen 
ist durch das Endergebnis bedingt. Auf diesen 
Punkt brauche ich hier und bei den folgenden 
Gattierungen nicht näher einzugehen, da es unschwer 
ist, eine richtige Wahl zu treffen.

G attierung II. Der Fertigguß soll folgende 
Analyse zeigen

S i . .............................................1,20 %
S b i s ........................................ 0,12 %
Mn etwa.....................................0,90%
P biB . . .................................  0.35 %
geb. C e t w a ............................ 0,80 %
Graphit im Mittel. . . . . .  2,05 %
Ges.-C im Mittel 3,45 %

Der Abbrand an Mn beträgt etwa 30 %•
Bei ähnlichen Gattierungen der verstehenden Art 

ist in der Literatur der S-Gehalt stellenweise erheb
lich niedriger angegeben. Ich halte es hingegen 
nicht für erforderlich, den S im Fertigguß so ängst
lich niediig zu halten, da nach meinen Erfahrungen 
ein Gehalt von 0,12 %  S die Betriebssicherheit des
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Abgusses kaum beeinträchtigt, ganz abgesehen davon, 
daß es auch nicht so ganz leicht ist, bei Zusatz von 
Brucheisen aus dem Kuppeloien ein Eisen mit sehr 
geringem S-Gehalt zu erschmelzen. Ich habe seit 
Jahren die Erfahrung gemacht, daß fast alle von 
Hütten und Gießereien angeführten Gehalte an S 
im Roheisen bzw. im fer
tigen Erzeugnis zu niedrig 
ausfallen. Hierauf dürf
ten die häufig angegebe
nen geringen S-Angaben 
zurückzuführen sein. Man 
gattiere im vorliegenden 
Falle höchstens bis zu 
35% Bruch und verwende 
stets 10% Stahleisen und 
ebensoviel Stahlschienen
stücke.

G attierung III . Der Guß soll folgende Zu
sammensetzung aufweisen:

S i................................................  1,60%
S b i s ........................................ 0,12 %
Mn etwa.....................................0,70%
P e t w a .................................... 0.40 %
geb. C e t w a .............................0,60 %
Graphit im M it t e l ................ 2,80 %
Ges.-C im Mittel .....................3,40 %

Der Abbrand an Mn beträgt ungefähr 27 %. Es 
empfiehlt sich, nur bis etwa 40 %  Bruch zuzusetzen. 
An Stahleisen und Stahlschienenstücken verwende 
man regelmäßig je 5 %.

G attierung IV. Die Analyse des fertigen Gusses 
sei folgende:

S i ................................................. 2 ,00%
• S b i s .........................................0.14%
Mn etwa.....................................0,60 %
P e t w a .....................................0,80 %
geb. C e t w a .............................0J45 %
Graphit im Mittel.................... 2,85 %
Ges.-C im M itte l.................... 3,30 %

Man kann den Biuclizusatz unbeschadet dem Er
messen des Gießereilpiters anheimstellen, jedoch halte 
man daran fest, als Zusatzmaterial stete noch 5 %  
Stahlschienenstiicke zu verwenden.

Der Abbrand an Mn beträgt im Mittel 23 %.
Die noch fehlenden zwei Gattierungen setzen 

sich nur aus Bruch und Roheisen zusammen, und es 
sei mir daher gestattet, sie nur in ihren Endergeb
nissen nach Abzug des Abbrandes aufzuführen.

G attierung V.
S i .........................  2,50%
S etwa.................................. 0,14 %
Mn etwa.............................. 0,50%
P .................................0,90 bis 1,10%
geb. C im M itte l.............. 0,30 %
Graphit im Mittel . . . . .  2 ,90%
Gos.-C im M itte l.............. 3,20%

G attierung VT.
S i. . . . . ......................... . 3,00%
S e tw a ............................... 0,14%

Mn etwa. . . . . . . . . .  0,45 %
P ........................ .... . 1,20 bis 1,40 %
geb. C im M itte l.................... 0,15 %
Graphit im Mittel....................2,95%
Ges.-C im M itto l.................... 3,10%

Der Abbrand an Mn beträgt bei den beiden letzten 
Gattierungen etwa 20 %.

Der besseren Uebersicht wegen sind die Gat
tierungen nochmals in der Zahlentafel 1 vereinigt 
aufgeführt.

Probestäbe aus den sechs Gattierungen gegossen 
haben etwa, folgende Zugfestigkeit:

Gattierung I . . . . . 25 bis 27 kg/qmm
IX . . .  . . 22 „  25
III . . .  . . 20 „  22
IV . . .  . . 17 „  20
V . . . . . 15 „  17
VI . . .  . . 12 „  15 »

Die Probestäbe hatten ein Rohmaß von 23
24 mm Durchmesser und wurden auf 20,0 mm 
Durchmesser gedreht. Vorstehende Zahlen sind das 
Ergebnis jahrelanger Versuche.

Für eine genaue Gattierung ist natürlich auch 
die sorgfältigste Probenahme des gesamten Roh
eisens unbedingt erforderlich. Ich komme deshalb 
auf diesen Punkt noch zu sprechen, da der Gießerei
leiter sich vielfach die gröbsten Verstöße hiergegen 
zuschulden kommen läßt, ohne daran zu denken, 
daß nur die genaueste Probenahme des Roheisens 
eine Gewähr für die spätere Herstellung eines guten 
Abgusses bietet. Nur auf Grund der hierbei ge
fundenen analytischen Ergebnisse läßt sich die 
Gattierung berechnen, welche durch laufende che
mische und physikalische Untersuchungen des er
zeugten Fertiggusses auf ihre Richtigkeit hin er
probt werden muß.

Von jedem getrennt gestapelten Wagen Roheisen 
nehme man schon während des Ausladens auf jede 
Tonne eine Massel und richte sich z. B. bei 10 t 
so ein, daß 4 End-, 4 Mittel- und 2 Mutterstücke 
der Höhe nach durchbohrt werden, die Lochenden 
werden mittels Senkers' erweitert und dann mit 
einem stärkeren Bohrer aufgebohrt. Die hierbei 
fallenden Späne werden, von jeder Massel getrennt, 
auf sauberer Unterlage aufgefangen und durch Ab
wägen von etwa je 10 g zu einer Probe vereinigt.

Nur diese Methode führt zu einem befriedigenden 
Ergebnis und läßt Fehlerquellen auf das kleinste 
Maß herabmindem. (Fortsetzung folgt.)

Zahlontafol 1. U ob ors io lit  über d ie  G attieru n gen .

Gattie
rung I 

Im Gehalt 
Ton 

%

G aUIc- 
runtr It 

im Qchalt 
ton
%

Gattle- 
runjr III 

im Gehalt 
ton
%

Gattie
rung; IV 

Im Geholt 
von
%

Gattie
rung V 

Im Gehalt 
von
%

Gattie
rung YI 

im Gehalt 
Ton 

%
S i ................. 1,00 1,20 1,60 2,00 2,50 3,00
S . . . . . 0,10 0,12 0.12 0,14 0,14 0,14
Mn ................. 1.00 0.90 0,70 0,60 0,50 0,45
P ................. 0,30 0,35 0,40 0,80 0,90— 1,10 1,20— 1,40
gob. C . . . 0,90 0,80 0,60 0,45 0,30 0,15
Graphit. . . 2,60 2,65 2,80 2,85 2,90 2,95
Ges.-C . . . 3,50 3,45 3,40 3,30 3,20 3,10
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Stahlgußketten.
Von ®r.<sng. R ichard Krieger.

I |er Krieg, der so manche neue Aufgabe zu lösen 
■*—' zwang und Fortschritte zeitigte, auf die man 
andernfalls vielleicht noch Jahrzehnte hätte warten 
können, hat in Amerika dazu geführt, die Anfertigung 
von A nkerketten aus Stahlform guß im großen 
aufzunehmen und zwar, wie aus Mitteilungen1) her
vorgeht, mit solchem Erfolge, daß' die Ketten von 
dem American Bureau of Shipping und vom Lloyd 
zur Lieferung zugelassen worden sind. Wenn diese 
Angaben zutreffen —  und nach den beigebrachten 
Unterlagen hat man keinen Grund daran zu zwei
feln — , so ist das ein überraschendes Ergebnis, und 
wir haben bei der Wichtigkeit des Erzeugnisses alle 
Ursache, uns eingehender mit dieser Sache zu be
schäftigen. Es sei deshalb dem Verfasser gestattet, 
an dieser Stelle nicht nur kurz über die Mitteilungen 
in der amerikanischen Zeitschrift selbst zu berichten, 
sondern etwas ausführlicher auf den Gegenstand ein
zugehen.

Der Gedanke, K etten  zu gießen, ist nicht neu. 
Im Gegenteil, es sind eine ganze Reihe von Patenten 
aus dem vorigen Jahrhundert bekannt, die. sich 
mit solchen oder ähnlichen Verfahren beschäftigen, 
und lange vor Ausbruch des Weltkrieges konnte man 
gelegentlich in belgischen Kleinbessemereien Ketten, 
allerdings für gewöhnlicheG ebrauchszwecke bestimmt, 
gießen sehen. — Die schwache Seite jeder geschmie
deten Kette bildet die Schweißnaht ihrer Glieder. 
In dem Augenblicke, in dem- es gelingt, Ketten aus 
schmiedbarem Eisen einwandfrei und zugleich wirt
schaftlich zu gießen, ist das längst ersehnte Problem, 
Ketten nahtlos herzustellen2), mit einem Schlage 
gelöst. Kein Wunder, daß der Gedanke, Ketten 
zu gießen, stets etwas Verlockendes gehabt und 
immer wieder zu neuen Versuchen gereizt hat. Der 
Ansporn war um so größer, als die Nahtlosigkeit 
solcher Ketten nicht der einzige Vorteil gegenüber 
geschmiedeten ist. .

Zunächst kann man eine gegossene Kette in 
jeder beliebigen Länge, theoretisch sogar unendlich 
lang herstellen, im Gegensatz zu den nahtlos ge
walzten, deren Länge dem Walzgut entsprechend 

¡begrenzt bleibt. Dann ist man bei Stahlgußketten 
nicht auf die Verwendung eines bestimmten Roh- 

; stoffes beschränkt. Das Material der geschmiedeten 
Ketten wird durch die Schweißbarkeit desselben 
bestimmt, man kann nur Schweißeisen oder Flußeisen 
weichster Sorte dafür verwenden. Anders bei der 
gegossenen Kette, die dadurch einen großen Vor- 
sprung erhält. Durch Verwendung von Stahl höherer

J) Eoundry 1918, Juli, S. 310 ff.; Aug., S. 374 ff.
) Das Klattesche und ähnliche Verfahren, Ketten 

nahtlos zu w alzen , arbeiten zu unwirtschaftlich und 
kommen für den allgemeinen Gebrauch kaum ernstlich
i n Betracht.

Festigkeit, wobei natürlich entsprechend der eigen
tümlichen Beanspruchung der Kette ein Mindest
maß von Zähigkeit nicht unterschritten werden darf, 
kann man die Tragfähigkeit der- Ketten bzw. die 
Sicherheit bei einer bestimmten Belastung wesentlich 
erhöhen oder, wenn man sich mit dem bisherigen 
Sicherheitsgrade begnügen will, die Gliedstärke und 
damit das Gewicht der Ketten erniedrigen. Ferner 
ist die Verwendung von legierten Stählen möglich 
und damit eine weitere Steigerung der Güte der 
Ketten gegeben. Die Stege der Ketten brauchen 
nicht mehr wie bei den geschmiedeten Gliedern be
sonders eingesetzt zu werden, sondern können mit 
den Gliedern in einem Stücke gegossen werden. 
Schließlich könnte man noch die Kettenglieder an 
den Berührungsstellen, d. h. da, wo die größte Ab
nutzung stattfindet, verstärkt gießen und durch 
diese Verbreiterung der Glieder an den Verschleiß
stellen die Lebensdauer der Ketten ganz wesentlich 
erhöhen. Man sieht, die Vorteile sind so in die Augen 
springend, daß die Lösung des Problems wirklich 
des Schweißes der Edlen wert ist und die Ausbildung 
dieses neuen Verfahrens voraussichtlich reiche Früchte 
tragen wird.

Die beiden einzigen, wirklich ernst zu nehmenden 
Bedenken, die man gegen das Gießen von Stahl
ketten Vorbringen kann, sind'die Hinweise auf die 
Zufälligkeiten und die daraus gefolgerten Unzu
verlässigkeiten der Gießverfahren überhaupt und 
auf die Tatsache, daß die Widerstandsfähigkeit ge
gossenen Stahles gegen Stoß und Schlag, auf die es 
gerade bei den Ketten besonders ankommt, im 
allgemeinen geringer ist als die geschmiedeten oder 
gewalzten Materiales. Sicher ist, daß man sich mit 
dem Problem, Ketten zu gießen, nicht ernstlich be
schäftigen und es nicht befriedigend lösen kann, 
solange man sich nicht mit diesen beiden Einwänden 
auseinandergesetzt hat. Ehe auf diese beiden wichtig
sten Punkte näher eingegangen wird, mögen zunächst 
einmal die an der genannten Stelle veröffentlichten 
Angaben über die Herstellungsverfahren und die 
Ergebnisse der mit den Gußketten in Amerika ver
anstalteten Versuche besprochen werden. Sie geben 
bereits ein Bild, wie weit es drüben gelungen ist, 
die beiden Schwierigkeiten zu überwinden. Leider 
sind aus durchsicht gen Gründen gerade die Angaben 
über wichtige Einzelheiten der Herstellung, so des 
Vergütens, über die Zusammensetzung des Stahles 
usw., sehr spärlich. Ausgebildet wurde das ganze 
Verfahren in der N ational M alleable Castings 
Co. in C leveland. Vertreter der Regierung, der 
Ueberwachungsgesellschaften und der Privatindustrie 
wohnten den Versuchen bei.

Ueber die Form verfahren ist nicht viel zu 
sagen;sie ergeben sieh aus der eigentümlichen Gestalt
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der Ketten von selbst und bieten dem Gießereimann 
nichts Neues. Die Form kann nur aus Kernen zu
sammengesetzt werden, die in beliebiger Zahl, der 
Länge der Kette entsprechend, aneinandergefügt 
werden, wobei zwei Herstellungsmöglichkeiten vor
handen sind. Entweder formt man sämtliche Ket
ten glicder zusammenhängend auf einmal ab und 
gießt Glied für Glied in einer Hitze, oder man 
gießt erst die Hälfte der für eine Kette benötigten 
Glieder einzeln für sich, legt diese Einzclglieder lose 
in die Kerne ein und umgießt sie mit den Zwi

schengliedern. Nach 
beiden Verfahren 
will man in Amerika 
gute Ergebnisse er
zielt haben, benutzt 
aber jetzt vorwie
gend die letztge-

(Ticlastung und Unterlagen haben den nannte Herstel- 
gleichen Durchmesser wie die Ketten- i , *rxr igiiedcr.) . lungsart. Wenn da-

bei auch das Mate
rial der Kette aus zwei verschiedenen Schmel
zungen stammt und die Herstellung auf den
ersten Blick umständlicher ausschaut, so scheint
dafür die Sicherheit beim Formen und Gießen größer 
zu sein. Die Glieder kann man sowohl vom Steg Nvie 
von der Seite aus gießen, angeblich beides mit Erfolg. 
Dem Verfasser will die erste Art zweckdienlicher er
scheinen, weil ein sich an der Eingußstelle bildender 
Gußfehler im Steg als dem unwichtigsten Teile des 
Kettengliedes weniger schadet als im Gliede selbst. 
Bei der Wichtigkeit, die im vorliegenden Falle einem

durchaus gesunden 
und fehlerfreien 
Gusse zukommt, 

werden, nachdem 
das Gießen in nasse 
Formen, wie vor
auszusehen, kein be
friedigendes Ergeb
nis geliefert hatte, 
nur noch getrock
nete Formen ver
wendet.

Abbildung 2. Schlagprobe. Was den zu ver
wendenden Stahl 

anlangt, so goß man die Ketten anfangs aus dem sauren 
und später aus dem basischen Martinofen, ohne aber 
die gewünschten Güteziffernzu erreichen. Es war nicht 
möglich, die Festigkeit zu erhöhen,'ohne gleichzeitig 
die Widerstandsfähigkeit gegen Schlag merklich zu 
verringern. Deshalb ging man zu Elektrostahl und 
sogar zu legiertem Stahl über, wobei es gelang, ein 
Material ausfindig zu machen, das sich neben großer 
Bruchfestigkeit durch hohe Schlagfestigkeit aus
zeichnet und dessen Elastizitätsgrenze über 225 %  
und dessen Schlagfestigkeit fast 100 %  größer sein 
sollen als bei normalem Martinstahl. Wie diese 
Festigkeitswerte selbst sind und wie der Stahl zu
sammengesetzt ist, verschweigt leider der Bericht.

Es wird nur die Herstellung im Elektroofen hervor
gehoben und betont, daß der Stahl nicht mehr als 
0,04 %  P und S enthält.

Ueber die nachfolgende W ärm ebehandlung der 
K etten fehlen ebenfalls genaue Angaben. Es wird 
nur erwähnt, daß die Ketten auf einem Wagen lang
sam durch einen Ofen wandern, dessen Temperatur 
mit Hilfe selbstschreibender Pyrometer genau über
wacht wird, daß sie nach dem Verlassen des Ofens 
in Wasser abgelöscht und in einem zweiten Ofen an
gelassen werden.

Die M aterialprüfung der Ketten wurde nur 
mit Stegketten vorgenommen,« und zwar sowohl an 
einzelnen Gliedern wie an mehrgliedrigenJ Ketten
stücken, sowohl durch ruhende Belastung wie durch 
Schlag. Lose Kettenglieder wurden u. a., wie iu 
Abb. 1 skizziert, auf runde Unterlagen von gleichem 
Durchmesser wie die Glieder gelegt, steigend belastet 
und die jeweiligen Durchbiegungen gemessen. Zahlen
tafel 1 und 2 geben ein Bild, wie sich geschmiedete 
und gegossene Glieder dabei verhielten.

Zahlontafol 1. G osohm iodotes K otton g liod . 
Durchmesser des Gliedes =  50,8 mm, Entfernung von 

Mitte zu Mitte der Unterlage =  203,2 mm.
Belastung Durchbiegung Belastung Durchbiegung

in kg' in mm ln kg ln mm

11 340 0,00 45 360 8,38
22 680 0,25 56 700 21,08
34 020 1,52 65 772 42,16

Dio Belastung konnte nicht weiter gesteigert worden, 
weil die Unterlagsstützen unter dem Gliede wegschlupften. 
Der Biegungswinkel des Gliedes betrug 53,5 °.

Zahlentafel 2. S ta h lg u ß k otten g lied .
Abmessungen wie bei Zahlentafel 1.

Belastung in kg Durchbiegung in mm

65 772 ,0,00
73 030 : 0,25

102 060 ' 4,32
Das Glied brach an einer Seite dicht am Steg bei einer 

Belastung von 107 639 kg. Der Bruch war gesund.

Für die Schlagproben benutzte man bei einzelnen 
Gliedern die in Abb. 2 skizzierte Vorrichtung. Der 
Fallbär wog 744 kg. Das Ergebnis ist in Zahlentafel 3 
zusammengestellt.

Zahlentafol 3. E rgebn isse  der Sohlagversuehe.

Material
Fall- 
höhe 
in m

Durch
biegung 

in o
als

Geschmiedet 1,83 21 Nicht gebrochen
Geschmiedet 2,13 32 Nicht gebroohen
Geschmiedet 2,44 — • Gebrochen
Geschmiedet 2,44 36 Nicht gebrochen
Gegossen 2,44 11 Nicht gebrochen
Gegossen 2,44 12 Nicht gebrochen
Gegossen 3,05 - 1) Beim zweiten Schlag

von 3,05 m Höhe
gebrochen

Gegossen 3,66 Gebroohen

Dann spannte man fünfgliedrige Kettenstücke 
von 50,8 mm Gliedstärke in die in Abb. 3 gezeichnete 
Einrichtung, wobei die Anordnungen so getroffen

1) Nioht gemessen.

Abbildung 1. Biegeprobe.
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wurden, daß die halbe, vom Fallbär 
entwickelte Energie auf die Kette über
tragen wurde. Mit dem 744 kg schweren 
Bären wurden jedesmal drei Schläge aus
geübt, mit einer Fallhöhe von 1,52 m be
ginnend und die Höhe nach je drei Schlä
gen um je 1,52 m steigernd. Während die 
eine geschmiedete Kette beim vierten 
Schlage aus 3,05 m Höhe und die zweite 
beim elften Schlage aus 6,1 m Höhe brach, 
konnte bei der gegossenen Kette selbst 
nach dem 21. Schlage aus 10,7 m Höhe 
nicht die geringste Verletzung oder Defor
mation eines Gliedes festgestellt werden.

Endlich stellte man noch f lgende Ver
suche mit Stahlgußketten verschiedener 
Gliedstärke an. Fünfgliedrige Ketten
stücke wurden in eine Zerreißmaschine 
gespannt und belastet: 1. mit der für ge
schmiedete Ketten vorgeschriebenen lleck- 
belastung, 2. der vor
geschriebenen Bruch
belastung und 3. mit 
einer gegen zwei um 
40 %  gesteigerten Be
lastung. Nach jeder 
Belastung maß man 
die Verlängerung der 
drei nritelsten Glieder.
Zum Schlüsse steigerte 
man die Belastung noch 
bis zum Bruch der 
Kette. Keine Kette A b b i l d u n g  3 . 

brach bei der um 40 %  Prüfung mit Eallbär. 
vermehrten Bruchbe
lastung und erst bei einer weiteren er 
heblichen Steigerung derselben erfolgte 
der Bruch, trotzdem verschiedene Ketten
glieder an der Bruchfläche kleine Guß
fehler zeigten. Die Ketten von 35 mm 
Gliedstärke brachen durchschnittlich erst 
bei 90 000, die von 51 mm bei etwa 
190 000 und die von 57 mm bei etwa 
230 000 kg Belastung. Man vergleiche 
damit die Bedingungen des Germanischen 
Lloyd, der für diese drei Kettensorten als 
Bruchprobe eine Belastung von 52100, 
103 200 und 128 900 kg vorschreibt. Die 
Stahlgußketten hielten demnach eine Mehr
belastung von ungefähr 80 %  der vor
geschriebenen Bruchbelastung aus. Ja 
man spannte sogar Ketten ein, die wegen 
äußerlich erkennbarer Fehler unverkäuflich 
waren, um den Einfluß derselben auf die 
Haltbarkeit der Ketten festzustellen, und 
fand das gleich gute Ergebnis. Bei einer 
dieser Ketten brach nicht einmal das 
fehlerhafte, sondern ein anderes gesundes 
Glied. Auch Ketten, die manvörher Schlag
proben ausgesetzt hatte und dabei nicht zu
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Steÿetrichter
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Pro beertet. St. 

S. frübeentnakmestet/e

Bruche gegangen waren, wie z. B. Probe 4 in Zahlen
tafel 4, belastete man' noch nachträglich bis zum 
Bruch, und auch dann war das Ergebnis durchaus 
befriedigend. Die nach der letzten Belastung (Bruch
belastung +  40 %) gemessene Dehnung der drei 
mittelsten Glieder schwankte bei den 35 mm dicken 
Ketten zwischen 1,8 und 2,3, bei den 51 mm dicken 
zwischen 2,3 und 3,3 und bei den 57 mm starken 
zwischen 3,6 und 8,4 mm.

Zum Schlüsse wurden noch die nachstehenden, 
sehr interessanten Vergleichversuche mit geschmie
deten und gegossenen Ketten ausgeführf;. Man be

nutzte dafür wieder fünfgliedrige Ketten von 51 mm 
Gliedstärke und unterwarf sie einer großen Anzahl 
von Schligproben in der früheren Weise, daß man 
mit einer Fallhöhe von 1,52 m Höhe begann und sie 
nach je drei Schlägen jedesmal um 1,52 m steigerte. 
Ketten, die dann noch nicht gebrochen waren, wurden 
noch weiteren Schlägen, die Fallhöhe bis auf 10,67 m 
steigend, ausgesetzt. Vor jeder Vermehrung der Fall
höhe maß man ebenfalls die Dehnung an den drei 
mittelsten Gliedern. Das Bärgewicht war wieder 
744 kg. In Zahlentafel 4 sind die Ergebnisse zu
sammengestellt. Sohluß folgt.)

0 Ms p s

% % % %

0,16 0,70 0,035 0,050
0,40 0,65 0,040 0,052

R an d
K ern

¡Umschau.

Biege-
wlckel

E>rb-
EClllag-
prote

Streck
grenze

Festig
keit 

20 m m

Dehnong Ein
schnü

rung

Zahlentafel 1. Z u sa m m en setzu n g  der R a n d - und  K e rn p ro b o  an der B ru ch ste lle .

Abbildung 1. Anordnung beim Oiefien des Anken.

Der Anker -war schräg liegend gegossen worden, und 
zwar derart, daß das Schaftende um 100 mm gegen die 
Horizontale nach unten geneigt war, damit der Schaft 
als schwächster Teil des Ankers beim Guß unter Druck 
stand und so Gewähr für ein sicheres Auslaufen gegeben 
war (Abb. 1). Am Schaftende befand sich eine Luft
pfeife für die Gasabführung. Der Einguß erfolgte durch 
einen großen Eingußtrichter von 748 mm Länge, 295 mm 
Höhe und 500 mm Breite, der auf dem Blatt saß. Als der

Eingußtrichter zu drei Viertel voll, also die" ganze Form 
vollständig mit Stahl gefüllt war, wurde der Einguß
trichter mit feiner Holzkohlo abgedeckt und langsam voll- 
gegossen. Nach kurzer Zeit wurdo sodann nochmals 
warmer Stahl aus der gleichen Pfanne nachgefüllt. Nach 
dem Freimachen des Stückes zur Vermeidung von Wäime- 
rissen blieb die Form in üblicher Weise mehrere Tage 
stehen,, worauf das Stück^ normal auegeglüht^wurde. 
Beim Abschneiden des 
Eingußtrichters am 
Blatt war äußerlich 
kein Lunker sichtbar.
Auch im übrigen gab 
das Gußstück keino 
äußerlichen Fehlstel
len zu erkennen.

Aus einer nahe 
der Bruchstelle ent
stammenden Scheibe 
(Abb. 2) wurdo das 
Viertel a, b, c, d 
herausgesägt. Abb. 3
gibt das Aetzbild die- Abbildung 2. Der Bruchstelle ent-
ses Viertels wieder. Es nommcneScheibe, von der zwei Proben
zeigt deutlich in der der weiteren Untersuchung dlcnien.
Mitte des Ankerschaf
tes eine auffällige Stelle. Zwecks Aufklärung wurdo sowohl
vom Rande wie auch vom Kern (vgl. die bezeichnctcn 
Stellen in Abb. 2) jo ein Sehliffbildin 40facher Vergrößerung 
hergestellt (Abb. 4 und 5). Abb. 4 stellt die Randzonc, 
Abb. 5 die Kernzone dar.’ Der weiße Bestandteil beider 
Bilder stellt den Ferrit, der dunkle den Perlit dar. Deut
lich geht hervor, daß das durch Abb. 5 wiedergegebene 
Schliffbild einen weit höheren Perlitgehalt aufweist als 
das durch Abb. 4 dargestellte, welcher Umstand auf einen 
entsprechend höheren Kohlenstoffgehalt des Kernes 
gegenüber dem Rand hinweist. Dieses Ergebnis wurdo 
auch durch die chemische Analyse bestätigt, dio die 
in Zahlentafel 1 angegebene Zusammensetzung für Rand 
und Kern ergab.

Während mithin dio Randzone normale Werto zeigt 
enthält die Mitte des Ankerschaftes ah der betreffenden 
Stelle eine gegenüber dem Rande hochkohlenstoffhaltigo 
Einlagerung, die mit dem Mißerfolg beim Fallversuch 
augenscheinlich in Verbindung steht. Um dio Ursache 
dieses Unterschiedes im Kohlenstoffgehalt zwischen Kern

Untersuchung eines Ankers.
(Hierzu Tafel.,6 und 7.)

Zur Untersuchung lag ein beim 'Fallversuch nach der 
Vorschrift des Germanischon Lloyd (3,5 m Fallhöhe auf 
eine 500 mm starke Unterlagsplatte von 18 000 kg Ge
wicht) gebrochener Moring-Anker vor. Vorgeschricben 
war eine. Festigkeit von 40 bis 55 kg/qmm bei 18 %  
Dehnung. Das Rohgewicht des Ankers betrug mit Steiger 
etwa 6000 kg, das Fertiggewicht etwa 4100 kg.
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Abbildung 3. Aetzbiid vom Querausschnitt. Spiegelbild.
Vz natürl. Orüße.

Abbildung 4. Rand, geätzt.



Abbildung: 6. Makroskopprobc 1, stark porös. »/«* natürl. Größe.

Probe 1 = Rand. Probe 2 = Kern. Probe 3 = Kern.

Abbildung1 7. Makroskopprobc 2, porös. Zur Entnahme der Festigkeitsproben zersägt

*/* natürl. Größe.
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Abbildung 10. Makroskopprobe G. '/j natürl. Grüß«.

3)r.=3rtg. C a r l W a l d e c k : Untersuchung

Makroskopprobe 4.

Makroskopprobc 5.

Abbildung 8.*

Abbildung 9.

eines Ankers.

»/a natUrl. Größe.
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Abbildung 12. Kern, geätzt. Abbildung 13. Rand, geätzt.

Abbildung 16. Probe 2 Kern, geätzt.Abbildung 14. Probe 1 Rand, geätzt. x 40
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und Rand festzustellen, wurden verschiedenen in Abb. 1 
mit 1 bis 6 gekennzeichneten Stollen Proben entnommen. 
Zunächst wurde von jeder Probe ein mikroskopisches Aetz- 
bild hergestellt. Diese in Abb. 6 bis 11 wiedergegebenen 
Aetzbilder zeigen deutlich, daß sich die harte Einlagerung 
durch den ganzen Anker hindurchzieht und nach dem 
oberen Teil des Schaftes hin wesentlich schwächer wird. 
Die in Abb. 12 bis 23 dargestellten Schliffbilder in 40facher 
Vergrößerung, von denen, s'ch immer je eins auf den Rand 
und ein weiteres auf den Kern der betreffenden in Abb. 1 
gekennzeichneten Stellen bezieht, bestätigen .vollauf das 
vorerwähnte Ergebnis. Zwischen Abb. 12 (Band) und 
Abb. 13 (Kern) ist nur ein unbeträchtlicher, aber trotz
dem deutlich in die Erscheinung tretender Unterschied 
im Perlit und somit Kohlenstoffgehalt za erkennen, was 
mit dem oben besprochenen Ergebnis übereinstimmt, 
daß die Einlagerung im oberen Teil des Schaftes ab
nimmt. Schon bei den sich auf die Probestelle 2 be
ziehenden Schliffbildern 14 (Rand) und 15 (Kern) ist 
der Unterschied deutlicher und wird in den darauf
folgenden noch ausgeprägter.

Der metallographische Befund wurde durch die che
mische Analyse bestätigt, deren Ergebnis in Zaiiientafel 2 
wiedergegeben ist.

Zahlentafel 2. Z u sam m en setzu n g  der R a n d - und 
K e rn p ro b e n  an den v ersch ied en en  in  A bb. 1 

gek en n ze ich n eten  S tellen  1 bis 6.

Probestelle 0
%

Mn
%

P

%
8
%

Sl

%

1. Rand . . . . 0,12 C,G7 0,018 0,058 0.41
2. Rand . . . . 0,14 0,07 0,048 0,058 0,41
3. Kern . . . . 0,44 0,67 0,052 0,061 0,41
4. Rand . . . . 0,11 0,07 0,034 0,038 0,47

Kern . . . . 0,43 0,68 0,052 0,062 0,42
5. Rand . . . . 0,11 0,68 0,036 0,03S 0,46

Kern . . . . 0,44 0,68 0,054 0,062 0,42
G. Rand . . . . 0,11 0,65 0,036 0,042 0,45

Kern . . . . 0,43 0,68 0,051 0.058 0,43

Es muß demnach nach primärer Erstarrung der 
RaDdzonen auf irgendeine Weise eine Aufkohlung des 
im Innern noch flüssigen Stahles erfolgt sein. Ein viel
leicht versehentliches Nachgießen aus einer Pfanne mit 
härterem Stahl durch den Eingußtrichter ist ausgeschlossen, 
da an dem fraglichen Betriebstage kein härterer Stahl
formguß hergestellt worden 
war. Es handelt sich dem
entsprechend fraglos aus
schließlich um den weicheren 
Stahl, der im flüssigen Zu
stande innerhalb des Guß
stückes eine Aufkohlung er
fuhr. Die Phosphor- und 
Schwefelgehalte weisen auf 
eine deutlich ausgeprägte 
Steigerung hin, wodurch also 
auch der Kohlenstoffgehalt 
im Innern des G ußstückes eine 
gewisse Erhöhung erfahren 
haben kann, die aber selbst
redend nur einen unbeträcht
lichen Bruchteil der tatsäch
lich auftretenden Unter
schiede im Kohlenstoffgehalt 
zwischen Rand und Kern zu 
erklären vermag. Die einzige 
noch verbleibende Möglich
keit einer Aufkohlung des in
neren Gußteiles besteht darin, 
daß entweder beim Nach- 
saugen des flüssigen Stahles 
feine Holzkohlenteilchen mit

gerissen wurden, die sich früher oder später im Stahl 
lösten, oder daß der im Eingußtrichter stehende flüssige 
Stahl beträchtliche Teile der Holzkohle an Ort und 
Stelle löste und auf diese Weise als harter Stahl heim 
Schwinden nachgesaugt wurde. Wahrscheinlich werden 
die letztgenannten Umstände zusamrn en die Aufkohlung 
hervorgerufen haben.

Schlußfolgerungen: Der Bruch des Ankers ist durch 
eine härtere Einlagerung verursacht, s deren Entstehung 
mit der zum Abdecken des, Eingußtrichters verwendeten 
Holzkohle in Beziehung steht, indem, die feinen Holz
kohlenteilchen von gut warmem Stahl entweder mecha
nisch mitgerissen oder an Ort und Stelle gelöst wurden. 
Derartige härtere Stellen sind hei stärkeren Stahlform
gußstücken, die mit einem Eingußtrichter gegossen sind, 
öfter zu beobachten, beispielsweise bei großen Treibrad
sternen, an denen sich zuweilen beim Bearbeiten des 
Gegengewichtes der ehemalige Sitz des Eingußtrichters 
durch schwerere Bearbeitung deutlich bemerkbar macht. 
Es empfiehlt sich deshalb, massige Gußstücke, zu denen 
das Blatt des Moring-Ankers zählt, nicht mit einem, 
sondern mit mehreren Eingußtrichtern herzustellen, 
ferner zum Abdecken des Eingußtrichters nicht zu feine 
Holzkohlenteilchen zu verwenden. Allerdings sind auch 
zu grobe Teilchen wegen nicht so guter Wärmeisolierung 
zu vermeiden. In zahlreichen Fällen ist jedenfalls die 
Verwendung vön Schlacke u. dgL eher zu empfehlen als 
diejenige von Holzkohle. Sr.-^lig. Carl Waldeck.

Anlage einer mittleren Graugießerei unter Ausnutzung 
einer Geländestufe.

Der Entwurf einer mittleren oder kleinen Gießerei 
bedarf ebenso gründlicher Durcharbeitung wio dor einer 
Großgießerei und stellt mitunter recht schwierige oder 
doch eigenartige Aufgaben. Erst wenn allgemein auch 
beim Entwürfe der kleinsten Gießerei alle in Frage kom
menden Umstände ihrem vollen Umfange nach gewürdigt 
und berücksichtigt wurden, wird von einem allgemeinen 
Fortschritte dor Gießereitechnik die Rede sein können. 
Ein treffliches Beispiel einer unter schwierigen Verhält
nissen gut ausgeführten Mittelgießeroi bietet die neue 
Anlage der New London Ship and Engine Co. in Groton, 
Conn.1) Es handelte sich darum, auf einem gegebenen 
Grundstücke, das von einer beträchtlichen Geländestufe 
durchzogen ist, eine Gießerei für schwierigeren Grauguß

J) Wir entnehmen diese Ausführungen einer ein
gehenderen Beschreibung in Foundry 1917, Febr., S. 43/7.

Abbildung 1. Gesamtansicht der neuen Gießerei der New. London Ship and Engine Co* 
in Groton, Conn., yon Südwest.

x m ,, 40
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(Teile für Dieselmotoren), etwas Stahlguß und beträcht
liche Mengen von schmiedbarem Guß in einer Gesamt
menge von täglich etwa 30 t zu errichten, und dabei eino 
spätere Erweiterung der Anlage auf ihre doppelte 
Leistungsfähigkeit im Auge zu behalten. Die spätere 
Erweiterung kann nur im Laufe der Längsrichtung der 
Geländestufe erfolgen.

bei ähnlichen stufenförmigen Bodenverhältnissen vorge
sehenen Rohstoffzufuhr zur oberen und Abbeförderung 
der fertigen Ware von der unteren Stufe muß hier sowohl 
die An- wie dio Abfuhr an der unteren Stufe erfolgen, 
denn nur diese hat Bahnanschluß. Man brachte darum 
das Sandlager sowie alle sonstigen Roh- und Hilfsstoff
lager, die Gußputzerei und die Versandabteilung im

a = Mündung des Yerbindungsschachtes. b « Wage, c =• Wagerecht verschiebbare Türe, d *s Gleise, e ■** 150 mm 

starker Betonboden, f = Gußputzerei. r = Sandstrahlgebläse, h *=» Eingang. 1 *=* Abteilungen für Rohsand, k => Sund- 

misch-Maschine. 1 == Aufzug, m = Zweiteilige lotrechte Schiebetüren, n = Trockenkammerschornsteln. o *=* Warm- 

wasserkessel. p » Kompressor, q == 275 mm hoher Betonsockel, r = Motor, s =a Ziegeimauer mit oberer Glasfüllung.

Man entschloß sich, den Bau mehrgeschossig auszu- 
f¡ihren, dergestalt, daß ein unteres'  Stockwerk vor die 
Geländestufe gesetzt, dio Stufe selbst mit einor Stütz
mauer abgefangen und dann teilweise auf dem unteren 
Stockwerke, teilweise auf dom Grunde der oberen Stufo

Unterbaue unter, woselbst sich auch die Kessel der 
Warmwasserheizanlage und die Kompressoren für die 
Druckluftanlago bofinden. Dio Verbindung des Unter
baues mit dem Hauptgeschosse wird durch einen elek- 
trisoh betriebenen Aufzug von 2000 kg Tragfähigkeit,

Abbildung 3. Grundriß des Haupt̂ eschoisei.

» = Trockenkammer. b — Rolladen, c = .Gleise. d =* Verbindung schacht mit der Gußputicrei. e «=■ Elektroofen, 

f k. Staubsammler, g *4 Kanzlei, h = Abort, i -- KuppeloTen. k Künftiger Kuppelofen. 1 — Zukünftiger G-t-Teraper- 

ofen, m — Aufzug, n — Kernmacherei, o =* Kerntrockenkommern, p = Stützmauer Im Untergeschoß. q'.» Gießgrube.

der Hauptbau erriehtet wurde. Dieser besteht aus zwei 
Schiffen, einem höheren, breiteren für die Formorei 
und einem schmäleren, niedrigeren für verschiedene Hilfs
betriebe. Nur der Teil des Seitenflügels, in dem die 
Kuppelofenanlago untorgebracht ist, erhielt die gleiche 
Höhe wie die Haupthallo. Abb. 1 gibt einen Blick auf die 
ganze Anlage von Südwest aus wieder, während Abb. 2 
einen Grundriß des Unterbaues und Abb. 3 einen solchen 
des Hauptgeschosses zeigen. Entgegen der sonst meist

oino breite gerade Treppe und einen Verbindungsschacht 
von 3,3 X 2,1 m Querschnitt bewirkt.

Das obore Geschoß ist durch eine Säulenreihe in 
zwei Längsschiffe geteilt. Abb. 4 gewährt ein gutes Bild 
seiner Einteilung und läßt insbesondere bei I die Ab
schlußwand des in einem Zwischengeschosse unterge
brachten Umkleide- und Waschraumes —  den Grundriß 
desselben zeigt Abb. 5 —  und bei II diejenige des darüber, 
neben der Gichtbühne, untergebrachten Laboratoriums
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(Grundriß siehe Abb. 6) erkennen. Ein K u pp olo fon  
von 1050 mm lichter Ausmauenmgsweito schmilzt stünd
lich ö bis 7 t Eisen und soll boi der kommonden Vergröße
rung durch einen zweiten Ofon (in Abb. 3 punktiert an- 
gogebon) ontlastot werden. Die G ich tb ü h n e(9,4 x  7,3 m) 
hat betonierten, mit 10 mm starken Blechplattcn bedeck-

oiner Herman - RiiHelma- 
schino mit einer Tischflächo 
von 1000 x  1250 mm be
wirkt. Vor den Kuppelöfen 
befindet, sich eine Gießgrube 
q mit3600x 3000mm Grund
fläche. D ieK ornm acheroi 
(18 x  S m Grundfläche) in 
der. Südwestecke des oberen 
Seitenschiffes ist mit einem 
elektrischen 1-t-Hebozeugo, 
zwei Trockenkammern (4,6 
X 3 m  und 3 x  2,4 m) von 
2,4 m Höhe mit ausfahrbaren 
Wagen und einem Trocken
ofen mit Schubfächern aus
gestattet. Die Befeuerung 
diesor Trockcneinrichtungen 
erfolgt mit Koks und er
möglicht die Innehaltung 
einer gleichmäßigen Trok- 
kenwärme von 200 °. Die 

G ußputzerei (16,7 x  16,7 'm Grundfläche) im Nord
ende dos Unterbaues (Abb. 2) erhält dio Zufuhr 
rohon Gusses durch den Verbindungsschacht und ver
lädt den fortigen Guß unmittelbar auf dio Wagen 
eines Normalspurgleises, das sie auf eino Schiebo- 
bühnq außerhalb des Siidendos des Baues befördert,

ten Boden, ist durch oino Wendeltreppe mit dom untor 
ihr angoordneten Gebläseraume und durch einon Aufzug 
mit der Gießerei und dem Untergesohosse verbunden. 
Dio Sätze werden auf der Gichtbühne zusammengcstellt 
und gewogen. Das L aboratorium  (7,3 x 5,4 m, Abb. 7) 
ist mit allen jüngsten Behelfen ausgestattet, selbst ein 
elektrischer Glüh- und Schmelzofen fehlt nicht. Zur 
Herstellung des flüssigen Stahles dient ein Snyder elek
trischer Schmelzofen von 1% t Fassungsvermögen, 
während ein Tomporofen zwar vor
gesehen, aber noch moht ausgoführt 
ist. Zur Wiedergewinnung desSpritz- 
und Tropfeisens aus den verschie
denen Schlacken ist im Unter
geschosse ein elektrischer Scheide- 
apparat aufgestellt.

Die 53,4 x 16 m l große G ieß
halle (Abb. 4) ist mit zwei auf 
derselben Fahrbahn verkehrenden 
Laufkranen von jo 5 und 10 t 
Tragfähigkeit versehen, deren einer 
den aus den Formkasten entleerten 
Guß durch den Verbindungsschacht 
d am nördlichen Gießereiende in 
die Gußputzerei befördert; In der 
südlichen Hälfte der Halle wird 
Naßguß erzeugt, in der nördlichen, 
in der sich ein Trockenofen von 
6 x 4 m  Grundfläche mit Ausfahr
gleis und Rolltüre befindet, Trok- 
kenguß. Die Formerei wird «teil
weise von Hand, teilweise ,dnrch 
Handpressen-und teilweise mittels

von wo dio Ware der Bearbeitungswerkstätto zu
geführt wird. • Dio Putzerei ist mit einem elektrischen 
vom Boden aus zu bedienendon Laufkrano von 3 t Trag
fähigkeit und 7 m Spannweite, mit Sohmirgelschleif- 
maschinen, Druckluftmo.ßeln, einem Sandstrahlgebläse 
mit Drehtisch und einor Scheuortrommel (10 PS) ver
sehen. Ein 7J4pferdiger Westinghouse-Exhaustor, an 
den dio einzelnen Arbeitsmaschinen angcschlosson sind, 
sorgt für dio gründliche Entstaubung diesor Abteilung.

Abbildung 7. ÜIICK in aas j.aDoraiorium.

Abbildung? 0. 

a = Zukünftiger Kuppe’ofen. b = Emaillierter 
Ablauf, 300 X 850. c = Laboratorium, d — Wagen, 

e *  Aufzug.

a «<= Eiserne Schränke, b «= Waschtrog, c s= Wendel

treppe. d = Gebläse, o *=» Aufzug, f =» Kuppelofen.
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Die Sandanf bereitung ist im Untergeschosse neben brauchbares Verfahren • zur Herstellung solcher Güsse: 
dom zehn Abteilungen umfassenden Sandlager unter- zu entwickeln, stellen die Seilerswerke in Philadelphia
gebracht. Ein Schmalspurgleis vor diesen Abteilungen schon seit dem Jahre 1888 unter Outerbridges Leitung
vermittelt die Beförderung des Rohsandes zu einer solche Gußstücke her, und gerade die hochwertigsten,
3-PS-Mischmaschine, worauf er mittels einer gleichfalls von den meisten Wettbewerbern vergeblich umstrittenen
elektrisch betriebenen Siebmaschine vollends fertig ge- Abgüsse dieser Werke entstammen- gußeisernen Formen,
macht wird. Die Beförderung des Altsandes in die Auf- Ursprünglich beschafften sich die großen Hartguß
bereitung erfolsrt gleich der des Neusandes zur Gießerei räderwerke ihr flüssiges Eisen durch Schmelzung der
durch den großen Verbindungsschacht. Der U m kleide- Hauptmonge im Flammofen; der Qualitätsausgleich
und W aschraum  (Abb. 5) enthält neben ausreichender wurde in der Pfanne mit siliziumrefcherem, in einem kleinen
Waschgelegenhoit für jeden Mann einen absperrbaren Kuppelofen nebenher geschmolzenem Graueisen erreicht.
Schrank. Ein6 Wasserleitung mit zahlreichen Zapf- Um den kostspieligen Kuppelofenbetrieb auszuschalten,
stellen versorgt die Mannschaft mit stets erreichbarem bemühte man sich,'das flüssige Eisen in der Pfanne durch
gutem Trinkwasser. verschiedene Zusätze entsprechend zu beeinflussen.

Dor L ü ftu ng und ^Beheizung der ganzen Anlage Outerbridge begann zu dem Zwecke schon im Jahre 1S80
wurde besondere Sorgfalt gewidmet. Im Dache der durch Zusätze von Aluminium und Spiegeleisen das Eisen
Gießhalle befinden sich zwei Stück 7%pfcrdige Sturte- unmittelbar vor dem Vergießen zu behandeln, erzielte
vant-Ventilatoron von 1200 mm Durchmesser, dio so damit auch einige Erfolge, die aber nicht ausreichend
einsebaut sind, daß sie bei geöffneten unteren Fenster- waren, den Kuppelofen ganz zu beseitigen. Dagegen
fliigeln auch im Ruhezustände luftabsaugend wirken, in brachten ihn systematische Versuche- mit Ferromangan
Tätigkeit gesetzt aber selbst während der schlimmsten ans Ziel. Ein Zusatz von 0,5 kg achtzigprozentigem fein
Rauch- und Gasentwicklung beim Gießen eine reine gepulvertem Ferromangan zu 300 kg hoch härtbarem
Atmosphäre im Arbeitsraum gewährleisten. Dio Warm- Eisen immittelbar vor dem Gusse verminderte die Härte-
-wasserheizung,- deren Kessel im Untergeschosse neben tiefe um etwa 2 5 %  bei gleichzeitiger Steigerung der
dem Kompressorraumo untergebracht ist, sichert durch 
reichlich bemessene, übor die gesamte Anlage verteilte 
Heizkörper im Falle niedrigster Außentemperatur eine 
Innenwärme von 15%°. Am Tage hat das Sonnenlicht 
fast ungehemmten Zutritt zu den meisten Arbeitsräumen, 
insbesondere zur Gießhalle und zur Kernmacherei. Dio 
künstliche Beleuchtung wird in der Haupthalle durch 
oberhalb der Kranbahn angebrachte Stiokstofflampen 
und durch vier starke Lampen unterhalb dos Laufkranes 
(Abb. 4), dio sich mit diesem hin und her bewegen, 
bewirkt. Außerdem befindet sich an jeder Säule in 1,2 m 
Höho ein Steckkontakt zum Anschlüsse für Einzelglüh- 
lampcn. Daß auch alle übrigen Räume reichlich mit 
Glühlampen versehen sind, bedarf kaum der Erwähnung.
Das Netz der Druekluftleitung (6 at) erstreckt sich übor 
die ganze Gießerei, Kernmacherei und Putzerei, an jeder 
Säule befindet sich eine Anschlußstelle. Die gesamte 
Anlage arbeitet in befriedigendster Weise und ermög
licht es, mit nur 92 Mann (darunter 25 Former und 
23 Kernmacher) dio beabsichtigte Leistung von täglich
30 t im regelmäßigen Betriebe zu erreichen. Dabei ist Abbildung l. Support mit seinen eisernen
zu erwägen, daß es sich hauptsächlich um Teile für Diesel
motoren,' also um empfindliche, fast durchweg zu be- Zugfestigkeit um 30 bis 40 %  und Verminderung der
arbeitende Ware handelt, die beste Former- und Kern- Schwindung um 20 bis 30 % . Die Analyse ergab als Ursache
macherarbeit bedingt. dieser Wirkungen dio Ueberführung etwa der Hälfte des

Zur kommenden Vergrößerung soll die Anlage etwa gebundenen Kohlenstoffes in Graphit. Das in der an-
auf das doppelte Maß nach Norden zu verlängert werden. gegebenen Weise dem Eisenbade zugeführte Mangan
Die Aufstellung eines zweiten, vielleicht auch eines wirkt außerdem als desoxydierendes und entschwefelndes
dritten Kuppelofens bedingt eine Verlegung des Labora- Flußmittel, doch nur bei so siliziumarmem (unter
toriums und des darunter befindlichen Umkleide- und 1 %  Si) und an gebundenem Kohlenstoff reichem
Waschraumes, den Zubau je einer weiteren Kern- und Eisen, wie es'für Hartgußräder verwendet wird1). Bei
Formtrockenkammer, läßt aber im übrigen den bestehen- gewöhnlichem siliziumreichem und an gebundenem Kohlen
den Betrieb völlig unberührt. Dio Gußputzerei wird im stoff armem Gußeisen bietet ein Manganzusatz nicht
Raume des entstehenden Neubaues erweitert und die nur keinen Vorteil, sondern wirkt im Gegenteil eher
Zuführung des Gusses erfolgt nach wie vor durch den be- schädlich.
stehenden Verbindungsschacht, der sich dann ungefähr Die mit den Manganzu’sätzen erreichten guten Wir-
in der Mitte der erweiterten Gießhalle befinden wird. kungen gaben Veranlassung, auch Silizium zu solchen

0. Irresberger. Versuchen zu verwenden. Outerbridge verwendete dazu
wiederum von vornherein siliziumarmes Eisen, das in 

Gußeiserne Dauerformen. eisernen Formen gegossen durchaus weiße Bruchflächen
Während der jüngsten Tagung der Philadelphia erlangte und selbst beim Gusse in Sandformen weiße

Foundrvmen’s Association im Mai 1917>) machte A lex. Kanten der Bruchfläehcn bewirkte. Das Silizium wurde
E. Outerbridge jun. bemerkenswerte Mitteilungen über h l. Form von fein gepulvertem 50prozentigem Ferro-
gewisse Ergebnisse seiner metallurgischen Versuche mit Silizium unmittelbar vor dem Gusse dem Eisen in der
Gußeisen und deren Verwertung zur Erzeugung einwand- Pfanne zugesetzt. Schon ein Zusatz von 0,3 %  Si genügte,
freier und leicht bearbeitbarer Abgüsse in eisernen Formen. "
Während man sich im letzten Jahrzehnt vielerorts mit l ) Outerbridge gibt leider dio Zusammensetzung
mehr oder weniger bescheidenem Erfolge abmühte, ein des Eisens nicht näher an, doch dürfte nach anderen
.------------- :-------  Angaben (St. u. E. 1916, 29. Juni, S. 621/2) mit etwa

*) Metallurgieal and Chemical Engineering 1917, folgender Zusammensetzung zurechnen sein: 0,75 %  geb. C.
1. Juli, S. 19/24; Engineering 1917, 31. Aug., S. 219/21. 2 ,35%  Graphit, 0 ,7 %  Si, 0 ,6 %  Mn, 0 ,1 %  S, 0,4 %  .P.

Gußformen.
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um das Eisen wesentlich zu verbessern, d. h. seine Festig, 
keitswerte zu erhöhen, und seine Neigung, weiß zu werden, 
herabzumindem. Bis zu 0 ,8%  Si steigende Zusätze 
bewirkten schließlich, daß das Eisen selbst in eisernen 
Formen durchaus grau blieb, sich leicht bohren ließ 
und eine Zunahme an Bruchfestigkeit um 5 bis 26 % , an 
Biegungsfestigkeit um 7 bis 31 %  und an Formänderungs
arbeit um 13 bis 60 %  erfuhr. Mit diesen Ergebnissen 
war der Hilfskuppelofen im Hartgußradbetriebe end
gültig besiegt, hatte man nun doch das Mittel gefunden,

Zustande 25,4 X 25,4 X 376 mm maßen, und brachte 
es dann fertig, einen dieser Stäbe durch wiederholtes 
Glühen und Abkühlen auf die Maße 28,5 X 28,5 X 419 mm 
zu vergrößern. Das spezifisclio Gewicht von ursprünglich 
7,21 sank dabei auf 5,54.

Es handelt sich demnach nicht darum, wie Custer 
es getan hat, mechanische Einrichtungen zu treffen, 
die die raschestmögliche Wiederbenutzung der Form 
gewährleisten, sondern darum, die Form  nur in so 
großen  Z e ita b stä n d en  zu bon u tzen , daß sie

Abbildung 2. Gaßform für eine FrlktlonBBclielbe.
Abbildung 3.

Eiserne Gußform für einen Hobelbankschraubenkopf.

unabhängig von ihm das Eisen in jeder wünschenswerten 
Weise zu beeinflussen und die Wirkung der Beeinflussung 
noch vor dem Abgusse duroh kleine Versuchsgüsse in 
Schreckschalen festzustellen.

Die Wirkung dieser Ergebnisse erstreckte sich aber 
weit über das Hartgußrad hinaus. Die Qualitätsbeein
flussung im Hartgußradbetriebe, so große Gewissen
haftigkeit sie auch erfordert, ist verhältnismäßig einfaoh, 
da sie sich nur auf Grenzwerte zu erstrecken hat, die 
nicht allzuweit von einander abliegen; man setzt im 
Flammofen Eisen von einem Siliziumgehalte, der den 
schwersten Rädern entspricht, und macht die Zusätze 
in der Pfanne, entsprechend dein geringeren Gewichte 
der kleineren Räder. In einem Hartgußworke, das Abgüsse 
aller Art, von 1 kg bis zu vielen Tonnen Stückgewicht, her
zustellen hat, das mit den mannigfachsten Schreckschalen 
arbeiten muß, spielt die leichte, rasche und einfache 
Beeinflußbarkeit des flüssigen Eisens eine noch ungleich 
wichtigere Rolle. Und vollends fällt sie aufs schwerste 
ins Gewicht bei Erstellung von weichen, leicht bearbeit
baren Abgüssen in eisernen D auerform en. Custer, 
der in dieser Hinsicht eine umfassende Tätigkeit ent
faltete1), hat die Aufgabe noch nicht völlig zu lösen 
vermocht. Er begegnete der Härtung durch Ausleerung 
der eisernen Formen, noch ehe sie eine härtende Wirkung 
auf die Abgüsse auszuüben vermochten, und überließ 
es dann der in den Abgüssen aufgespeicherten Wärme, 
die Abkühlung so zu verlangsamen, daß eine Oberflächen
härtung tatsächlich vermieden wurde. Das Verfahren 
mußte aber infolge seiner geringen Wirtschaftlichkeit 
wieder aufgegeben werden. Custer hatte eben die metal
lurgische Tatsache übersehen, daß graues Gußeisen, 
das über einen gewissen Wärmegrad erhitzt und wieder 
abgekühlt wird, schwillt und daß diese Schwellung bei 
wiederholtem Verfahren die eisernen Formen rasch im
brauchbar macht.

Welchen Umfang diese Schwellung allmählich 
annimmt, zeigt ein von Outerbridge schon im Jahre 1903 
durehgefüluter Versuch. Er goß mit Eisen aus derselben 
Pfanne unmittelbar nacheinander in völlig gleich ge
haltene Formen zwei Probestäbe, dio im erkalteten

t

») St. u. E. 1909, 8. Sept., Si 1391/5; 1910, 27. April,
S. 689/4.

ü berhaupt n iem als d io k ritisohe Tem peratur 
erreioht. In den Sellerswerken gießt man aus diesem 
Grunde eine Form während einer Schmelzung nur einmal 
ab und erhält sie so viele Jahre hindurch brauchbar. 
Ein zweiter Weg, die Formen dauerhafter zu machen, 
liegt in der Verwendung möglichst siliziumarmcn Eisens 
für deren Herstellung, das ein wesentlich geringeres 
Bestreben aufweist, infolge wiederholten Erhitzens und 
Abkühlens zu schwellen. Am vollständigsten würde 
man über diese Schwierigkeit hinwegkommen, wenn

Abbildung A . Eiserne Gußforin für einen Zahnkranz.

es gelänge, die Dauerformen aus völlig weißem Eisen 
herzustellen.

Dio Abbildungen 1 bis 4 zeigen einige in den Sellers
werken für große Stückzahlen benutzte eiserne Formen.

-  Abb. 1 ist ein ringsum blank zu bearbeitender Support, 
unter ihm befinden sich das Ober- und Unterteil seiner 
Gußform. Während beim -früheren Gusse im Sand mit 
einer hohen Aussohußziffer zu rechnen war, ist eine solche 
nun verschwunden. Die Friktionsscheibe, deren beide 
Formteile in Abb. 2 zu sehen sind, hat über 1 m Durch
messer, im rohen Zustande 38 mm, bearbeitet 21 mm 
Stärke. Sie-wird beiderseits bearbeitet und muß durch
weg völlig fehlerfrei sein. Dieso Bedingung war mit
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Sandformen überhaupt nicht zu erfüllen, erst die eiserne 
Form brachte die restlose Lösung der Aufgabe. Nicht 
nur dünnwandige, auch recht starkwandige Abgüsse 
lassen sich auf diese Weise herstellen, wie Abb. 3 zeigt. 
Es handelt sich hier um den Schraubenkopf für eine 
Hobelmaschine, der voll gegossen wird, und in den später 
fünf je fünfzig Millimeter ins volle Eisen reichende Ge
windegänge geschnitten werden. In dieser. Form wird auch 
Halbstahl von verschiedenem Härtegrade vergossen. 
Abb. 4 läßt dio Form für den Zahnkranz einer größeren 
Drehbank, der in offener Form gegossen wird, erkennen. 
Der fertig bearbeitete Zahnkranz hat 1500 mm Durch
messer, eine Stärke von 180 und eine Breite von 150 mm. 
Die Zähne werden aus dem Vollen geschnitten. Auch 
für diesen Abguß wird Eisen mit 25 %  Stahlzusatz ver
wendet,

Das Schmelzen von Aluminiumspänen.
Beim Schmolzen von Motallcn und deren Legierungen, 

insbesondere in Form feiner Abfälle, wie von Bohr-, 
Dreh- und Hobelspänen oder gar von Staub, wie ihn die 
Schmirgelschleiferei liefert, sind beträchtliche Metall
verluste durch Abbrand nicht zu vermeiden. .Die größten 
Verluste erwuchsen seither durch Verdampfung von Zink 
beim Schmelzen von Messing, Rotguß, Bronze und allen 
anderen zinkhaltigen Legierungen; erst in jüngster Zeit 
wurde es möglich, diese Verlusto durch elektrisches 
Schmelzen unter Luftabschluß wasentlich einzudämmen. 
Nächst den Zinkvorlusten beim Schmelzen von Messing, 
Bronzo usw. entstehen die größten Metallvorlusto beim 
Schmelzen von Aluminiumspänen. Bis vor wenig Jahren 
waren dieso Verluste von allgemein volkswirtschaftlichen 
Gesichtspunkten aus nicht allzu schwerwiegend; seit 
der außerordentlich umfangreich gewordenen Verwendung 
des Aluminiums zur Herstellung von zahlreichen Gegen
ständen in Bloch- und Gußform beginnen aber die Ver
luste io  schwerwiegend zu worden, daß man nicht mehr 
umhin kann, sich ernstlich mit ihnen zu beschäftigen. 
Eine sehr gründliche Untersuchung aller damit zu
sammenhängenden Fragen wurdo von dom Bureau of 
Mines in Washington veranlaßt, deren Ergebnisse in 
einer Druckschrift von 88 Seiten Umfang niedergelegt 
wurden1).

Beim Schmelzen von Aluminiumspänen kommt es auf ' 
drei Hauptpunkte an: Erzeugung einer gerade aus
reichenden Schmelzwärme, möglichste Vermeidung jeder 
Oxydation und Herbeiführung des Ineinanderflieliens der 
einzeln sich bildenden Aluminiumtröpfchon. Dio Er
zeugung einer wirksamen Schmelzwärme bietet keine 
Schwierigkeit, man hat nur darauf zu achten, daß bei 
Schmelzungen mit Luitzutritt 725 0 nicht überschritten 
worden, denn oberhalb dieser Temperatur muß mit leb- 
haltester Oxydation des Aluminiums durch don Luit
sauerstoff goiechnct werden. Da sich aber das Schmelzen 
bei so niedriger Temperatur sehr in die Länge zieht, 
suchte man nach Mitteln, um-gefahrlos höhere Wärme
grade wirken lassen zu können, und schlug zu dem Zwecke 
das Tauchen der Späne in bereits geschmolzenes Alu
minium, die Erzeugung luftabschließender Decken aus 
anderen Stoffen, insbesondere aus Flußmitteln, und das 
Schmelzen im luftleeren Raume oder unter einom neu
tral bis reduzierend wirkenden Gasgemengo vor. Be
sondere Rücksicht ist bei jedem Schmelzvorfahren ins
besondere auch dem schwierigen Zusammenlaufen der 
unter der Wirkung der Schmelzhitze sich bildenden 
Aluminiumtröpchon zu widmen. Jeder Alumiumspan 
ist von einer dünnen, im Augenblicke seines Abtrennens 
entstehenden Oxydscbicht umgrenzt. Diese Oxydschicht 
ist stets vorhanden, für gewöhnlich wird sie zudem durch 
eine Schicht aus den öligen oder seifigen Bestandteilen 
irgendeines Schneidhilfsmittels um ein vielfaches ver
stärkt. Jedes entstehende Aluminiumtröpfchen ist dem
nach mit einer das Zusammenlaufen hemmenden Schicht

*) JH.. W. G illett nnd G. M. James* „Melting Alu
minium Chips“ , Bulletin 108, Mineral-Technology 14, 1916.

eines Fremdkörpers umgeben. Größere Tropfen ver
mögen wohl schon durch ihr Eigengewicht die hemmen
den Zwischenschichten zu durchbrechen und zusammen
zufließen; bei kleinen aus Spänen von weniger als 0,1 mm 
Stärke oder gar bei den mikroskopisch kleinen aus 
Schmirgelstaub entstehenden Tröpfchen ist das aus
geschlossen, hier muß ein die Zwischenschicht lösendes 
und beseitigendes Flußmittel zur Anwendung kommen. 
Zur Uebenvindung dieser verschiedenen Schwierigkeiten 
wurdo eine ganze Reihe von Schmelzverfahren vor
geschlagen und praktisch erprobt, die auf Grund der an
gelt eil ten, eingehenden Untersuchungen sehr verschieden 
zu bewerten sind.

Das Auflösen der Späne in der bei der Urgewinnung 
des Aluminiums durch Reduktion von Bauxit oder Kryolit 
elektrisch erzeugten Schmelze kann nur bei sehr reinen 
Spänen in Frage kommen, da im anderen Fallo dio Ver
unreinigungen zu beträchtlichen Störungen des Ver
fahrens und Verlusten an elektrischer Energie führen 
würden. Dieses Auflösen kommt im allgemeinen für 
Gießereien und Metallschmelzereien um so weniger in 
Frage, als die Einzelheiten der elektrolytischen Aluminium
gewinnung von den betreffenden Werken streng geheim 
gehalten werden.

Um die Späne bequem unter den Spiegel dos Metall- 
bades drücken zu können, um die Zwischenräume zu.ver
ringern und damit das Zusammenfließen zu befördern, 
schlug E. S. Sperry  vor, die Späno zu brikettieren’ ). 
Voroinzelte Berichte aus der Praxis besagen eine dadurch 
bedingte Steigerung des Ausbringens von 50 auf 85 %  *) 
und eine Kürzung der Schmelzzeit für eine Tiegelfüllung 
von 50 auf 35 min3), und außerdem ist eino wesent
lich vereinfachte Handhabung der Späne ganz unzweifel
haft. Es muß aber auf Grund der angestellten Versuche 
dahingestellt bloibon, ob die angeführte Steigerung des 
Ausbringens auch im regelmäßigen Betriebe erreichbar 

, ist. Weiter dürfte es in den meisten Fällen sehr fraglich 
sein, ob die Anlage- und Betriebskosten einer genügend 
leistungsfähigen Brikettpresse selbst durch ein derart 
gesteigertes Ausbringen ausgeglichen werden. Da eine 
ständige Beschäftigung der Presse die orsto Vorbedingung 
des wirtschaftlichen Erfolges ist, kann das an sich sehr 
beachtenswerte Verfahren überhaupt nur für größt© 
Sch.nelzwerke in Frage kommen.

Das Schmelzen kleiner Mengen verhältnismäßig 
reiner Späne wird vielfach nach dem P uddelverfahren  
bewirkt. Ein eiserner Schmelzkessel ruht etwa in 1 m 
Höhe über Hüttensohle in der Abdeckplatte eines zy
lindrischen Ofens, so daß sein Inhalt von den Feuer
gasen nicht beeinflußt wird. Ueber dem Kessel ist ein 
Blechzylinder angeordnet, der dio Gase, die sich infolge 
der Verunreinigungen durch ölige oder seifige Schneid
hilfsmittel bilden, in dio Esso abführt. In den Kessel 
gibt man zunächst nur eine geringe Menge von Spänen, 
läßt sie unter stetem Durchrühren broiig erweichen, setzt 
eine weitere geringo Spanmenge zu und fährt so fort, bis 
der Kessel genügend gefüllt erscheint. Dabei ist darauf 
zu achten, daß das Metall niemals ganz flüssig oder auch 
nur deutlich rotwarm werde. Versäumt man dies, so 
tritt eine rasch fortschreitende unaufhaltsame Oxydation 
ein, die Temperatur schwillt an, und in kürzester Zeit 
ist der ganze Kesselinhalt zu Aluminiumoxyd umge- 
■wandelt. Das läßt sich nur verhüten, wenn die auf einmal 
behandelte Menge 50 bis 75 kg nicht übersteigt, denn ein 
größerer Kesselinhalt läßt sich nicht mehr nachdrück
lich genug von Hand durchrühren. Zum Schlüsse deokt 
man den Kessel dicht ab und steigert die Temperatur 
etwas, damit Schmutz und Garschaum an die Ober
fläche gelangen können. Dann kratzt man die Kessel
wände sauber, rührt 2 %  geschmolzenos Zinkchlorid in

ł) Brass World, 1911, S. 41. .
2) Engineering 1912, 29 Nov., S. 737.
3) E. F. H irsch : Elektrotechnische Zeitschrift 1914, 

3;. Dez., S. 1093.
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die oben schwimmende Schaumdecke, verflüchtigt das
selbe, schöpft den Schaum mit einem Sieblöffel ab und 
schüttet ihn möglichst rasch in ein' Gefäß mit Wasser1). 
Das Verfahren liefert-bei durchschnittlich verschmutzten 
Spänen ein Ausbringen von etwa 70 %  und ist für Klein
betriebe wohl zu empfehlen. Für den Großbetrieb dürfte 
es infolge der umständlichen Rührarbeit kaum in Frage 
kommen, auch dann nicht, wenn man das schiießliche 
Auslöffeln des geschmolzenen Aluminiums duroh Ein
richtung kippbarer Kessel, wie es tatsächlich schon ge
schehen ist, vereinfacht. Dagegen könnten Oefen mit 
mechanischen Bührweiken ähnnch den in Zinkhütten ge
bräuchlichen Côte- und Pierron- oder den Montefiore- 
Anlapen gute Dienste tun.

Elektrische Schmelzöfen, Vakuum öfen und Retorten- 
öfcn, die alle nur den Luitzutritt verhindern ohne gleich
zeitig das Zusammenfließen durch Umrühren zu fördern, 
lassen für die Praxis ebensowenig gute Ergebnisse er
warten wie sie in den Laboratoriumsversuchen verengt 
blieben. Flüchtige Flußmittel, wie Ammoniaksalz und 
Zinchlorid, sind zwar am Ende des Schmelzens von Vor
teil, il.ie Anwendung ohne gleichzeitiges Bühren hat aber 
nur sehr geringes Ausbringen zur Folge. Am vorteil
haftesten dürite es für die Verarbeitung großer Späne
mengen sein, sich des Flammofens und eines Schmelz- 
veriahrens zu bedienen, bei dem das Flußmittel nicht 
nur eine die Luft ausschließende Decke über dem Metall
bade erzeugt, sondern zugleich eine so lebhafte Bewegung 
des Metallbades bewirkt, daß das Zusammenfließen 
der entstehenden Tiöpfchen ausreichend genug gefördert 
wird. Hierfür hat sich ein Gemenge aus 85%  Kochsalz 
und lö  %  Flußspat*) sowie eine molekulare Mischung 
von Kochsalz und Chlorkalium mit einem geringen Zu
satze von Kaliumsulfat in der Tiegelpraxis gut bewährt. 
Manche. Flußmittel, wie Lithiumchlorid, die infolge ihres 
günstig gelegenen Schmelzpunktes beste Dienste zu leisten 
vermöchten, kommen inlolgo ihres Preises und andere 
wegen ihrer hygroskopischen Wirkung nicht in Frage, 
wie beispielsweise Kalzium- oder Magnesiumchlorid. In 
Hinsicht auf den Pieis des Flußmittels verdient Koch
salz den Vorzug, doch sind Mischungen von Alkalichloriden 
und Fluoriden weitaus lösungsfähiger für Aluminium
oxyd. Man wird sich darum am besten mit der Ver- 
«uigurj; beider Mittel behelfen, und es dürfte die oben 
angegebene Mischung von 85 %  Kochsalz und 15 %  Fluß
spat, ängewendet in Mengen von 20 bis 30 %  vom Ge
wicht der zu schmelzenden Späne, zunächst als das nütz
lichste und wirtschaitlichste Flußmittel zu bezeichnen 
sein. Bei ganz reinen Spänen wird man damit allerdings 
kein höheres Ausbringen als nach dem Puddelverfahren 
erreichen, es entfallen aber die hohon Kostendes Um
rührens, zudem werden sich auch die sonstigen Lohn
auslagen beträchtlich verringern, da kein Hindernis be
steht, an Stelle des Kessels oder des Schmelztiegels den 
weitaus leistungsfähigeren Flammofen zu benutzen. Die 
angest eilten kleinen Versuche lassen über die Anwend
barkeit dieser Oienart keinen Zweifel bestehen. Er ist 
zudem beieits in der Praxis für den vorliegenden Zweck 
erprobt, das betreffende Werk hält aber sein Betriebs- 
veri ahren noch geheim und gibt nur ein Ausbringen von 
80 %  an. Andere Weike erklären die Benutzung des 
Flammofens zum Schmelzen von Aluminiumspänen wegen 
seiner oxydieienden Wirkungen für ausgeschlossen. Das 
trifft aber nicht zu, da man es in der Hand hat, mit re
duzierender Flamme zu arbeiten und das schmelzende 
Metall durch eine Natriumchlorid-Kalziumfluorid-Decke 
gegen oxydierende Wiikungen-vollkommen zu schützen. — 
Wenn Späne im Schachtofen geschmolzen werden müssen, 
ist das Natriumchlorid-Kalziumfluorid-Verfahren vorteil
hafter, während beim Schmelzen im bequem zugäng
lichen Kessel das Puddelverfahren vorzuziehen ist.

x) lim ähnliches Verfahren ist in St. u. E. 1916,
29. Juni, S. 640, beschrieben.

J) In St. u. E. 1916, 29. Juni, S. 640, findet sich eine 
Beschreibung des Verfahrens.

Eine weitere Möglichkeit ergibt sich durch Reinigung 
der verschmutzten Späne mit verdünnter Kalilauge, 
Nachspülen mit Wasser, Beseitigung des Wassers in einer 
Zentrifuge und folgendes Nachtrocknen bei 100 °. Aus 
so behandelten Spänen lassen sich die beigemengten 
Eisenspäne praktisch restlos mit einem magnetischen 
Scheider ausziehcn, das Schmelzverfahren wird verein
facht und das Ausbringen so beträchtlich erhöht, daß 
es sich wohl empfiehlt, den Versuch auch im großen 
durchzuführen. Im übrigen wird man am besten tun, 
schon in der späneerzeugenden Werkstatt alle Aluminium - 
abfälle mögliohst rein zu halten und sie vor fremden 
Beimengungen zu bewahren. Dann braucht man keine 
hohon Kosten aufzuwenden, um dio oingetretenen Miß
stände wieder zu beseitigen. G. Irresberyer.

i
Die Erzeugung dünnwandiger Aluminiumtüren.

Die vollständig aus Eisen bestehenden Personen
wagen einiger amerikanischen Eisenbahnen wurden ur
sprünglich mit doppelwandigen Türen ujs Stahlblech 
ausgestattet. Da s.ch, dieso aber wenig bewährter —  
¿wischen den beiden eine Türe biiü<.nden Blechen schlug 
sich Schwitzwasser nieder, was zur raschen Verrostung 
führte — , bemühte man sich, einen besser geeigneten Stoff 
hierfür zu finden, und kam schließlich mit gegossenen 
Aluminiumtüren zu befriedigenden Ergebnissen. Solche 
Türen bestehen1) aus je einem äußeren und inneren 
Rahmen (Abb. 1), die fest zusammengenietet werden. Sie 
sind bei sehr geringem Gewichte ausreichend steif, rosten 
nicht und behalten im verbrauchten Zustando1 den “vollen

Abbildung l. Aeußere und innere Plane einer 

Personenwagenlüre.

Materialwert. Ihre Herstellung bot aber große Schwierig
keiten, und erst nach langen Versucher» und Mühen ist 
es gelungen, sie mit einer so geringen Zahl von FeMgüssen 
herzustellen, daß ihre Erzeugung wirtschaftlich lohnend 
wurde und im großen durohgeführt werden konnte. Die 
beiden eine Tür bildenden Platten sind je 2134 mm hoch, 
940 mm breit und, mit Ausnahme der Stellen, die einander 
nach dem Zusammennieten berühren, nur 3 bis höchstens 
5 mm stark. Eine fertig zusammengenietete Türe ist 
31,7 mm stark und enthält 48,6 kg Aluminium. Die 
eine mit dem vollen 3 mm starken Paneel ausgestatteto 
Hälfte wiegt etwa 28 kg, der andere, sowohl für die 
Glasscheibe wie für das Paneel der ersten Hälfte aus
gesparte, nur einen Rahmen mit mittleren Querbalken 
bildende Teil, etwa 20,6 kg. Derartige Gußstücke bieten 
schon dem Graugießer einer Herdgießerei Schwierigkeiten,

') Nach einem Berichte von E. L. Shanerin Foundry
1917, Jan., S. 2/4.
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Abbildung 2. Anordnung der Eingüsse A. II und Auflockerung dpr rorm zur Erleichterung.
des Schwindens C.

um so schwieriger erschien natürlich ihre Ausführung Ün 
dem verhältnismäßig schwor auslaufenden Aluminium.

Die Modelle bestehen aus Aluminium und sind beider
seits durchweg bearbeitet. Zur Schwindung muß in der 
Längsrichtung eine Zugabe von 35 mm vorgesehen werden.
Infolge dieser starken Schwindung treten leicht Bisse 
auf, weshalb der Sicherung möglichst ungehemmten 
Schwindens ganz besondero Sorgfalt zu widmon war.
Anderseits ist auf rasches, gleichmäßiges Auslaufen der 
Form, auf möglichst gleichzeitiges Erstarren ibrer schwäch
sten und stärkeren Querschnitte 
und auf Verhinderung des Ver
ziehens und Werfens während 
des Brkaltens sorgfältig zu ach
ten. Abb. 2 zeigt dio Gießform 
eines Rahmenteiles nach dem 
Ausbeben des Modelles. Das 
Unterteil ist etwas schräg, mit 
dem breiteren Bahmenteil auf 
der erhöhten Seite fcum Gießen 
vorgerichtet. Die Eingüsse sind 
bei A und B angeordnet und 
in der beim Plattengusse üblichen

gerlisenen Abguases.

Weise mit mehreren flachen Anschnitten mit der Form 
verbunden. Man gießt mit zwei Pfannen von beiden 
Seiten zugleich, ohne Steiger, und erreicht so ein gutes 
Auslaufen der Form. Zur Erleichterung des Schwindens 
werden zwei wichtige Kunstgriffe angewendet. Einmal 
lockert mań schon vor dem Zustellen bei C in etwa 4 bis 
5 cm Entfernung vom inneren Rande der Form den

Sand gründlich auf, um es 
dem unteren Querstege des 
Rahmens leichter zu ma
chendem Schwindungszuge 
zu folgen. Mit dieser Maßre
gel allein bliebe aber der 
Abguß noch immer an den 
beiden Eingüssen hängen 
und der untere Teil des Rah
mens müßte sieb im ganzea 
um 35 mm den Eingüssen 
nähern. Das bat lange Zeit 
den Haüptteil aller Fehl
güsse bewirkt, da dabei 
sehr häufig Risse im Rah
men auftraten. Erst als es 
gelang; die hemmende Wir
kung der Eingüsse zu be
seitigen, wurde es möglich, 
regelmäßig gute Abgüsse 
zu erzeugen. Zu dem Zwecke 
brachte man unmittelbar 
über der Teilungsebene der 
Form im Formkasten zwei 
Schlitzo an, die während 
des Gießens mit einem 

Pfropfen verschlossen bleiben. Sobald das flüssige Me- /  
tall zu erstarren beginnt, was fast unmittelbar nach 
dem Gusse der Fall ist, werden die Pfropfen durch
stoßen, so daß nun das in den Eingüssen noch 
flüssige Metall auslaufen kann. Damit wird mebt nur 
das Schwindungshemmnis der Eingüsse gründlioh be
seitigt, sondern auch dio thermische Wirkung der länger 
heiß bleibenden Eingüsse auf den dünnen Abguß, dio zu 
schädlichen Spannungen Anlaß bieten würde, au3go- 
8chaltet.

Zur Sicherung des möglichst gleichzeitigen Er- 
starrens des die Form füllenden Metalles werden zah- 
reiebe kleine Scbreckschalen verwendet. Abb. 1 läßt im 
Rahmenstücke eine Anzahl von Querstegen und Ver
schraubungsnippeln erkennen, die zum klaglosen Zu
sammenpressen der beiden eine Türo bildenden Platten 
dienen. In der Mitte eines jeden dieser Querstege wird 
nun eine kleine Scbreckschale in dio Form eingelegt, so 
daß sie schließlich mit etwa 70 Stück solcher Sohalea 
ausgestattet ist.

Infolge der geringen Wandstärke der Abgüsse (3 bis 
5 mm!) ist es sbhr wichtig, daß die einzelnen Teile der 
Form ganz genau im richtigen Abstand voneinander ge

halten werden. Um das zu erreichen, werden 
zwei starke Schienen der Länge nach unter 
das Unterteil und über das Oberteil gelegt 
und' in üblicher Weise zusammengespannt. 
Außerdem werden in der Mitte der vom 
Rahmen freien Vierecke mehrere Bolzen 
durch die Form gezogen, die oben und unten 
in eisernen Platten geführt sind und es ermög
lichen, beide Formteile auf genaues Maß zu
sammenzuspannen.

Trotz aller Sorgfalt kommt es doch noch 
immer vor, daß einzelne Rahmen reißen. Dor 
Riß tritt fast immer bei A (Abb. 3) auf. Man 
sägt dann ein Stück von B bis B heraus, fertigt 
einen dem Ausschnitte entsprechenden Kern 
an und formt mit diesem den fehlerhaften 

Rahmen gleich einem Modelle ein. Das Oberteil wird 
abgehoben, ein Einguß angeschnitten wie ihn die Abbil
dung erkennen) läßt), der Kern entfernt und nun die 
Form geschweißt; Bei sorgfältiger Ausführung soll die 
Schweißung so vollkommen gelingen, daß es nach ge
hörigem Zurechtfcilen kaum mehr möglich is t, ihre 
Spuren zu erkennen. C. lrresberger.
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Aus Fachvereinen.
British Foundrym en’s Association.

Ina Herbst vorigen Jahres hielt in Sheffield die 
British Foundrymen’s Association ihro Jahresversamm
lung ab. Die Mitglicderzahl betrug 1058. Als Präsident 
für das kommende Jahr wurde Thomas H. Firth, als 
¡.Vizepräsident JohnLittle, als2. Vizepräsident M.R-iddell 
gewählt.

In uon Verhandlungen wurde der Vorschlag gomacht, 
keino Ausländer als Mitglieder aufzunehmen. Der darauf
hin gefaßte Beschluß sohließt nur Angohörigo der feind
lichen Staaten als Mitglieder aus.

Im folgenden wird über oinige zur Verlesung ge
langten Arboiten boriohtot:J

M atthew  R id d o ll sprach über den
Flüssigkeitsgrad von geschmolzenem Gußeisen1)
Derselbe ist abhängig von dem Grad der Ueboi- 

hitzung, die das Eisen im Kuppolofen erfahren hat. 
Je größer diese ist, um so größer ist seine Dünnflüssig
keit und seine Lebensdauer, d. h. um so länger wird es 
flüssig bleibon, um die Vorästolungen einer Gußform 
auszufüllen.

Wenn das Metall matt und zäh aus dem Ofen läuft, 
so liegt seine Temperatur nicht weit über dem Schmelz
punkt. Es fehlt an Ueberhitzung. Die Gründe, die für 
dieses schlechte Arbeiten des Kuppelofons angeführt 
werden, sind mannigfaltig. Einige halten die Windzufuhr 
für zu groß, andere wollen den Druck vermindert haben, 
aber die meisten sind der Ansicht, daß dio Sparsamkeit 
beim Koks zu weit getrieben sei. Mehr Koks ist für diesu 
das einzige Heilmittel. Es erscheint nur natürlich, daß 
eino Vermehrung des Kokses auch, eine Zunahme der 
Temperatur zur Folge hat. Das ist auch im allgemeinen 
richtig, aber die Erfahrung lehrt, daß von einer gewissen 
Grenze an durch eino weitere Vermehrung des Kokses 
das Eisen wieder diokflüssiger wird. Ferner wird heißeres 
Eisen erzeugt, wenn der Fiillkoks nicht bis an die Formen 
heruntergebrannt ist, bevor das Gebläse angelassen wird, 
und so das erste Eisen einen längeren Wog zurückzulegen 
hat. Außerdem ist bekannt, daß ein hoher Silizium
gehalt die Dünnflüssigkeit steigert, oin hoher Schwefel
gehalt sie mindert. Eino Erklärung für diese Eigentüm
lichkeiten glaubt Rlddell gefunden zu haben.

Nach sainor Ansicht ist der Kuppelofon so ungeeig
net wie nur möglich, um ein geschmolzenes Metall zu 
überhitzen. Dio höchste Temperatur ist in der Schmelz
zone, während im Herd unterhalb der Formen keine 
Verbrennung und daher auch keino Wärmeentwicklung 
stattfindet. Sobald das Metall im Schmelzraum flüssig 
wird, gelangt es schnell aus dieser hocherhitzten Zone 
in den Herd. Dio geringo Ueberhitzung, dio es dort viel
leicht erhalten hat, wird bei soinor Reiso zum Boden des 
Ofens bei weitem aufgebraucht, da os sowohl an dan kalten 
Wind beim Passieren der Formebone, als auch an den Herd
koks Wärmo abgibt. Handelt es sich um Metalle, bei 
■denen Schmelzpunkt und Erstarrungspunkt zusammen- 
fallen, also alle einfachen Metalle und solche Legierungen, 
deren Komponenten sioh in fester Lösung befinden, so 
würden diese wahrscheinlich im Herd wieder fest werden 
oder so matt und zähflüssig herauskommen, daß sie nicht 
vergossen werden könnten. Anders ist es beim Guß
eisen. Weil dieses der Regol dos gleichen Schmelz- und 
Erstarrungspunktes nicht folgt, ist es möglich, auch im 
Kuppelofen eine Ueberhitzung herbeizuführen. Der 
Schmelzpunkt ist abhängig von der Menge des gelösten 
Kohlenstoffs. Je niedriger der Gehalt an gebundenem 
Kohlenstoff, desto höher der Schmelzpunkt. Die nied
rigste Schmelztemperatur liegt bei 1130°, und zwar bei

5) The Foundry 1918, Sept., S. 408/11.

einem Gehalt an geb. C von 4,3 % . Wenn das Gußeisen 
dibsen ganzen C in gobundener Form, enthielt, würde es 
bei 1130° sowohl schmelzen als auch erstarren. Zum 
Glück aber für den guten Ruf des Kuppolofens ist der 
Kohlonstoff zum Teil als Graphit ausgeschieden, zum 
Teil befindet er sioh ih Lösung. Da die Schmelztemperatur 
nur von dom Gehalt an gebundenem C abhängt in dom 
Augenblick, wo das Eisen dio Schmclzzone erreicht, 
so kann der Graphit vernachlässigt werden. Es folgt 
daraus, daß oin Eisen, das wenig geb. C, aber viel Graphit 
onthiilt, erst bei einor hohen Temperatur geschmolzen 
werden kann. Im weiteren Verlaufe des Schmclzens wird 
der freie Graphit schnell aufgenommen und geht in Lö
sung, so daß dio Legierung jetzt ¡einen hohen Gehalt an 
geb. C und daher einen niedrigen Erstarrungspunkt auf- 
weist. Unter dioson Bedingungen wird oin Eison, das 
etwa bei 1400 0 schmilzt, erst bei 1130 0 wieder erstarren, 
so daß os eine Ueberhitzung von 2700 erfahren hat.

Allerdings wird das Verhältnis von gob. C zu Graphit 
beim Eintritt in die Schmclzzone ein anderes sein als in 
dom aufgegebonen Eisen. Denn os ist bekannt, daß, 
wenn das Eisen oino gewisse Tomperatur weit unter dom 
Schmelzpunkt orroicht hat und in y-Eiscn umgewandelt 
ist, es sehr schnell C auflöst. Um daher ein möglichst 
heißes Eisen zu erzeugen, ist es wesentlich, daß das feste 
Eisen so schnoll wio möglich in dio Schmelzzono gelangt. 
Die Absorption des Graphits ist nicht augenblicklich, 
aber dio Schnelligkeit steigt mit der Tomperatur. Wenn 
daher der Niedergang im Schacht langsam vor sich geht 
und das Eisen durch überschüssigen Koks oberhalb der 
Schmclzzone aufgehalten wird, so ist ihm Gelegenheit 
gegeben, Graphit zu lösen, so daß es mit einer niedrigeren 
Schmelztemperatur an die Formen gelangt, als cs sonst 
gehabt hätte. Dies die Erklärung dafür, warum ein Ueber- 
schuß an Koks dickflüssiges statt dünnflüssiges Eisen 
erzeugt. Dasselbo gilt für den Herdkoks. Wenn diosor 
zu hoch ist öder der Hord so stark vorgewärmt ist, daß 
das Metall auf Rotglut gebracht ist, ja zum Teil schon 
anfängt zu schmelzen, bevor das Gebläse angelassen ist, 
dann wird dio Lösung von Graphit beträchtlich sein und 
das Eisen bei verhältnismäßig niedriger Temperatur 
schmelzcn. Solange dio erste Charge noch auf dem Koks 
ruht, der beim Anlassen des Windes noch nicht herunter
gesunken ist, ist der Gehalt an geb. C unverändert, und 
dio schnelle Verbrennung des Kokses erzeugt dio Höchst
temperatur' im Kuppelofen, bevor die Absorption des 
Graphits sehr weit vorgeschritten ist.

Auf dieselbe Weise ist auch der verschiedene Flüssig
keitsgrad von Silizium- und schwefelreichem Eisen zu 
erklären, indem man sich nur daran zu erinnern braucht, 
daß Silizium die Löslichkeit des Kohlenstoffs im Eisen 
verringert, Schwefel sie vergrößert. Die Dünnflüssigkeit 
phosphorreichen Eisens beruht darauf, daß dio eutektische 
Legierung Eisen - Eisenphosphid schon bei 950“ flüssig 
wird. Und da dies Eutektikum 15 %  und mehr im Eisen 
ausmachen kann, so liegt seine stark verflüssigende 
Wirkung auf der Hand.

In der Erörterung bekämpfte Dr. Hatfield die Aus
führungen unter dem Hinweis, daß die Lösung des 
Graphits in viel kürzerer Zeit vor sich ginge, als der Be
richterstatter annehme. /;'.

F. Brow n berichtete über die
Deformierung von Stahlgußstüeken1).

Er unterscheidet zwei Ursachen: 1. die Schwindung 
bei der Erstarrung des flüssigen Stahles und der Abküh
lung, 2. dio Ausdehnung durch das Ausglühen. Eine Reihe 
von Beispielen werden angeführt. In einer Gießerei 
wurden Hintersteven für Handelsschiffe gegossep. Es

’ ) The Foündry 1918, Sept., S. 411/13.
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wurde koiner erzeugt, der nicht deformiert war. Trotz
dem alle Vorsichtsmaßregeln getroffen waren, blieb dio 
Erscheinung bestehen. Das Unangenehmste war, daß die 
Oeson, dio das Steuerruder tragen sollten, nie im Lot 
waren, obwohl sie beim Einformen des Modells genau 
angesetzt waren. Schließlich wurde ein Mann bestimmt, 
der den Stoven während dor Erwärmung im Glühofen 
wieder in dio alto Form bringen mußte. Brown ist der 
Ansicht, daß das Modell don zu erwartenden Formver- 
änderungon angopaßt werden müsse. ,

Dio unangenehmste Art der Deformierung ist das 
durch dio Schwindung hervorgerufene Brechen des Guß
stückes. Eino Grundplatte für einen Amboß war 3’ /3 m 
im Quadrat groß und 40 cm dick und hatte auf der Ober- 
soite einen schwalbensehwanzförmigen Teil zum Be
festigen des Ambosses. Da es sich um oin dringend be
nötigtes Stück handelte, so wurden zur schnelleren Ab
kühlung dio Formkästen bald nach dom Guß abgenom
men und dio Außenseiten von Sand befreit, während in 
der Mitte wegen des schwalbonschwanzförmigen Teils 
der Sand haften blieb. Als' nach ein bis zwei Tagen das 
Stück genügend abgekühlt war und mit dem. Putzon be
gonnen wurde, brach os plötzlich mit lautem Knall ent
zwei. Große Staubwolken verhinderten für mehrere 
Minuten jedes Erkennen. Es wurde fostgostollt, daß die 
Platte in gorader Linie mitten durchgebrochon war und 
die beiden Teile 40 cm auseinanderlagen. Durch dio 
zeitlich auseinandorliogendo Abkühlung von Außen
seite und Mitte traton derartig starke Spannungen auf, 
daß diesen das Stück nicht standhiolt. Das einzig wirk
same Mittel in solchen Fällen ist, dio Gußstücko bis zur 
völligen Erkaltung in den Formen zu lassen. Auch dio 
Praxis einzelner Worko, die noch heißen Stücke in Oefen 
zu bringen und dort abkühlcn zu lassen, birgt die Gefahr 
in sich, daß dio kalte Luft während der Ueborführung 
schädlich oinwirkt.

Die Deformierungen durch das Ausglühen sind zwar 
nicht so häufig wio dio durch das Schwinden hervorgeru
fenen, aber es kommt doch vor, daß Stücke, die völlig 
einwandfrei in den Glühofen kommen, ihn deformiert 
wieder verlassen. Die Schuld daran liegt meist in der 
Konstruktion des Ofens. Wenn dio Beheizung stets von

oinor Soite erfolgt, so ist es klar, daß dor Teil des Guß
stückes, der der Feuerbrücke am nächsten liegt, stärker 
erhitzt wird als dor nach dem Fuchs zu liegende. Dio Folge 
davon ist, daß eino unregelmäßige Ausdehnung und da
mit in vielen Fällen eine Deformierung eintritt. Das wird 
besonders bei großen Gußstücken, wio z. B. Schwung
rädern, dor Fall sein. Nur oin Ofen, der an allen Stollen 
dio gleiche Temperatur aufweist, kann eine Beibehaltung 
der Form gewährleisten. Natürlich ist eine vorzeitige 
Entfernung aus dem Glühofen mit densolben üblen Folgen 
verknüpft, wie eino zu frühe Entleerung dor Formkästen. 
Ein großes Schwungrad von 4 m Durchmesser und mit 
sechs im Vorgleich zu dem starken Band ziemlich 
schwachen Armen war noch hoiß in einen Glühofen ge
kommen, um darin abzukühlen. Als es für genügend kalt 
erachtet wurde, nahm man es heraus. Aber am anderen 
Morgen waren, der Rand und droi Arme gebrochen. Was 
war geschehen ? Zunächst war das Stück nicht vollständig 
kalt gewesen. Da am Rand nur wenig Sand haftoto, so" 
begannen dio Leute zuerst dio Nabo und Arme zu putzen, 
so daß die Luft ungehindert Zutritt orhiolt und diese ver
hältnismäßig schwachen Teile schnell abkühlte. Die 
Folgo war, daß sio nach der Mitte zu schwanden und 
einen starken Zug auf don Rand ausübten, dem dieser 
sol ange nachgab, bis dio Arme völlig orkaltet waren. 
Wogon dos größeren Querschnittes dauerte dio Abküh
lung des Randes bedeutend länger, und als nun dieser 
boi dor allmählichen Schwindung seinerseits einen Zug 
auf dio Arme ausübte, konntou diese ihm nicht nach
geben und das Schwungrad mußte brechen. Eino 
ähnliche Erscheinung trat bei • oinom großen Scheiben
rad oin, das ebenfalls zu früh aus dem Ofen genommen, 
war. Es war ohne Rand gegossen. Dio 20 cm starke 
Scheibe kühlte zuerst ab, während die dickere Nabo 
während des späteren Schwindcns einen solchen Zug 
ausübto, daß das Rad mitten durchbrach.

In der Erörterung wurde noch hervorgohoben, 
daß auch dio Art der Kerne einen Einfluß auf die- De
formierung ausübon könnte, indem zu feste oder zu fest
gebrannte Korne häufig die Schwindung hinderten und 
dadurch Form Veränderungen oder Risso verursachten.

Ii.

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

18. März 1919.
Kl. 7 a, Gr. 17, M 02 773. Ueberhobevorrichtung für 

Walzstäbe; Zus. z. Anm. M 59 257. Maschinenfabrik Saek,
G. m. b. H., Düsseldorf-Rath.

Kl. 7 a, Gr. 18, J 18 023. Vorrichtung zur Umwand
lung einer ununterbrochenen Drehbewegung in eine ab
satzweise Drehbewegung, insbesondere für den Gebrauch 
bei Pilgorwalzwcrken für hohlo Blöcke oder Knüppel. 
John George Insohaw und Georg Riohard Insehaw, 
Lockwood Houso, County of Lanark, und Gesellschaft 
Stewards and Lloyds Limited, Glasgow.

Kl. 7 b, Gr. 4, K 63 966. Vorrichtung zum Ziehen 
von dünnen Drähten und Bändern mit durch Walzen 
gebildetem Kaliber. Kratos-Werke Walter Nacken, 
Grüna bei Chemnitz i. Sa.

Kl. 7 d, Gr. 1, L 45 367. Maschine zum Geraderichten 
von in Ringen aufgewickcltem Metalldraht. A.-B. Lid- 
köpings Mekaniska Verkstad, Lidköping, Schweden.

Kl. 10 a, Gr. 12, D 6496. Verfahren zur Verhinde
rung des Verziehens von Koksofentüren. Fritz Uodinck, 
Bochum, Hochstr. IS.

Kl. 12 n, Gr. 2, Bl 81 112. Verfahren zur Erzeugung 
von besonders für aluminothermische Zwecke geeignetem

’ ) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an währepd zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B erlin  aus.

Eisenoxyduloxyd. Dr. Goorg Bredia, Wendtstr. 19- 
Dr. Paul Askenasy, Kaiser-Allee 20, und Dr. Ernst Schlum- 
borgor, Gottesauerstr. 3, Karlsruhe i. B.

Kl, 18 c, Gr. 9, V 13 811. Mit Gas gefüllte Blank- 
glühmuffel. Erich Vogt, Bergisoh-Gladbach, Gronauer
wald.

Kl. 21h, Gr. 11, G 45 806. Elektrodenfassung für 
elektrische Oefen mit Lichtbogenheizung, bei der zwischen 
dom an dio Elektrodenzuleitung angeschlossonen Kontakt
rahmen und dor Elektrode eine hochkohlenstoffhaltige 
und durch einen Preßring dicht zusammongepreßto, sowie 
gegen Lockerung gesicherte Stampfmasse angeordnot ist. 
Gesellschaft für Elektrostahlanlagen m. b. H., Siemens
stadt bei Berlin, und S)if)l.«3ng. Wilhelm Rodenhauser, 
Völklingen a. d. Saar.

Kl. 24 f, Gr. 6, S 45 559. Hohler Planrost aus mehr
fach hin- und hergobogenen Röhren. Georg Sütterlin, 
Hamburg-Blankenese.

Kl. 48 o, G r .l, L  45418. Aus Zirkonoxyd und al
kalischen Erden bestehendes Trübungsmittel für die 
Herstellung weißer Emaillen. Landau & Co., Wien.

Kl. 81 o, Gr. 19, P 36 636. Vorrichtung zum Ver
laden von Koks. Friedrich Köpper, Oberhausen, Rhld.

D eutsche G ebrauchsm ustereintragungen.
18. März 1919.

Kl. 12 e, Nr. 673 430. Kleinfilter zur Reinigung der 
Gase von chemischen und mechanischen Beimengungen.
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Dr. Bruno Thieme, Berlin-Wilmorsdorf, Rüdeslieimerpl. 5, 
und Johannes Birr, Berlin-Steglitz, Älbrechtstr. 76.

Kl. 18 o, Nr. 697 645. Schmiedeisernes Glühgefäß. 
Fa. Th. Laramine, Cöln-Mülheim.

Kl. 21 h, Nr. 697 801. Metallelektrode mit einem 
Koklenstoffgemonge für Liclitbogenöfen. Emil Friedrich 
Ruß, Cöln-Deutz, Deutz-Kalker Str. 2.

Kl. 21 h, Nr. 697 812. Elektrode für Lichtbogenöfen, 
mit Drahtnetz. Emil Friedrich Ruß, Cöln-Deutz, Deutz- 
Kalker Str. 2.

Kl. 24 e, Nr. 697 905. Wassergaserzeugung. Berlin- 
Anhaitische Maschinenbau-Akt.-Ges., Berlin.

- Kl. 24 e, Nr. 697 959. Gasentwicklungsvorrichtung. 
Gebr. Poensgen, A.-G., Düsseldorf-Rath.

Kl. 24 f, Nr. 697 613. Quortroppendoppelrost für 
Flammrohrkessel zur Verteuerung von feinkörniger 
Kohle. Josef Montag, Niddastr. 56, und L. Papisch, Wald- 
schmidtstr, 17, Frankfurt a. M.

Kl. 31 c, Nr. 671 406. Kokille für Metallguß. August 
Feldberg, Elberfeld, Königstr. 29.

Kl. 31 c, Nr. 671 407. Kokille für Metallguß. August 
Feldberg, Elberfeld, Königstr. 29.

Kl. 49 f, Nr. 697 828. Gasschmiedeofen. Paul Born- 
kessel, Frohnau, Mark.

Kl. 49 f, Nr. 697 829. Einrichtung' zum Auflegen 
oder Stützen der Werkstücke bei Gassciimiedeöfen. 
Paul Bornkessel, Frohnau, Mark.

Kl. 49 f, Nr. 697 940. Gebläse für Sehmiedefeuer
u. dgl. Karl Mittelhammer, München, Belgradstr. 36.

Kl. 85 b, Nr. 697 798. Vorrichtung zur selbsttätigen 
Zuführung und Vermischung von Reagenzien zum Zu
satzwasser der Kondonsationäanlagen mit Rückkühl
betrieb. Paul Dittmeyer, Bochum i. W., Heckertstr. 35.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 31 b, Nr. 302 809, vom 1. März 1916. F r ied r ich  

A osohbaoh  in A arau, Sohweiz. Wendeplattenform- 
maschine.

Beide Formk stenhälf ten a und b werden nach
einander auf der in den oberen Enden von sonkreohten 
verschiebbaren Stützen o drehbar gelagerten Wende

sorten, z. B. auch Grauguß für die Herstellung von 
Temperguß zu benutzen.

Kl. 31 a, Nr. 305 976, vom 19. Dezember 1915. 
Carl R o i t z h e im  in u d in -K letten berg . Verfahren

und Ofen zum ununter
brochenen Einschmelzen 
von Metallspänen.

Dio Metallspäne wer-
* den in bekannter Weise 

durch von oben in das 
Metallbad eintauchende 
Rohre a in den Ofen' 
eingebracht, ohne mit 
den oxydierenden heißen 
Ofengasen in.Berüh'rung 
zu kommen. Erfin

dungsgemäß besitzen dio Füllrohre a über dom Spiegel 
des Metalibades eine solche Länge, daß sie unter Fört- 
lassung der bisher nötigen Hilfsvorrichtungen (Druok- 
kolben o. dgl.) lediglioh durch ihr eigenes Gewicht in 
das Motalibad entsprechend ihrer Naehfüllung eingeführt 
werden. Die Füllrohre tauchen so tief in das Bad ein. 
daß keine Späne in ungesohmolzencm Zustande in das 
Bad übertreten können. . ,

Kl. 31 a, Nr. 307 224, vom 12. Oktober 1917. F r ie d 
r ich  Fuohs in  K refeld . Hilfsvorrichtung für das 
Entleeren von kippbaren Großgefäßen mit flüssigem Inhalt.

Mittels des von Seitensohildern a getragenen, von 
der Schnauze der Gießpfanne b schwingbar gelagerter

platte d hergestollt. Die Stützen c bieten unterhalb der 
Lagerstellen e für dio Wen.doplatto d dem oberen Form
kasten a nach dessen Abformen und Wenden ein Auf
lager, in dem er nach weiterem Heben der Stützen ge
wendet und auf den unteren, inzwischen untergescliobonen 
Formkasten' b gesenkt werden kann. Die Stützen c 
haben zu diesem Zwecke genügend weit von den Lager
stelleix e für die Wendeplatte d entfernte Schlitze f , die 
in den oberen Formkasten a eingeschobono. als Dreh
achse dienende Bolzen g aufnehmen.

Kl. 31 c, Nr. 307 274, vom 11. Oktober 1917. Hans 
R o lle  in G le iw itz  O.-S. Verfahren zur Herstellung 
von schmiedbarem Eisenguß.

Es wird vorgesohlagen, die Bildung des umwandel
baren Kohlenstoffs im Gußstüok nicht lediglioh duroh 
die innere ohemisohe Wirkung, sondern auch durch äußere 
physikalisohe Beeinflussungen hervorzurufen, insbeson
dere durch Verwendung von Gußformen aus Metall- 
Hierduroh soll ermöglicht werden, auch andere Eisen

Rohres o wird eine kleinere Pfanne d kippbar gehalten^ 
Das Rohr o kann duroh oino Hebelvorriohtung e einge
stellt werden, während das Kleingefäß d wiederum für 
sieh gekippt werden kann, um entweder fortlaufend oder 
unabhängig von dem Hauptgefäß b zu' gießen. In  letz
terem Falle kann durch Fortnahme des Riegels f  das 
Gefäß d vollkommen gekippt werden.

Kl. 31 c, Nr. 308 711, vom 28. März 1918. Hugp> 
E iso ld t  in  L e ip z ig -L in d cn au . F orm ka sten m it

- _____  'profilierten Wänden. ..
‘ Ja  V ' , . Die an sich bekannten

i  B  bauchig geformtenWände
k H a des Formkastens .bö-
t : a. j sitzen unten und oben
| Jf einen ringsum laufenden,
\\ nach außen und innen vor-

'  .... — ..  cvga springenden Flansch b.
Es soll hierdurch einer

seits der,Formkasten sicher aufgestellt werden können 
und anderseits dem eingestampften Sando beim Schwin
den infolge des Trocknens ein sicherer Halt-gegeben, 
werden.
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Zeitschriftenschau Nr. 3 .1).
A llgem einer Teil .

Geschichtliches.
'St.'Qng. E. Czako: Uober oino ch in esisch e  U r

form  des Bunsen-Brenners.* Erdgas wurde unter 
Anwendung von tönernen Mundstücken unter Salz
pfannen verbrannt. Zeichnwng und Beschreibung eines 
solchen Brenners. [Chem.-Zg. 1019, 22. Eebr., S. 34.] 

Karl Radunz: S ch lackonku geln . Nach Becks 
Geschichte des Eisens erstatteter Bericht über dio unter 
der Regierung des Herzogs Julius von Braunschweig- 
Lünoburg(1568 bis 1589) gelieferten Schlackenkugeln. (Vgl. 
auoh den Aufsatz: „Schlackenkugeln“  in St. u. E. 1910, 
20. April, S. 679/80.) [Prom. 1919, 25. Jan., S. 131/3.] 

Wirtschaftliches.
Sr.-Qng. Macco: V erstaa tlich u n g  der Industrio. 

Ablehnung des Planes, die Volkswirtschaft zu soziali
sieren. Deutschlands Zukunft beruht allein auf der 
Erhaltung und freien Entwicklung eines gesunden wirt
schaftlichen Lebens. [Techn. u. Wirtsch. 1919, März
heft, S. 151/9.]

fcR eiclisvorband der deu tsch en  Industrie. 
[St. u. E. 1919, 13. Febr., S. 181/3.]

Dr. Clemens Klein: F reie W irtsch a ft . [St. u. E. 
1919, 27. Febr., S. 222/5.]

Wilhelm Mertens: Zur Frage der sparsam en 
Verw endung von  Eisen. [St. u. E. 1919, 13. Febr., 
S. 169/72.]

K . Bierbrauer: Zur S ta tist ik  der deutschen  
E isenerzeugung im Kriege. [St. u. E. 1919, 6. Febr., 
S. 146/54.]

D eutsche K oh len - und E isengew innung im 
F rieden , im K riege und nach der R ev o lu tion . 
|St. u. E. 1919, 20. Febr., S. 209/10.]

Hans Wehrum: L oth rin gen  und L u xem bu rg  im 
^W ettbew erb m it R h ein lan d  und W estfa len . Hin- 
-weis auf die Abhängigkeit der rechtsrheinischen Hütten-
- werke, insbesondere im Eisenerz- und Halbzeugbezug, 
von Elsaß-Lothringen und dom Saargebiet. Ueber- 

Jogenheit eines unter französischer Herrschaft stehenden. 
Industriebezirkes von Longwy und Briey, Deutsch - 
.Lothringen, Luxemburg und dom anschließenden Teil 
-von Bslgien gegenüber dem rheinisch-westfälischen. 
'¿Wirtschaftsdienst 191.9, 7. Febr., S. 107/9.]

Technische Hilfswissenschaften.
' Wa. Ostwald: R ech en ta fe ln  zur R a u ch g a s-u n d  

A uspuff& nalyso.* Dio für den Verbrennungsvor
gang maßgebenden Punkte, Mischungsverhältnis des 
Ausgangsgemisches mit Luft, Verbrennungsgüte, Kohlen
säuregehalt und freier Sauorstoifgehalt der Abgase werden 
schaubildlich in Abhängigkeit voneinander gezeigt. Dio 
Rechentafeln versprechen eine wesentliche Erleichterung 
bei der Betriebsüberwachung. Weitere Verfolgung in 
.St. u. E. Vorbehalten. [Fouerungsteehnik 1919, 1. Jan., 
.S. 53/7.]

A. Stodola: S tröm un g in  D üsen und S trah l- 
-vorrich tu n gon , m eh rd im en siona l betrach tet.*  
¡[Z. d. V. d. I. 1919, 11. Jan., S. 31/6; 1. Febr., S. 96/100.] 

ÜSr.'iJng. Kurt Neumann: D io  dynam isch e  W ir 
kung der A bgassäu lo  in  den A u sp u ffle itu n g en  
von  K olbon m a sch in en .*  Rechnerische Verfolgung 
der Schwingungsvorgänge. Ausnutzung zur Vermin
derung der Spülpumpenarbeit bei Zweitaktgasmaschinen. 
Bestimmung der Länge der Äuspuffschlitze. [Z. d. V. 
d . i .  1919, 1. Febr., S. 89/96.]

Sonstiges.
Bund tech n isch er  B eru fsstän de. [St. u. E. 

1919, 27. Febr., S. 227/S.]

>) ,St. u. E. 1919, 30. Jan., S. 129/35; 27.*Febr., 
S. 229/33..

D I-N orm b lä tter . [St. u. E. 1919; 20. Febr., 
S. 205.]

Soziale Einrichtungen.
Arbeiterfrage.

Dr. Arthur Heber: D er A ch tstu n den ta g . Kurze 
Uebersicht über dio Regelung der Arbeitszeit im Berg
bau, in der schweren Eisenindustrie und den Hütten
werken sowie in anderen kontinuierlichen und nicht
kontinuierlichen Betrieben. [Wirtschaftsdienst 1919, 
24. Jan., S. 65/8.]

Wohlfahrtseinrichtungen.
W. Franz: W erkspeisungon.* Allgemeines, Kü- 

choneinriehtung, Küchengebäude, Verwaltung. [Z. d. V. 
d. I. 1919, 1. Febr., S. 109/15.]

Schulwesen.
Kammeror: D io  e rs te n  fü n fz ig  J a h re  d e r  T e c h - ,  

irisch en  H o c h s c h u le  zu  M ü n ch en . Kurze Mittei
lungen über dio geschichtliche Entwicklung und den 
gegenwärtigen Stand der Münchener Technischen Hooh- 
schule. [Z. d. V. d, I. 1910, 22. Febr., S. 157/9,] 

Gewerbehygiene.
H y g i o n isc h o  W in k e  fü r  M e ta llw a r e n fa b r ik e n . 

Kurze Mitteilungen allgemeiner Art nach Dr. E. Ruth ia 
der Zeitschrift „Gewerbehygiene“ . [Metall 1919, 10. Jan., 
S.' S.]

Brennstoffe,
Allgemeines.

U ebor die ra tion e lle  A usnutzung der B ren n 
sto ffe . Auszug aus dom schon früher in der Zeitschriften- 
schau erwähnten Bericht von Dr. Caro. [J. f. Gasbel. 
1919, 25. Jan., S. 49/50.]

Holz und Holzkohle.
Peter Klason och. Ake Bcrgh: U ntersuchung der 

T em p eratu r-,u n d  G asverhä ltn isse  in  einem  K o h 
len m eiler im Zusam m enhang m it der H olzk oh lon - 
ausbeute.* [Jernkontorets Annalcr 1919, Heft 1/2,
S. 21/45.]

Torf.
Karl Sonnenfcld: D ie A usnutzung der u n ga

rischen  T orfm oore . Besprechung der verschiedenes 
Verwendungsarten des Torfs. Mit Recht fragt der Ver
fasser: Warum sollten die ungarischen Mooro hierin Zu
rückbleiben? [Weltwirtschafts-Zg. 1919, 24. Jan.,
S. 77/9.]

Braunkohle.
Franz Firle: D ie deu tsch e  B raunkohle. Vor

schläge für die Ausführung der Grundsätze des Ver
fassers zur Verwertung deutscher Braunkohle. Gewin
nung, Verbrauch und Versand der Braunkohle. [Braun
kohle 1919, 22. Febr., S. 553/6.]

Otto Pietzsch: Das B rau n koh len vork om m ea 
boi M uskau.* Lagerungsverhältnisse, Abbau und Be
deutung dieses an der schlesisch-brandenburgischen 
Grenze gelegenen Kohlenvorkommens. [Braunkohle 
1919, 15. Febr., S. 537/40.]

P. M. van Bosse: D io  E n tw ick lu n g  der B rau n 
k oh len in d u strie  in L im burg.* Ausführlicher Be
richt nach einem am 6. September 1918 gehaltenen Vor
trag. [De Ing. 1919, 8. Febr., S. 89/95.]

Steinkohle.
Dr. Hans Fleißner: D ie B ildu ng  fo ss ile r  K ohlen  

im Zusam m enhang m it V erw itteru n gsvorgän gen . 
Dio Arbeit ist in erster Linie für den Geologen vo*  
Belang. [B. u. H. Jahrb. 1919, Heft 1, S. 1/13.]

T. J. Nelson: D io w irtsch a ftlich e  A usnutzung 
der K ohle.* Allgemeines. Eigenschaften der Kohle. 
Dampfkesselfeuerung und Dampfkesselbetrieb. Abwärme
verwertung. [Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 6. Dez., S. 629/32. ]:

Zeikchrijtenverxichnis ntbst Abkürzungen siche Seite 129 bis 131.



27. März i OU). ZttUckri flehscfUl u. Stah l und Eisen. 333

Mandschurische Kohlen- und Eisenerzlager
stätten.* Auszug aus einem Vortrag von C. E. Wang 
im American Institute of Mining Engineers. Kohlenberg- ’ 
bau in Pen-hsi-hu. Magnetitgruben in der Provinz 
Fengtien. Hochofenanlage zuXNan-fen, deren Erzeugung 
und Absatz. [Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 15. Nov., S. 552/3.]

G. Buetz: Dio Kohlonvorräte Japans.* Dio 
in Japan als' vorhanden festgestellto Kohle wird zu. 
368 Millionen t, die nur gemutn\aßte Kohle zu 7002 
Millionen tangegeben. [Z. f. pr. Geol. 1918, Dez., S. 173/7.] 

Kohlenspeicherung.
Jäckel: Ueber Kohlenlagorung.* Einrichtung, 

Bau und Behandlung der Kohlenspeicher. [J. f. Gasbel. 
1919, 25. Jan,1, S. 42/5.]

Kokereibetrieb.
A. Thau: Vereinfachte Ammoniakbestimmun

gen zur Uoberwachung des Kokereibetriebes.* 
Beschreibung zweier wenig bekannter Arbeitsverfahren 
(kolorimetrisch und titrimetrisch), dio keine Destillation 
erfordern, um bei Ammoniakanalysen zur Betriebsüber
wachung der Kokereien schneller zum Ziel zu gelangen. 
[Glückauf 1919, 22. Febr., S. 128/31.]

Dr. Ph. Schumann: Ueber dio Reinigung des 
Steinkohlenleuchtgases von Schwefelwasser
stoff. Zusammenfassung über den gegenwärtigen Stand 
des Reinigungsbetriebes des Leuchtgases von Schwefel
wasserstoff. [J. f. Gasbel. 1919, 15. Febr., S. 77/81.] 

Nebenerzeugnisse.
Dr. W. Bertelsmann: Die gemeinsame Gewin

nung des Ammoniaks und des Schwefels aus 
Gasen der Trockendestillation. Aus der Festschrift 
zum 70. Geburtstag des Geheimrats Prof. Dr. H. Bunte 
von seinen Schülern und Freundon gewidmot. [J. f. 
Gasbel. 1919, 4. Jan., S. 3/4; 11. Jan., S. 21/2.]

F. Dörner: Ammoniak als Nebenprodukt der 
Kohlenvergasung. (Schluß.) [Mitteilungen des Insti
tuts für Kohlcrivergasung 1919, 8. Febr., S. 17/8.] 

Flüssige Brennstoffe.
Ed. Donath: Zur Einführung der Schieforöl- 

iudustrie in Oesterreich. Sehieferöle werden in 
Oesterreich zurzeit nur iü einem Teil von Tirol erzeugt, 
doch nur zur Herstellung von Ichtyol. Donat hält die 
Einführung der Sehieferölindustrie in Oesterreich für 
wirtschaftlich empfehlenswert. [B. u. H. Jahrb. 1919, 
Heft 1, S. 14/36.]

Erdöl.
Bruno Simmersbach: Ueber das Vorkommen 

von Erdöl und Erdgas in den mittleren Provinzen 
Kanadas.* Eingehender Bericht über den vorliegenden 
Gegenstand. [Petrol. 1919, 1. Febri, S. 410/5: 15 Febr., 
S. 458/64.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

Die Erzaufbringung Oesterreich-Ungarns.* 
Bearbeitet auf Grund des Werkes, von Dr. H. Tertsch: 
Die Erzbergbaue Österreich-Ungarns. [B. u. H. Jahrb. 
1919, Heft 1, S. 37/63.]

Dr. A. Strohan: Eisenerzvorräte in Großbri
tannien. [Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 16. Aug., S. 178. — 
Vgl. St. u. E. 1919, 6. Febr., S. 154/5.] .

Dr. P. Martell: Der Bergbau in Bulgarien. 
Für unsere Leser kommen in erster Linie-die Mittei
lungen über die in Bulgarien vorhandenen Eisenerz- 

. Lagerstätten in Frage. Es handelt sich um Magnet- 
und Roteisensteine, dazu kommen noch größere Mengen 
alter Eisenschlacken mit etwa 50 % Eisen. [Z. d. Ober- 
schles. B. u. H. V. 1918, Heft 1/2, S. 7/12. |

Dr. Georg Berg: Die Eisenerzlagerstätten dor 
ehemals russischen Gebiete.* [St. u. E. 1919,
20. Febr., S. 189/96.]

E. Franke: Mitteilungen über einige Erzlager
stätten in Kleinasien.*  ̂ Für uns kcir.mt nur der

Abschnitt über dio Manganerzvorkommen westlich 
von Uschak in Frage und außerdem die Eisenerzvor
kommen von Tsehavdar im Besehparmakgebirge. [Met.
u. Erz 1918, 8. Okt., S. 348/60.]

Dr. Arthur Heber: Die jüngsten Erzfunde auf 
Celebes. Vorkommen und Gewinnung dor dortigen 
Eisenerze und Nickelerze. [Wirtschaftsdienst 1919,
31. Jan., S. 92/5.]

Chromerze.
Justice F. Grugan: Chrom-Sande von der Küsto 

des Stillen Ozeans. Vorkommen, Eigenschaften, 
Prüfung, Gewinnung und Verwendung dieser in Kali
fornien und Oregon vorkommenden Sande mit hohem 
Chromgehalt. [Chem. Met. Eng. 1919, 15. Jan., S. 79/81.] 

Dr. Arthur Heber: Dio jüngsten Erzfunde auf 
Celebes. Nickel- und Chromerzvorkommen, deren 
Gewinnung und Ausfuhr. [Wirtschaftsdienst 1919,
10. Jan., S. 37/9.]

Wolframerze.
P. M. Grempc: Wolframgewinnung und Schlak- 

kenverwertung im Bergwerksbetricbe. Hinweis 
auf die Verwertung der alten Zinnsteinhalden im Erz
gebirge für dio Woiframgewinnung. [Gießereipraxis 1919, 
8. Febr., S. 65/6.]

Phosphat.
D. Pablo Faberga: Die Phosphatlagcr Nord

afrikas. Vorkommen, Ausbeutung und geologische 
Verhältnisse. 1912 wurden 440 000 t ausgeführt, davon 
95 000 t nach Frankreich. [Min. Journal 1919, 3. Febr., 
S. 83.] .

Feuerfestes Material.
Feuerfester Ton.

Dr. O. Mühlhacuser: Ueber feuerfeste Andenne- 
Tone.* Untersuchungsergebnisse dieses zur Herstellung 
von Zinkmuffeln vielfach verwendeten belgischen Tones. 
[Z. f. ang. Chem. (Aufsatzteil) 1919, 14. Jan., S. 14/6.]

Silikasteine.
C. S. Graham: Silikasteine aus dem Gewölbe 

eines basischen Siemens-Martin-Ofens nach 135 
Chargen.* Wir werden auf die Arbeit noch zurück- 

. kommen. [Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 6. Dez., S. 639/40.]
H. Le Chatolier und B. Bogitch: Uobor dio W ir

kung von Eisenoxyd auf Silikaziegel. Auszug aus 
der bereits in Nr. 2 der Zeitschriftenschau erwähnten 
Arbeit von H. Le Chatelier und B. Bogitch. [Tonind.-Zg. 
1919, 1. Febr., S. 75/6.]

Ueber dio Wirkung von Eisenoxyd auf Silika
ziegel. Auszug aus dor Arbeit von E. Rengade. (Vgl. 
St. u. E. 1919, 27. Febr., S. 230.) [Tonind.-Zg. 1919,
23. Jan., S. 50/1.]

Kalk und Eisenoxyd in Silikaziegeln. Auszug 
aus der schon erwähnten Arbeit von Bied. [Tonind.-Zg. 
1919, 20. Febr., S. 139/40.]

Vorschläge übor Verbesserungen bei der 
Herstellung von Silikaziegeln. Auszug aus einer 
in der Zeitschrift The British Clayworker im Oktober
1917 erschienenen Abhandlung. Behandelt werden: 
Herstellung der Silikasteine, Trocknen und Brennen, 
Proben mit Silikasteinen, Fehler der Silikasteine. [Ton
ind.-Zg. 1919, 8. Febr., S. 95/G.]

Philipon: Bericht über Versuche mit Silika
steinen. Wir werden auf diese Arbeit noch zurück- 
kommen. [Rov. Met. 1918, Nov./Dez., S. 488/509.]

H. Le Chatelior und B. Bogitch: Ueber einige 
Apparate zur Prüfung von Silikasteinen.* Wir 
behalten uns vor, an anderer Stelle darauf zurückzu
kommen. [Rev. Mit. 1918, Nov./Dez., S. 511/31.] 

Zirkon.
Verwendung von Zirkonerde -als feuerfestes. 

Material. Auszug aus einem Vortrag von J. A. Audley 
vor der englischen Keramischen Gesellschaft. Es werden 
die Eigenschaften, die technische Verwendung (zur Aus
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kleidung von oloktrischen Oeferi und Tiogelfabrikation) 
und dio Zirkon Stählo besprochen. [Ir. Age 1918, 11. Juni, 
S. 72/3.]

Schlacken.
Hochofenschlacken.

L. Eeild: Die Viskosität von Hochofenschi ak- 
ken. Ergebnis der von dom Verfasser beim Bureau of 
Minos durchgeführten Untersuchungen. Kurzer Bericht. 
Wir werden auf den Gegenstand noch näher cingehcn. 
[Met. Ckcrn, Eng. 1918, 15. Juni, S. 652/3. — Vgl. auch 
St. u. E. 1917, 6. Dez., S. 1123/5.]

Beton aus Hochofenschlacke. [St. u. E. 1919,
13. Febr., S. 172/6.]

Schlackenwolle als Isolierungsmater i al. Kurzo 
Beschreibung der Eigenschaften und der verschiedenen 
Verwendungszwecke der Schlackenwolle. [Wdrkz.-M.
1919. 10. Jan., S. S.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerungen.

■ Staubkohlo zum Schmolzen von Rohoison 
■für Temperguß. Auszug aus einem Vortrag von Jo
seph Harrington vor der American Eoundrymen’s 
Association. Dem Vortragenden ist nur oin einziger 
Fall bekannt, wo Staubkohle für den genannten Zweck 
im grollen verwendet wurde. [Tr. Age 1917, 20. Doz., 
S. 149S.]

Gasfeuerungen.
Sr.-Jltg. Gwosdz: Zur Entwicklungsgeschichte 

<tor Gasbrenner für industrielle Feuerungsan
lagen.* Besprechung der Gasbrenner der Gesellschaft 
Westfälische. Maschinenbau-Industrie Gustav Moll & Co. 
in Neubcckum. [Fwcrungstcchnik 1919, 1. Febr., S. 69/71.] 

Gaserzeuger.
Dr. Kar!Bunte: Entgasungsversucho mit einer 

. Braunkohle.* Ergebnisse der EntgasungSvcrsueho 
auf 'der Lehr- und Vcrsuchsgasanstalt; danach dürfte 
sich jo nach Lago der Dinge dio Braunkohlo als Behelf 
iri schlimmsten Kohlennöten hier und da bei Gaswerken 
venvenden lassen. [J. f. Gasbei. 1919, 18. Jan., S. 34/6.]

Kroyßig: Generatoranlagen zur Vergasung
von Braunkohlen unter Gewinnung von Nohen* 
Erzeugnissen.* Anlago zur Gewinnung von Neben- 

' stoffen (System der Gencrator-A.-G. Charlottenburg).
' Heller-Generatoren'. [Braunkohlo 1919,10. Jan., S. 467/71.] 

Dampfkesselfeuerungen.
'St.-ijjHg. Pradel: Dio Entwicklung dor Ruß- 

bläsor für Dampfkessel in Deutschland und 
Amerika.* Hinweis auf dio Bedeutung des Rußab- 
blasens, worunter «{ich das Abblasen von Flugstaub ver
standen ■ wird, für die Wirtschaftlichkeit des Kessel
betriebes. Im Gegensatz zu den deutschen Handbläsern 
sind in Amerika mechanische Rußbläser des öfteren in 
Anwendung. [Soz.-Techn. 1919, Febr., S. 18/25; Z. f. 
Dampfk. u. M. 1919, 14. Febr., S. 41/4.]

Reicholt: Koksfeuerung.* Kurze Zusammen
fassung von seit etwa 1916 durchgeführten und ver
öffentlichten Vorsuchen dieser Art. [Z. f. Dampfk. u. M.
1919, 28. Febr., S. 57/61.]

Oefen.
Sparschmelzöfen für Lagor-Weißmotalle.* 

[St. u. E. 1919, 13. Febr., S. 181.]
Eloktrodonglühöfen mit Gasfeuerung.* Zeich

nung und Beschreibung eines von der Davis Fumace 
Company gebauten Glühofens für Kohlenelektroden. 
[Engineering'1918, 27. Dez., S. 560.]

Das Eloktroofcn-Problem.* Wir behalten uns 
vor, auf den Gegenstand an anderer Stelle zurüekzu- 
kommen. [Ir. Coal Tr. Rov. 1918, 20. Dez., S. 700.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Dampfkessel.

E. Cloß: Sicherung geschweißter Wassor-
kammern von Röhronkossoln.* . Weiterer Vorschlag

zur Entlastung dor Schwoißnähte. (Vgl. St. u. E. 1918. 
5. Aug., S. 721/4.) Dio notwondigo Einkerbung des 
Kesselbleches, wenn sio auch an einer uhboanspruchten 
Stelle liegt (auf der Skizze ist dies trotz gogontoihger 
Behauptung dos Verfassers nicht der Fall), scheint so 
bedenklich, daß wohl kein Dampfkessel-UeberwachungH- 
vorein seine Genehmigung zu der Ausführung goben 
dürfte. [Z. d. V. d. I. 1919, 18. Jan., S.- 67.] 

Dampfturbinen.
| J. B. Humphrey: Dampf tur bi non- Steuor ungon.* 

Kurzo Behandlung der Drosselsteuerung mit Servo
motor, Diisensteuerung von Hand und mechanisch und 
Beschreibung der Oorlikonbauart: [Ir. Coal Tr. Rev.
1918, ,13. Dez., S. 661/2.]

Gasturbinen.
2)r.'Qng. Adolf Borger: Beitrag zur Frago der 

Regulierung der Gleichdruck-Vorbrennungstur- 
bine bei Verwendung von Turbokomprossoron.* 
[Z. f. Turb. 1919, 20. Febr., S. 33/7.]

Kraftübertragung.
Dr. Dolivö-Dobrowolsky: Die Grenzen der elek

trischen ATboitsübortragung durch Drohstrom. 
Ausführungen zu dem Vorträge von Schorbius, Klingon- 
berg, Rüdenberg, Sarfcrt, Strecker und Floischtnann. 
Ein Teil der Diskussionsredner bestreitet dio Notwendig
keit dos, Ueberganges zu hochgespanntem Gleichstrom 
auch für große Entfernungen und sehr höhe Spannungen. 
[E. T Z. 1919, 20. Febr. S. 84/7.]

Elektromotoren.
P. A. Mossny: Kühlung von Elektromotoren 

mit besonderer Berücksichtigung vollkommen 
gekapselter Maschinon.* Beschreibung von Mo- 
toronbauarten, bei denen dio Luft innerhalb des Gehäuses 
zwangläufig so, bewogt wird, daß ein lebhafter Wärme
austausch an den Gehäusowandungen stattfinden kann. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 15. Dez., S. 672.]

Preßwassereinrichtungen,
i Wm. W. Gaylord: Ventile und Rolirleitungs- 

.tcilo für hohen hydraulischen -Druck.* Angabe 
verschiedener Bauformen unter Mitteilung der Betriobs- . 
erfahrungen. [Engineering 1919, 3. Jan., S. 29/30.]

I Lager.
W. Kucharski: Die Anordnung der Schmior- 

nuton.* Dio Arbeit berücksichtigt insbesondere den 
Einfluß der Erwärmung auf dio zweckmäßige ununter
brochene Länge der Tragfliicho in Richtung der Zapfen- 
gesehwindigkeit. Dor Verfasser kommt zu dom Ergeb
nis, daß dio quadratische Form der ununterbroohenon 
Tragfläche mit einigen Verschiebungen jo nach der Größe 
des Lagerdruckes Höchstwerte 'des Wirkungsgrades er
gibt. [Dingler 1919, 11. Jan., S.'2/4; 25. Jan., S. 14/6.]

A rbeitsm aschinen.
Transportvorrichtungen.

Frank Somers: Matorialtransport' in Eison-
und Stahlwerken. Kurzer Auszug aus einem Vortrag 
des Verfassers vor dem Staffordshiro Iron and Steel 
Institute. Behandelt wird dor Transport von Kohle. 
Asche, Erz, Rohoison, Halbfabrikaten; Beförderungsoin- 
riehtungen für Werkstätten und Werkshöfe. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1919, 17. Jan., S. .70.]

C. Sehiobeler: Elektrische Ausrüstungen von 
Hebezeugen und Transportmaschinon in Hütten
werken.* [St. u. E. 1919, 6. Febr., S. 141/5.]

O. Bechstein: Ueber zwei neue Förderbänder 
aus Holz.* Beschreibung des Holzgiiederförderbandcs 
Bauart Benzinger, das nach Art der bekannten Gliedor- 
riomen zusammengesetzt ist, und des Bandes Bauart 
Killewald, das aus aneinandergereihten Holzstäbehen 
von etwa 40 mm Breite besteht. Die StUbo sind durch 
eiserne Laschen und Schrauben auf Drahtseilen auf
geklemmt. [Chemisoho Apparatur 1919, 10. Fobr.,
S. 1U/20.J
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W erkseinrichtungen.
H. Horjplnns: Ueber dio Anschüttung von 

Halden.* Besprechung der hierfür gebräuchlichen Ein
richtungen: Lokomotivbetrieb, Seil- und Kettenbahnen, 
Kratzerkotten, Gurtförderer. Beschreibung verschie
dener Ausführungsarten von Haldenseilbahnen Litora- 
turangabon. [Braunkohle 1919, 31. Jan., S. 503/8; 
8. Febr., S. 519/25.]

R oheisenerzeugung.
Hochofenbetrieb.

„Wassorsuchcr“ zum Auffindon schadhafter 
Stollen an wassorgokühiton Hoehofonarmaturon. 
{St. u. E. 1919, 0. Eebr., S. 158.]

G ießerei.
Allgemeines.,

E. Schütz: Die Materialien dor Gioßerei. [Z, 
Gießcreiprax. 1919, 8. Febr., S. 06/8.]

Joh. Mehrtons: Einheitliche Fachwörter für 
<lio Bezeichnung von Gießoroierzeugnissen. Er
örterung der im Gießereiweson hinsichtlich der Verwen
dung von Fachwörtern üblichen Mißbräucho und Vor
schläge für deren Abhilfe. , [Der Betrieb 1919, Febr., 
S. 125/30.]

Dr. Otto Brandt: Dio Lehrlingsausbildung in 
Eisongioßoroien. [St. u. E. 1919, 30. Jan., S. 109/19; 
27. Febr., S. 217/21.]

Anlage und Betrieb.
Ueber dio Lichtvorhültnisse und dio Venti

lation in Gießereien.* [Ir. Ago 1918, 28. März, 
S. 797/9.]

,Fr. Moese: Eino moderne ICupolofonanlage. 
Zuschriftenwochsel. [Z. Gießcreiprax. 1919, 22. Fohr., 
S. 91/5. — Vgl. auch St. u. E. 1919, 30. Jan., S. 133.]

Der Wert dor Koksuntorsuehungon für Eisen
gießereien. Eine Berichtigung zu dem in dor „Gioßerei- 
praxis“ 1918, Nr. 7/8, S. 57/8, erschienenen Aufsatz übor 
vorgenannten Gogonstand. [Gioßereipraxis 1919, Nr. 1,

A  7-]
Roheisen und Gattierung.

GattierungfürRoststiibo. [Z. Gießeroiprax. 1919,
1. März, S. 111/2.]

Kurt Pfalzgraf: Uobor das Zusammenwiegen 
der Gattiorungssiitze hoi dor Kupolofcnbo- 
schickung. [Gieß.-Zg. 1918, 1. Dez., S. 373.]

Hugo Mainz: Uobor Eisenmiscliungcn für
Lokomotivzylinder. [Gieß.-Zg. 1919, 15. Jan., 
S. 1,9/22.]

Verwendung und Bcwortung dos Rohcisons 
im amerikanischen Gießereibetriebe. [Foundry
1917, Sept., S. 374/5. — Vgl. Sjt. u. E. 1919, 27. Febr., 
S. 226.]

Vom englischen Gießoroi-Roheisen. Aualysen 
<ler verschiedenen Gießerei-Rolvisen Sorten und Be
sprechung derselben. {Z. Gioßeroiprax. 1919, ll. Jan., 
S. 14/5 u. 18.]

Formstoffe.
Henry B. Hanley: Verbesserung von Gioßcrci- 

sandmischungon.* Ein vor der Versammlung dor 
American Foundrymen’s Association (7. bis 11. Oktober 
1918) verlesener Bericht, auf don wir noch näher ein- 
gehen werden. [Ir. Tr. Rev. 1918, 17. Okt., S. 891/4; 
Foundry 1918, Dez., S. 559/62.]

Formmasehinen und Dauerformen.
Das Maschinonformon und dio typischen 

Formmasohinon. [Z. Gießeroiprax. 1919, 1. Febr., 
S. 55/0; 8. Fobr., S. 68/70.]

Gießmaschinen.
Noue Masselgießmaschine. Boschreibung der 

von der Deutschen Maschinenfabrik, A.-G. in Duisburg,

erbauten Masselgießmaschine. [Z. Gießeroiprax. 1919, 
1. März, S. 109/10.]

Schmelzen.
John Howo Hall: Uobor don Betrieb ölgofeuer- 

tor Kuppolöfen. Ein vor der Versammlung der Ameri
can Foundrymen’s Association (7. bis 11. Oktober 1918) 
verlesener lienclit, au. den wn noch näher eingehon 
worden. [Foundry 1918, Dez., S. 558.]

Gießen.
Dio Verhütung von1 Fehlern in Gußstücken. 

Um dio ungleichmäßige Abkühlung beim Erstarren von 
Gußstücken bei dünneren und dickeren Teilen zu ver
meiden, wird neuerdings in England oin Verfahren an- 
gowendot, um die raschero Abkühlung der dünneren Teile 
zu verhindern. Dies geschieht dadurch, daß durch diose 
mittels Tropfolektrodon ein elektrischer Strom geschickt 
wird. Bevpr Näheres über die Erfolge dieses Verfahrens 
bekannt wird, ist dasselbo mit Vorsicht aufzunchmon. 
[Rhein.-Westf. Zg. 1919. 22. Febr.]

Matthew Riddoll: Uobor den Flüssigkeitsgrad 
von geschmolzenem Gußoisen.* Ein vor der Ver
sammlung der British Foundrymen’s Association ver
lesener Boricht, auf den wir noch näher eingehon werden. 
[Foundry 1918, Sept.', S. 408/11.]

Sonderguß.
Umgokehrter Hartguß und schlechtes Eisen.* 

Mitteilungen über Beobachtungen über das Auftreten 
von umgekehrtem Hartguß. Wir werden auf don Gegen
stand demnächst noch eingehender zurückkommen. 
[Gieß.-Zg. 1919, 15. Febr., S. 50/9.]

Ernst A. Schott: Bciträgo zur Kenntnis der 
Herstellung von Temperguß. Ajlgemeino Gesichts
punkte, dio boi dor Erzeugung von Temperguß zu beachten 
sind. [Gießeroipraxis 1919, Nr. 1, S. 9/13.

H. A. Schwartz: Uober schmiedbaren Guß. 
Ein vor der Versammlung der American Foundrymen’s 
Association (7. bis 11. Oktober 1918) verlesener Bericht, 
auf den wir noch näher eingehon worden. [Ir. Tr. Rev.
1918, 17. Okt., S. 899/904.]'

E. Grays: Dio Herstellung von Hartgußrädern 
ih, Kanada. [Foundry 1917, Aug., S. 298/301. — Vgl. 
St. u. E. 1919, 27. Febr., S. 226/7.]

Ueber Herstellung vön Stahlgußgranaten.* 
Bericht über dio außerordentlich weitgehendo Erzeugung 
von Halbstahlgranaten in amerikanischen Gießeroien. 
[Ir. Tr. Rev. 1918, 28. Nov., S. 1229/36.]

Philip d’H. Droßler: Ein kontinuierlicher Glüh
ofen für schmiodbaron Guß.* [Foundry 1918, Dez. 
S. 566/7; Ir. Tr. Rov. 1918, 19. Dez., S. 1416/7.] 

Stahlformguß.
T. Brown: Ueber dio Deformierung von Stahl- 

gußstückcn. Ein vor der Versammlung der British 
Foundrymeu’s Association verlesener Bericht, auf den 
wir noch näher oinaehen werden. [Foundry 1918, Sept., 
S. 411/3.]

Metallguß.
Charles Vickers: Metallgießerei mit automati

scher Ventilierung.* Beschreibung der automatischen 
Ventile bei der Bunting Brass & Bronze Co., Toledo, O. 
[Foundry 1918, Dez., S. 569/74.]

3)t.'Qng. E. H. Schulz und R. Fiedler: Dio Her
stellung von Zinkgußkörpern. [Gieß.-Zg. 1919, 
15. Jan., S. 17/9; 1. Febr., S. 33/5.]

Gußveredelung.
Inoxydation. Kurze Notiz über daß Wesen der 

Inoxydation. [Chemische Apparatur 1919, 10. Febr., S. 20.] 
Sonstiges.

II. Stoesscr: Elektrisches Gieß- und Schwei ß- 
verfahren. Erörtoiung dos elektrischen Gieß- und 
Schwoißverfahrens zum Reparieren unganzer Guß- und 
Schmiedestücke. [Z. Gießeroiprax. 1910, 15. Febr.,
S. 81/3.]

C. Sonssenbrenner: Bruch von Gießpfannen
gehängen.* [St. u. E. 1919, 27. Febr. > S. 213/7.]
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39. Jahrg. Nr. 13.

Erzeugung des schm iedbaren E isens. 
Flußeisen (Allgemeines).

P. Oborhoffer und K. d’Huart: Boiträgo zur 
Kenntnis oxydischer Schlackoneinschlüsso so
wie der Desoxydationsvorgängo im Flußeisen.* 
[St. u. E. 1919, 13. Febr., S. 165/9; 20. Febr., S. 196/202.] 

J. S. Unger: Phosphor im Flußeisen. [Ir, Tr. Rev.
1918, 13. Juni, S. 1495/8. — Vgl. St. u. E. 1919, 20. Febr., 
S. 202/3.]

Martinverfahren.
Martinofen-Türen.* Beschreibung einer Vor

richtung zur maschinellen Bedienung der Türen. [Ir. 
Ago 1918, 11. Juli, S. 80.]

Mechanische Schrottpakotier - Maschine.* 
Kurze Angaben über eine Bauart dor Economy Baler Co. 
in Ann Arbor, Mich. [Ir. Age 1918, 11. Juli, S. 73.] 

Elektrostahlerzeugung. 
Elektrostahlöfenin Großbritannien. In Groß

britannien sind jotzt 131 Elektrostahlöfen im Betrieb 
oder im Bau, die sich auf folgende Systeme verteilen: 
48 Hcroult-, 33 Greaves-Etehells-, 27 Elektro-Metall-, 
7 Rennorfelt-, 6 Snyder-, 4 Stassano-, 3 Stobie-, 2 In- 
duktions-Oefen, 1 Girod-Ofon. Von diesen befinden sich 
70 in Sheffield. [Ir. Ago 1917, 22. Nov., S. 1251.]

Der Stand der Elektrostahl-Industrie. Zu
sammenstellung von statistischen Angaben über die 
Anzahl der Elektrostahlöfen in der Welt, unter beson
derer Berücksichtigung ihror Verbreitung in den Ver
einigten Staaten von Nordamerika und Kanada. Näherer 
Bericht folgt. [Ir. Age 1918, 3. Jan., S. 84/5.]

Arth. V. Farr: Eloktrostahl und dio Schmiede- 
Industrie.* Allgemeines über Elektrostahlerzeugung 
aus kaltem Einsatz. Verlauf einer Schmelzung von hoch- 
gekohltem Chromstahl. [Ir. Age 1918, 11. Juli, S. 74/6.] 

J. L. Mck. Yardloy: Elektroofen-Fragen.* Theo
retische - Betrachtungen über die Leistung von Elektro
ofen. [Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 20. Dez., S. 700.]

Verarbeitung des schm iedbaren E isens.
Walzen.

F. Johnson: Wahl geeigneter Walzendurch- 
m eB ser.*  Der Titel der Veröffentlichung entspricht 
nur lose dom Inhalt, insofern, als diese nur eine ganz 
kurze Zusammenfassung meist in St. u. E. veröffent
lichter Versuche und Hypothesen über den Walzvorgang 
und den Einfluß des Walzendurchmessers gibt und 
weiter in gleicher Form den Einfluß des Kaltwalzens auf 
die physikalischen Eigenschaften der Metalle anschneidet. 
[Ir. Tr. Rev. 1918, 26. Dez., S. 1465/8.]

E. Bencenleitner: Das Walzen von Feinblechen. 
Praktische Winke zur Oekonomie des Feinblech walze ns 
[Bany. Lap. 1918, 15. Dez., S. 391/7.]

Schweißen.
Dio Schweißbarkeit des Flußeisens beim 

Schweißen mit Wassergas. [Verh. Gewerbfl. 1918, 
Nov., S. 233/50. — Vgl. St. u. E. 1919, 20. Febr., S. 203/4.] 

Paul Hartmann: Schnollstahl schweißen oder 
nicht schweißen.* Es wird der Verwendung von 
Schnellstahl in geeigneten Stahlhaltern das Wort geredet. 
Als Stahlhalter wird jener der Firma J. C. Söding & Hai
bach in Hagen i. W. in Bctracht gezogen. [Centralbl. 
d. H. u. W. 1919, Nr. 3, S. 62.]

,5Dt.'3ug. Nikolaus Czako: Schw'eißungen legier
ter Stähle.* Verwendung eines neuen Schweißpulvers 
zum  Schweißen schlecht- und schwersehwcißbaTer Sonder
stähle. [Z. d. V. d. I. 1919, 22. Febr., S. 166/8.] 

Elektrisches Sehweißen.
Elektrisches Schweißen von Schiffsblechen.* 

Kurzer Bericht über englische und an erikanische Aus
führungen. [pik. U. 1919, 21. Febr., S. 103/5.]

Walter Becker: Elektrische Widerstands
schweißungen. Kurzer Bericht über die verschiedenen 
Anwendungsgebiete dieses Arbeitsverfahrens. [Zentralbl. 
d. Bauv. l ‘J19, ,12. Febr., S. 76.]

Dyhr: Nouo elektrische Widerstandssehwoiß- 
maschinon.* Abbildungen und Beschreibung verschie
dener Ausführungsarten für gewisse Sonderzwecke: 
Punktsehweißmaschine, Längsnahtschweißmaschine,Rund- 
nahtsehweißinaschine, Schweißmasehinen für Hohlkörper 
u. a. m. [Werkz.-M. 1919, 30. Jan., S. 25/7.] 

Autogenes Schweißen.
Werner Bergs: Ueber die Anwendung der auto

genen Schweißung beim Bau chemischer Appa
raturen.* Scliildorung der Vorzüge dieses Verfahrens 
beim Gefäßobau u. dgl. [Chem. Apparatur 1919, 25. Jan., 
S. 9/12.]

Autogenes Schneiden.
Bruno Müler: Die Patentlage des autogenen 

Schneidens. [Z. f. Dampfk. u. M. 1919, 14. Febr., 
S. 44/6.]

Rostschutz.
Uebersicht über die verschiedenen Verfahren 

amerikanischer und englischer Herkunft zur 
Erzeugung eines schwarzen rostsicheron TJober- 
zugs auf Eisen- und Stahlartikeln. Es werden 
besprochen: das Bower-Barff-Verfahren, das Verfahren 
von Bradley, jenes von Bontempu, ferner jenes von Coslett 
und außerdem ein kaltes Verfahren zur Erzeugung des 
schwarzen Oxydüberzuges sowie endlich einige elektro
chemische Verfahren. [Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1919, 
8. März, S. 43/5.]

Das Verfahren von Guerini zum Schwärzen 
von Eison und Stahl. [Z. d. V. d. I. 1919, 15. Febr.,
S.,153.]

Verzinnen.
Verzinnen eiserner Löffel. [Metall 1919, 25. Jan., 

S. 27.]
Weißblech.

Eino große Weißblechfabrik in Japan. Eine 
große Anlago für eine Jahresleistung von 25 000 t soll 
demnächst in Betrieb kommen. [Centralbl. d. H. u. W. 
1919, Nr. 3, S. 66.]

Weißblocherzougung und Entzinnen. Der 
Aufsatz, der einen Auszug aus einem Vortrag von Dr. T. 
Lewis Bailey darstellt, bringt nichts Neues. [Engineering
1918, 20. Dez., S. 701/2.]

Eisenbahnmaterial.
J. Brammcr: Weichen neuer Bauart.* Bei dor 

neuen Weichenbauart werden die Zungen um eino schiefe 
Achse drehbar gelagert, wobei eine ständige Zungen
befestigung in mehreren Punkten erreicht werden kann. 
[Z. d. V. d. I. 1919, 15. Febr., S. 148/50.]

Eigenschaften des E isens.
Herbert J. French: Die physikalisch-ohemi- 

sehen Eigenschaften von Chromnickelstählen.* 
[Met. Chem. Eng. 1917, 15. Okt., S. 473/6. — Vgl. St. u. E.
1919, 13. Febr., S. 179/81. J

M etalle und Legierungen.
Legierungen.

Ferrozirkonlegierungen. In Amerika wird jetzt 
eine Legierung auf den Markt gebracht, die 40 bis 90% 
Zirkon enthält. Eine nach einem englischen Patent er
haltene Zirkoneisenlegierung hat einen Zirkongehalt 
von 20 %. Bei der Desoxydation des Stahles verwendet 
man etwa 1 % dieser Legierung. [Beiblatt zum Prom. 
1919, 25. Jan., S. 66.]

Betriebsüberw achung.
Betriebsführung.

B etriebsaufsieht. Anführung einer Reihe von 
Betriebsvorfällen, die zeigen, wie notwendig es ist, der 
ordnungsmäßigen Bedienung insbesondere auch vorhan
dener Sicherheits- und Kontrollehjricht ungen nachzu
gehen. [Z. d. Bayer. Rev.-V. 1918,'15, Dez., S. 182/3.]

2)r.-3ll0- Ewald Sachsenberg:. Messung des W ir
kungsgrades von Werkstätten.* Vorschlag,; den 
Wirkungsgrad ganzer Werkstätten an dem Verbrauch
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der jeweiligen Energioinittel durch selbsttätige Aufzeich
nung zu bestimmen. Als Beispiel Besprechung des Preß
luftverbrauches einer Werkstätto. [W.-Techn. 1919,
1. März, S. 71/2.]

Temperaturmessung.
Er. Schraml: Zur graphischen Bestimmung 

von Verbrennungstemperaturen.* [St. u. E. 1919, 
13. Febr., S. 176/9.]

G. K. Burgess: Temperaturmossungen hoi der 
Stahlerzeugung.* [Ir. Tr. Rev. 1917, 22. März, 
S. 675/7; Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 28. Dez., S. 722. — Vgl. 
St. u. E. 1919, 23. Jan., S. 96/9.]

Siegfried Laurens Malowan: Schmelzpunktbo-
stimmung mittols elektrischer Heizung.* .Beschrei
bung und Zeichnung eines elektrischen Tiegelofens von 
W. C. Heraeus zur Schmelzpunktbestimmung. [Z. f. ang. 
Chem. (Aufsatzteil) 1919, 14. Jan., S. 16.] 

Wärmetechnische Messungen.
Georg Fomer: Die Messung des Dampfvor- 

brauches .mittels stark erweiterter Meßdüsen 
und der Wirkungsgrad von Curtis-Stufen.* For
meln für Ermittlung der Durchgangsdampfmenge von 

■erweiterten Düsen. Bestätigung großor Genauigkeit 
durch Nachprüfung mittels Speisewassermessung. [Z. d. 
V. d. L 1919, 25. Jan., S. 74/9.]

M echanische Materialprüfung.
Härteprüfung.

Besondere Ausführung des Charpyschen Pen
delhammers.* [Engineer 1918, 17. Mai, S. 435. — Vgl. 
St. u. E. 1919, 6. Febr., S. 158.]

Sonderuntersuchungen.
P. Wilh. Döhmer: Beziehungen zwischen Zer

reißfestigkeit' und Härtozahlon nach Brinell für 
Eisen- und Stahlsorten von rd. 38 bis 100 kg 
Festigkeit. Auf Grund ausgedehnter Untersuchungen 
wird als Beziehung zwischen Zerreißfestigkeit und Brinell- 
härte die Beziehung vorgescldagen: Kz =  0,342 H 
+  4,8 kg/mm2. [W.-Techn. 1919, 1. Febr., S. 33/5.] 

Uebor die Prüfung von Werkzeugstählen. 
Angabe der zweckmäßigsten Prüfungsvorfahren zur Er
kennung der Eigenschaften von Werkzeugstählen und 
deren zweckmäßigster Verwendungsart. [Gin. Civ. 1918, 
5. Jan., S. 7.] ,

$ipl.-3ng. Hofmann: Versuche zur dynamischen 
Bestimmung dos Gleitmoduls verschiedener 
Drahtsorten.* Kurze Beschreibung des einfachen 
Prüfapparates und boispielswoise Anführung einiger 
Versuehsergebnisse. [Dingler 1919, 2 5. Jan., S. 13/4.]

M etallographie.
Allgemeines.

F % Dr. Rudolf Ruor: Metallographie.* I. Teil einer 
znsammenfassenden Arbeit über die Grundlagen der 
Metallographie. Dieser erste Teil behandelt die theo
retischen Elemente der metallographischen Wissenschaft 
in gedrängter Form. Die Ausführungen sind demjenigen, 
der sich in die Metallographie einarbeiten will und über 
eine wissenschaftliche Vorbildung in der physikalischen 
Chemie verfügt, zu empfehlen. [Physikalische Zeitschrift
1919, 1. Febr., S. 64/71.]

Prüfverfahren.
Friedrich Erbrcich: Einiges über Matorialfehler 

beim Stahlguß, insbesondere beim Stahl aus 
der Kloinbessemerbirno.* Besondere Berücksich
tigung der Einschlüsse von Eisen-Sauerstoff-Verbindun
gen, von Zementitausscheidungen der Dentriten-Struktur 
von Glühfehlern unter Erläuterung durch Schliffbilder. 
[Gießerei 1919, 7. Febr., S. 21/5.]

Physikalisch-thermisches Verhallen.
Die Wärmebehandlung von Flugzeugteilen.* 

Wir werden auf den Gegenstand noch näher eingehen. 
[Engineer 1918, 6. lez., S. 497.]

Die Wärmebehandlung großer Schmiede
stücke. Allgemeine Gesichtspunkte. [Pr. Masch.-Konstr.
1919, 30. Jan., Rundfchpu, S. j.j

Uober dio kritischen Punkto reiner Kohlen
stoffstähle. [Ferrum 1917, Juni, S. 129/33; Juli, 
S. 145/51. — Vgl. St. u. E. 1919, 6. Febr., S. 155/8.] 

Einfluß der Wärmebehandlung.
Uebor don Einfluß dor Walztomporatur, dos 

Vorarboitungsgrades und des Glühens auf einige 
Eigenschaften des Kupfers. Zuschriftenwechsel. 
[Met. u. Erz 1919, 8. Febr., S. 49.]

Sonstiges.
Dr. E. Guinlich: Die Abhängigkeit der magneti

schen Eigenschaften. Kurzer Bericht zu einem Vor
trag über vorgenannten Gegenstand nebst Erörterung. 
Wir werden auf die Arbeit hoch ausführlich zurück - 
kommon. [Z. f. Elektrooh. 1918,1. Dez., S. 372/7 u. 384/5.]

T. S. Füller: Der elektrische Widorstand 
einiger Eisenlegierungen. Angabe der Ergebnisse 
von Versuchen zur Feststellung des elektrischen Wider
standes von Eisen-Nickel-, Eisen-Chrom-, Eison-Kobalt-, 
Eisen-Niekol-Chrom-, Eisen-Nickel-Mangan-, Eisen-Nickel- 
Chrom-Mangan-Legierungen. [Gen. Civ. 1918, 5. Jan., 
S. 15.]

S)r.*3rtg. H. Hanemann: Hilfsmittel und Ver
fahren zum Auffinden von Ersatzlegiorungen. 
Darlegung dor Anwendung der Mctallographio, insbe
sondere der Kenntnis der Zustandsdiagramme der bi
nären Metallegierungen, zur Auffindung geeigneter Er- 
satzlcgierungen, [Z. d. V. d. I. 1919, 11. Jan., S. 36/7.]

C hem ische^Priifung.
Allgemeines.

W. Herz: Bericht über die Fortschritte der 
Physikalischen Chemie im Jahro 1918. Elemente 
und Atome, Radioaktivität, Zustand der Gase, Zustand 
der Flüssigkeiten, Zustand kristallisierter Körper, Lö
sungen und flüssige Gemische, Kolloidchemie, chemische 
Mechanik, "Thermochemie, Elektrochemie, Magneto
chemie, Photochemie, Stereochemio. [Chom.-Zg. 1919,.
1. Febr., S. 57/8; 5. Febr., S. 62/4; 12. Febr., S. 75/7.]

®r.*3ng. 0. Hacke: Die Verwendung von „F ilter
brei“ in der analytischen Praxis. Hauptsächlichste 
Verwendungsarten auf Grund gesammelter Erfahrungen, 
Warnungen. [Chem.-Zg. 1919, 5. Febr., S. 70/1.] 

Probenahme.
F. W. Bunyan: Probenahme.* Richtlinien für die 

Probenahme an Hand von Beispielen. [Mining and 
Scientific Press 1918, 21.̂  Dez., S. 827/32.]

E in z e lb e s t  i[m m u n g e n.;
' ■ \

Schwefel.
T H. J. Phillips: Einfacher Apparat zur Schwefel- 

bestimmung in Eisen und Stahl.* Erlenmeyerkolben 
mit aufgesetztem erweitertem Fülltrichter, der die Ab- 
sorptionslösung aufnimmt. [Ir. Coal Tr. Rev. 1919,
10. Jan., S. 41.]

Zink.
Dr. Franz Peters: Dio neuzeitliche Zinkanalyse. 

Zusammenstellung über qualitative und quantitative 
Zinkbestimmung. (Fortsetzung folgt.) [Glückauf 1919, 
15. Febr., S. 101/8; 22. Febr., S. 121/8.]

Brennstoffe.
Heizwertbcstimm ung der Kohle.* Angaben 

über die Heizwertbestimmung in der Bombe. [Engineering
1919, 10. Jan., S. 33/6.]

A. Zschin n.cr: Zur Aufbereitung und Elemen
taranalyse von Kohlen.* Arbeitsweise zur Herstellung 
der Analysenprobe. Apparaturbeschreibung, mit dor 
eine Elen entaranalyse ohne Aufsicht zu Endo geführt 
werden kann. [J. f. Gasbel. 1919, 1. Febr., S. 54/6.] 

Gase.
Dr. E. Ott: Zur Frago der gasanalytischen 

Verbrennung über Kupferoxyd. Nach den bis- 
herigeh Ermittlungen erscheint Kupferoxyd ungeeignet für* 
Gasanalvsen durch Messung der Verbrennungskohlen- 
säure. '[J. f. Gathel. 1919, 22. Febr., S. 89/90.1

f-J ̂ Zeitschri¡Unterzeichnis nebst ̂ Abkürzungen siche Seile 12b bis 131.
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Statistisches.
Steinkohlenförderung und Kokserzeugung Deutschlands 

während des Krieges.
Wio wir oinom Aufsatzo von Dr. Ernst Jüngst1) 

«ntneh non, gestaltete sich dio Stcinkohlonförderung 
und Koksorzeugung Deutschlands in der Kriegszeit 
wie folgt:

Jabir
Sieinkohlenfördorung Kokserzeugung

insgesamt 
1000 t

Iin Monnta- 
durchachnlti 

1000 t
lnage»amt 

1000 t

Im Monats
durchschnitt 

1000 t

1913 191 511 15 959 32 167 2 681
1914 161 535 13 461 27 324 2 277
1915 146 712 ,12 226 26 359 2 197
1916 158 847 13 237 33 023 2 752
1917 167 311 13 943 33 639 2 803
1918 160 508 13 376 33 411 2,784

Es handelt sich bei diesen Ergebnissen im wesent
lichen um vorläufige Gowinnungsziffern, da die 
amtliche Statistik dio rückständigen Angaben für die 
Jahro 1916, 1917 und 1918 noch nicht gebracht und auch 
die monatlichen Veröffentlichungen über die Ergebnisse 
•dos Steinkohlenbergbaues noch nicht wieder aufgenommon 
hat. I n Jahro 1914 wurden in Deutschland 161,5 Mill. t 
Steinkohle gefördert, das sind 30 Mill. t oder 15,65 % 
weniger als i n lotzton Friodensjahro. Im folgenden Jahro 
setzto sieh der Rückgang fort, so daß sich ein weiterer 
Ausfall von 14,8 Mill. t oder 9,18 % ergab. Dio Koks- 

■orzau ;ung ging gleichzeitig von 32,2 Mill. t in 1913 auf 
27,3 Mill. t im Jahro 1914 und 26,4 Mill. t in 1915 zurück. 
Von 1916 ab sotzto dann oine loiclito Besserung in den 
Fördorungsergebnisscn ein. Dio Stoinkohlongowin- 
nung stieg nu 12,1 Mill. t oder 8,27% gegonüber 1915 

< und war im Jahro 1917 noch 8,5 Mill/t oder 5,33 % höhor 
als im Vorjahro. Das lotzto Jahr hätte gleichfalls wieder 
eine Fördorainahmo gebracht, wenn nicht im November 

. der Zusammenbruch gokommon wäre. Die Gewinnung 
hatte sich im Durchschnitt der orsten zehn Monato des 
Jahres 1918 noch auf 14,1 Mill. t gestellt, gegen 13,9 Mill. t 
im Durchschnitt des Jahres 1917, ging dann aber im No- 
vomber auf 10,2 Mill. t und im Dozomber auf 9,3 Mill. t 
zurück, so daß sich das J ihresergobnis auf 160,5 Mill. t 
stellte und danit un 6,8 Mill. t oder 4,07% kloinor 
war als im Jahro 1917. Im Zusammenhang mit dar Steige
rung der Kohlenförderung erfuhr auch dio Koksorzeu- 
gung im Jahro 1916 gegenüber dam Vorjahre eine starke 
Steigerung un 6,7 Mill. t oder 25,28%. Im folgendon 
Jahro wurde diosa Ziffer noch u n 616 000 t oder 1,87 % 
überschritten und auoh das letzte Jahr hätte erneut 

-eine Zunah no gebracht, wenn nicht dio gleichen Gründe 
wio bei der-Kohlenfjrdarun| entgogengostandan hätten. 
Im Monatsdurchschnitt stellte sich die Kokserzeujung 
für Januar bis Oktober 1918 auf 2,33 Mill. t, gogen 
2,80 Mill. t im Jahre 1917, sie sank im Novembar auf 
2,27 Mill. t und im Dazamber auf 1,88 Mill. t; dio Jahros- 
erzeugung 1918 batrug 33,4 Mill. t und war damit um 
228 000 t oder 0,68% kleiner als im Vorjahre.

In der folgenden Zihlentaföl goban wir eine Zu- 
sammenstallung wieder, wie sich dio Steinkohlenförde- 
runj Deutschlands auf dio oinzolnan, wichtigsten Go- 
winnungsgebioto verteilt hat.

Die Bedeutung der einzelnen Bargbaubezirko für 
unsoro Kahlanvarsarjun» lut wahrend des'Kriogos keino 
sonderlich groSa Verschiebung erfahren. « Der Anteil 
des Ruhrbazirks hielt sioh i n ganzan auf der Friedens- 
höha und ging 1914 sojar dvrübar hinaus. Oberschlosion 
konnte 1915 und 1916 seinen Anteil ansehnlich steigern.

_1) Glückauf 1919, 1. M irz, S. 14r3/7.

Jalir Ruhr
gebiet1)

Obcr-
scblesien

Nieder-
achte-
sien

Saar
brücker
Siaati*-
gruben

Aachen
König
reich

Sachsen

in 1000 t
1913 114 536 43 801 5 527 12 223 3 264 5 470
1914 98 260 37 257 4 888 9 276 2 734 4.836
1915 86 794 38 299 4 457 8 218 2 257 4 272
1916 ,94 163 • 41 985 4 555 8 782 2 501 4 174
1917 99 055 42 944 4 582 9 613 2 514 4 770
1918 95 942 39 882 4 649 9 214 2 526 4 609

von der Gesamtförderung Deutsolilands %
1913 59,81 22,87 2,89 6,38 1,70 2,86
1914 60,83 23,06 ' 3,03 5,74 1,69 2,99
1915 59,16 26,10 3,04 5,60 1,54 2,91
1916 59,28 26,43 2,87 5,53 1,57 2,63
1917 59,20 25,67 2,74 6,75 1,50 2,85 ■
1918 59,77 24,85 2,90 5,94 1,57 2,87

Für dio beiden letzten Jahro war jedoch wieder oin Rück
gang zu verzeichnen. Sachsen und Niedorschlesion be
haupteten gleichfalls in etwa ihren Anteil, währond bei 
Aachen und.namentlich im Saarbrücker Staatsborgbau 
die Entwicklung weit weniger günstig war.

Im Vergleich zur Förderung im letzten Friedcnsjahro 
(1913 =  100 gosotzt) gestaltete sich die Gewinnung der 
Bargbaubazirke in den einzelnen Kriegsjahren wio folgt:

Jahr
Ruhr
gebiet

%

Obor-
achte-
fiten
%

Nieder-
Hcble-
slen
%

Saar
brücker
Staats-
gruben

%

Aachen

%

Sachsen

%
1913' 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
1914 85,79 85,06 88,44 75,89 83,76 88,41
1915 75,78 87,44 ■ 80,04 67,23 69,15 78,10
1916 82,21 95,85 82,41 71,85 76,62 76,31
1917 86,48 98,04 82.9Q 78,65 77,02 87,20
1918 83,77 91,05 84,11 75,35 77,39 84,26

1914 bis
1918 go-
gon 1913 82,81 91,49 83,70 73,80 76,79 82,86

Den größten Rückgang in oinom der Jahro vorzoich- 
noton dio Saarbrücker Staatsgruben mit 32,77 %, nächst - 
dem dio Aachanor Zochen mit 30,85 %; der Ruhrborgbau 
vorlor im Höchstmaße 24,22 %, Sachsen 23,69 %, Niedcr- 
schlosion 19,36 % und Obcrschlesicn 14,94%.

Der,Aufsatz bringt weiter noch cinigo bemerkens
werten Angabon über die Kohlenförderung, Koks- 
und Proßkohlenorzeugung sowie den Bolog- 
8 c h a ftS B ta n d  im Ruhrbozirk. Der uns zur Vor- 
fü'ung stohenda beschränkte Raum verbietet uns, näher 
auf dio Einzalliaitan oinzugehon. Wir verweisen diosor- 
halb auf dio Veröffentlichung in der schon vorher er
wähnten Quelle. /

Schwedens Außenhandel Im Jahre 1918.

Der jetzt vorliegenden amtlichen schwedischen 
Statistik5) ontnohmen wir dio nachfolgenden Zahlon 'übor 
dio Ein- und Ausfuhr Schwedens an Stoinkohlon, 
Koks, Eisenerzen sowie Eisen und Stahl für das 
Jahr 1918. Zum Vorgloich fügen wir dio Zahlon für 1916 
und 1917 boi. I n allromeinon ist sowohl bei den Einfuhr
ais auch bei den Ausfuhrzahlon oin scharfer Rückgang 
gegenüber den Vorjahren zu verzeichnen

') Unter Ruhrgobict ist in diesem Aufsatz dar Obor- 
bergamts-Bezirk Dortmund zuzüglich des Bargroviers 
Krefeld verstanden.

, *) Kommorsiolla Meddelanden 1919, 31. Jan., S. 199 ff.
— Vgl. St. u. E. 1916, 6. April, S. 355.
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Gegenstand
Einfuhr ln t

1916 1917 1918

Steinkohle................................................. 4  027  141 1 5 00  425 1 976 711
I£oks................................................. ... 1 2 9 6  613 523 315 5 2 4  424
Steinkohlenbriketts................................... 885 393 300 834 304  746
Kiesabbrändo .......................................... 4 9  978 61 187 2 8  5 10

Unbearbeitete und bearbeitete Metalle aller
Art insgesamt................................... . . 4 25  013 153 100 143 989

Darunter:
Roheisen....................................•........... 92  440 4 2  842 10 783
Spiegeleisen und anderes nioht schmied

bares E isen........................................ 3 331 1 851 1 326
Ferrosilizium und Siliziummanganeisen . *0, 7 3
Schrott aller A r t ................................... 96 980 39 687 33 791
Warmgewalztes Eisen aller Art . . . 88 483 20 872 30 882
Eisenbahn- und Straßenbahnschienen . . 3 4  353 1 626 21 419
Röhren, gegossen . . . . . c , . 13 392 9 9 27 7 441
Röhren, gewalzt oder wanngezogen . . . 1 7 5 1 7 0 597 5 982
Kaltgowalztes oder -gezogenes Eisen . , 3 071 575 217
Bodenplatten, Schwollen u s w ............... 2  729 528 1 997
Schwarzblecho . . . . . . . . . . . . 41 315 15 950 10 412
Weißbleche ......................... 1 5  106 170 2 18

Aqafuhr In i

Eisenerz. ................................ ... 5 539  580 5 613 148 4  4 85  500

Ünboarbeitoto und bearbeitete Metalle aller
499  184 391 472

Darunter:
Roheiten..................... ............................ 226 976 2 3 1 2 4 4 180 113
Spiegelcisen u. anderes nicht schmiedbares 

E isen .............. ............................ ...  . 2 505 2  020 2  3 99
Ferrosilizium und Siliziummanganeisen . 16 148 17 966 11 599
Schrott..................... ... 2 5 3 4 425 01
Rohblöcke............................ ... 16 785 9 103 2  476

' Rohstangen und Rohschienon.............. 36 465 3 8  318 25  066
Luppen ...........................................* . 9 614 3 838 871
H albzeug.......................... . . . . . ’ 13 235 12 023 8 197
Stabeisen..................... ... ..................... S 868 9  427 0  750
Stabeisenäbfälle . ................................ 7 448 6 207 2  032
Kaltgowalztes oder -gezogenes Stabeisen -. 9  939 8 652 8 202
Werkzeug- und Schnolldrehstahl . . . . 6 931 4  888 2 030
Bleche und Blech waren ......................... 10 404 5  750 13 932
Kaltgezogene Röhren............................ ,2  416 1 445 1 556
Halbfabrikate für Röhren, hohl u. massiv 141 107 98  804 70 699
Walzdräht.............................................. 35  116 23 537 32 155
Kaltgewalzter oder -gezogener Draht . . 6 162 6 291 8 823
Nägel und Stifte..................................... 3 967 3 081 1 920

Dio gesamte Roheisen
erzeugung der Vereinig
ten Staaten, ohne Holzkoh
lenroheisen, stellte sich im 
Jahre 1918 auf 39 052 4881) t.

Kohlenförderung Belgiens 
im Kriege.

Nach Mitteilungen der 
Zeitschrift „Moniteur des 
Intérêts Matériels“2) ist die 
Kohlenförderung Belgiens 
während des Krieges auf rd. 
zwei Drittel der Förderung 
des letzten Friedensjahres 
1913 gesunken. Die Ergeb
nisse der einzelnen Jahre 
stellten sich wie folgt:

Jabr
1913 . 
1914.
1915 .
1916 . 
1917. 
191S .

22 841 590 
16 714 050 : 
14 238 172 
10 920 000 
14 885 142 ; 
13 888 000 :

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.

Ueber dio Leistungen der Koks- und Anthrazit- 
liochjfjn dsr Vereinigten Staaten im Januar 1919, 
verglichen mit dom vorhergehsnden Monate1), gibt 
folgende Zusammenstellung2) Aufschluß:

Jan. 1919

. 3 350 647

40741 
108 279

1. Gesamte rzougung .
Darunter Ferroniangan und
Spiegeleisen . ..................
Arbeitstäglicho Erzeugung

2. Anteil d. Stahlworksgoöcli-
schaften......................... 2 519 780
Darunter Ferromangan und 
Spiegeleisen'. . . . . . . —•

3. Zahl der Hochöfen . . . 435
Davon im Feuer . . . .  . 329

Dez. 1918 
t

3 4S9 060 3)

03 271 
112 372

2 003 6573)

In der ersten Kriogszeit 
mußte der Grubenbetrieb 
fast vollständig eingestellt 
werden. Den Bemühungen 
der deutschen Verwaltung 

• gelang es jedoch bald, dio 
Förderung wieder aufzunoh- 
men, so daß in den ersten 
fünf Kriegsmonaten immer
hin etwa 1,4 Mill. t gefördert 
werden konnten. Das Jahros- 
ergebnis für 1914 blieb gegen 
1913 ¡im rd. 0 130 000 t 
oder 26,83 %  zurück. Das 
Jahr 1915, das in seinem 
ganzen Umfange unter den 
Einwirkungen des Krieges zu 
leiden hatte, zeigte im ganzen 
naturgemäß ein ungünstige
res Ergebnis als 1914. Dio 
Förderung hob" sich jedoch 
von Monat zu Monat und 
erreichte im Jahre 191G 
74,08 %  der Förderung des 
Jahres 1913. Für 1917 trat 

dann wiedar ein Rückgang 
ein, der bis in die lotzto Zeit anhielt. Die Förderung im' 
ersten Halbjahre 1918 stellte sieh auf 7 530 162 t. Der
Rückgang war nicht in allen Gebieten gleichmäßig. So
konnten in den Bezirken-Mons und Centre drei Viertel der 
normalen Förderung erreicht werden, während die För
derung in den Bezirken Charleroi, Natnur und Lüttich 
nur die Hälfte der gewöhnlichen Förderung betrug. In 
den neuen Campine-Kohlenfeldcrn wurden im Jahre 
1918 60 000 t gefördert gegen 12 000 t im Vorjahre.

Die Gesamtzahl der in den belgischen Kohlen
gruben beschäftigten Arbeiter betrug 110 922 im 
letzten Jahro gegen 147 003 im Jahre 1913.

Belgiens Eissn- und Stahlindustrie während des Krieges.

!) Vgl. St. u. E. 1919, 20. Febr., S. 207.
2) Nach „The Iron Trada Review“ 1919, 

S. 367.
*) Endgültige Ziffer.

437
3513)

0. Febr.,

I lV
Einem Berichte das Gensraldirektors der Bergwerke, 

Dojarain, im „Moniteur des Intérêts Matériels“ '1)

*) Endgültige Ziffer.
2) Iron anil Coal Trade Review 1919, 14. Febr.,

S. 198. — S. a. „Glückauf“  1919, 22. Febr., S. 132. —
Vgl. St. u. E. 1916, 17. Febr., S. 176; 24. Aug., S. 833.

3) The Ironmonger 1919, 8. Miirz, S. 73.
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übor die Tätigkeit dor belgischen Industrie unter dout- 
sohor Verwaltung entnehmen wir folgende Einzelheiten:

Es betrug die 
Zahl dor in Botriob befindlichen 19l* 1915 1916

W orke...................................  19 4 4
Zahl dsr in Betrieb befindlichen

Hochöfen ................................ 54 ö G
Zahl dor Botriebstago..............  207 175 222

Die Erzeugung an Roheisen, Stahl und Stahlwaren 
stellte sich wie folgt:

Jahr, 1917 entnehmen wir, daß sich für die Roh
eisenerzeugung und die dabei verbrauchten Mengen von 
Eisonerz, Kohle und Koks folgonde Zahlen orgoben:

Erzeugnis 19 U  
t

1915
t

1916 
* '

Roheisen: 
Gioßeroi-Rohoisen . . . 60 310 26 260 58 805
Puddelroheisen.............. 28 660 3 150 17 040
Bessomor-Roheison . . . 44 390 14 730 17 400
Siomens-Martin-Rohoisen 1316 450 19 780 36 540
Sondorrohoison.............. 4 680 4 230 -

Insgosamt 1454 490 68 150 129 785
Stahl: 

Gußstüoko..................... 32 320 4 350 2 541
Stahl, in dor Birne her- 

gestellt ..................... 1248 370 67 510 40 860
Martinstahl................. 111 610 26 960 55 970
Grob- u. Foinoisen . . . 845 670 40 140 34 780

Insgosamt 2 237 970 138 960 134 151
Fertigerzeugnisse:
Handelsstahl.................. 326 680 36 680 20 200
Sonderarten.................. 107 470 5 470 1 440
Schienen u. Schwellon 152 750 29 470 9 730
Radreifen u. Achsen. . . 15 150 2 930 2 630
Träger ......................... 99 050 5 490 3 445
Walzdraht..................... 95 990 — . —

Grobbleche.................. 67 410 12 830 19 665
Feinblecho..................... — 1 030 4 100
Andere Stahlorzeugnisso . 1 850 370 690

Insgosamt 866 350 94 270 61 900

ln Roheisen
erzeugung

t

Eisenerz- 
verbrauchł)

V

Kohlen-
TcrDrauch
/  *

Koks-
rerbrauch

t

England . . 
Wales . . . 
Schottland.

7 795 372 
516 707 

1 175 435

19 886 330
1 093 153
2 288 659

1 306 210 
13 050 

1542 119

10093 307 
559 696 
484 119

1917: Insges. 
1916: Insges.

9487 514 
9062 181

23 268 142 
21 849 645

2 861379 
2654 344

11137 122 
10465 702

Dor Wert dor gesamten Roheisenerzeugung aus 
britischen und ausländischen Erzen belief sich im Be
richtsjahre, bereohnet naoh den jährlichen Durch-
schnittszifforn der Ausfuhr, auf £ 86 192 279. Aus briti
schen Erzen wurden 4 763 072 t Rohoisen im Worto von 
£  43 271 614 erzeugt. Im ganzen wurden 745 686 t Roh
eisen ausgoführt, so daß 8 741 828 t für den eng
lischen Verbrauch verblieben.

D.er Durchschnittspreis für dio Tonne (zu 1016 kg) 
betrug für Cleveland-Roheisen Nr. 3 nach den Fest
stellungen der Börse £ 5.1/2, in Wirklichkeit nach viertel
jährlich angestelltcn Ermittlungen £  4.17/4 und bei der
Ausfuhr für alle Arten Roheisen £  9.4/7.

Bergbau- und Hüttenerzeugnisse Norwegens im Jahre 1916.
Wio wir dor amtlichen Statistik2) entnehmen, wur

den in den Berg- und Hüttcnworkon Norwegens im 
Jahre 1916, verglichen mit dem Vorjahre3), gofördort 
bzw. erzeugt:

Großbritanniens Roheisenerzeugung im Jahre 1917.')
Den jetzt vorliegenden amtlichen Mitteilungen 

über die Roheisenerzeugung Großbritanniens für das

*) The Iron and Coal Trado Review 1919, 3. Jan.,
S. 22. — Vgl. St. u. E. 1918, 7. Febr., S. 120. — Naoh 
einer schon früher (St. u. E. 1918, 25. Juli, S. 694) ver
öffentlichten Statistik des Geschäftsführers des Iron and 
Steel Institute, G. C. Lloyd, stellte sich dio englische 
Roheisenerzeugung im Jahre 1917 auf 9 570 978 t, so daß 
sich also gegenüber den obigen amtlichen Zahlen ein 
Unterschied um 83 464 t ergibt.

Gegenstand
1915 1916

t
Wert in 
1000 K t

"Wert ln 
1000 K

Eisenerz.................. 714 917 11 800 417 899 9 390
Schwefelkies (z. T. mit

Kupfor).................. 513 335 17 970 295 354 14 450
Nickolorz.................. 77 018 1 010 79 903 1310
Ohromerz.................. 350 42 2 757 590
Molybdänglanz . . . 97 1 040 137 1 550
K upfcrorz.............. 56 097 7 844 28 670 3 280
Zinkerz .................. 1 829 64, 1017 33
(Elektro-) Roheisen . 8 742 2 000 . 6 233 1 155
N ickel..................... 892 3 560 808 3 635
Kupfer..................... 2 828 8 580 1 614 5 965

l) Einschl. Hammorschlag, Walzensinter, Dreh- 
späne us-w.

') Norges Officielle Statistik. VI. 138. Norges Borg- 
verksdrift 1916, S. 15/6.

3) St. u. E. 1917, 26. Juli, S. 704.

Wirtschaftliche Rundschau.
ule de u tschen Erwerbsstände zur Notlage der deutschen 

Volkswirtschaft. — Industrie und Landwirtschaft, Handel 
und Schiffahrt, Handwerk und Gewerbe haben am 
13. März 1919 in Berlin in einheitlicher, machtvoller 
Kundgebung zu den Nöten und Aufgaben der Zeit 
Stellung genommen. In seiner Begrüßungsansprache 
nannte der Präsident des Deutschen Industrie- und-Ban- 
delstages, Herr Fabrikbesitzer Er. Otto Frentzel, 
als Zweck der Kundgebung, „davon Zeugnis abzulegcn, 
für wie verderblich wir die Wege halten, anf denen wir 
heute wandeln. Wir wollen sprechen in, eigener Sache, 
aber auch um einer anderen, viel größeren Sache willen, 
nämlich um das Sein oder Nichtsein unseres Volkes und 

andos, das wir aufs äußerste gefälndet gteulen." Nach

dem dann für die Landwirtschaft Graf v. d. Schulen- 
burg, für den Reichsvcrband der deutschen In
dustrie Direktor Kraemer (Berlin), für den Handel 
Kommerzienrat L. Lustig (Berlin), für das Handwerk 
Obermeister Rahardt, für Sccsehiffahit und W elt
geltung Dr. Stubmann (Hamburg)'gesprochen hatten 
und im Aufträge des Deutschen Industrie- und 
Handclstages Kommerzienrat Manasse (Stettin) gegen 
einen Erdrossclungsfrieden aufgetreten war, nahm die 
Versan n lung einstimmig folgende Entschließung an: 
[ „Nach den ungeheuren Opfern des verlorenen 
[ Krieges und unter dem Eruck der durch die Revolution
i heivorgeiufcntn Wirren steht das deutsche Volk am 

Bande des Abgiundes, der seine/Wirkt halt und Kultur
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zu verschlingen droht. Es herrschen Mangel und Not. 
Die Achtung vor Gesetz und Ordnung ist erschüttert. 
Ohnmächtig gegen äußoro und innere" Eeinde liegt die 
Staatsgewalt danieder.

Die Ye rtreter von Deutschlands Landwirtschaft. 
Industrie, Handel und Handwerk sind ent
schlossen, zum Wiederaufbau des Vaterlandes ihr Bestes 
einzusetzen, fordern dafür abor auch, daß allo Hem
mungen dieses schweren Werkes beseitigt worden.

Pflicht des Gesetzgebers und der Regierung ist 
es, Sicherheit und Ordnung, dio Grundlagen ge
deihlicher Arbeit, wiederherzustellen. So schnell 
wie möglich ist der Zwang der Kriegswirtschaft 
zu beseitigen, und es darf nicht wio bisher hart und 
rücksichtslos in das wirtschaftliche Getriebe ein
gegriffen werden. Dio Sozialisierung mag man für ein
zelne Geworbezweigo zugestehen, wo ausnahmsweise 
von ihr mit Sicherheit eino Steigerung des Ertrages 
•zu erwarten und kein überwiegender Nachteil zu be
fürchten ist; grundsätzlich ist sio zu bekämpfen, weil 
sie die höchste Anspannung der wirtschaftlichen Kräfte 
verhindert. Durch Steuern dürfen nicht der Volks
wirtschaft die Mittel entzogen werden, dio zu ihrer 
Erhaltung und Entwicklung erforderlich sind.

Die Arbeiter und Angestellten mögen sich 
dessen bewußt sein, daß ihr Wohl mit dom Gedoihen 
der gesamten Volkswirtschaft verknüpft ist. Arbeits
lust und Arbeitsleistung, die in erschreckendem Maße 
gesunken sind, müssen wieder auf die. frühere Höhe 
steigen. Uebertriebeno Lohnforderungen, dio den Er
trag der Unternehmungen vereiteln und ihren Zu
sammenbruch bewirken, Gewalttätigkeiten und un
verantwortliche Streiks, insbesondere in solchen Ge
werben, von denen das ganze Wirtschaftsleben abhängt, 
führen zu grenzenlosem Elend.

Dio Feinde des Deutschen Reiches haben ihre 
Macht zu unerhörten Waffenstillstandsbedingungon 
mißbraucht; sie dürfen sie nicht bis zur Vernichtung 
des Reiches treiben. Dio sofortige Aufhebung der 
Hungerblockade undFroilassuhgder Gefangenen 
jst zn verlangen. Flammender Einspruch ist gegen die 
/entehrenden Bedingungen zu erheben, unter denen dio

■ deutsche Handelsflotte den Feinden zur Versorgung 
Europas mit Lebensmitteln zur Verfügung gestellt 
■werden soll. Zu einem Frieden auf Grund der Wilson
sehen Punkte haben sich unsoro Gegner durch Vertrag 
verpflichtet. Danach ist uns freie Beteiligung am Welt
verkehr zu gewähren und sicherzustellen. Länder
raub an unseren Grenzen und dio geplante Wegnahme 
unserer Kolonien widersprechen jenen Punkten und 
wären ein empörender Rechtsbruch, den Deutschland 
niemals hinnehmen darf. Trotz unserer augenblick
lichen Hilflosigkeit können wir nur einen Frieden 
unterzeichnen, der uns die Wriederaufrichtung der 
„Wirtschaft gestattet und uns nicht zu Sklaven macht.

So geht in ernster Stunde ein dringlicher Mahn
ruf hinaus. Deutschland darf nicht zugrunde gehen. 
Vaterlandsliebe, Tatkraft, Fleiß und Geschicklichkeit 
müssen sich vereinigen, um das Land aus tiefem Ver
fall wieder emporzuheben. Das große deutsche Volk 
muß ein gesundes und kräftiges Leben unter den Völ
kern führen. Nur dann können die Folgen des furcht
barsten der Kriege überwunden, nur dann kann ein 
Zustand geschaffen werden, der der ganzen Mensch
heit dient.“

Rückgabe von Betriebseinriehtungen aus Belgien und 
Frankreich- —  Nach einer Mitteilung des Präsidenten 
der Reiehsentschädigungs-Kommission ist die ursprüng
lich auf den 20. März1) festgesetzte F r i s t  zur A n 
m e ld u n g  d e r  in  F r a n k r e ic h  u n d  B e lg ie n  b e 
s c h la g n a h m te n  B e t r i e b s e in r ic h tu n g e n  vomBeieh*- 
ministerinm des Innern b is  z u m 31. M ärz  1919 v e r 
lä n g e r t  worden.

») Vgl. St. u. E. 1919, 6. März. S. 258.

Außerkrafttreten des Handels- und Sohiffahrtsver- 
trages zwischen dom Deutschen Reiche und Schweden.
Der Reichsministor des Aeußem hat unter dem 11, Miiva 
1919 eine Bekanntmachung erlassen1), nach der der Han 
dels- und Sehiffuhrtsvertrsg »wischen dom Deutschen 
Reiche und Schweden vom 2 Mai 1911*) von der König 
lieh Schwedischen Regierung gekündigt worden ist 
und mit dem Ablauf des 31. Denember 1919 außer 
Kraft tritt.

Vom Rohelsonmarkt. ~~ Deutschland. In der 
Hauptversammlung des Roheisen. Verbandes,
G. m. b. H., Essen-Ruhr, vom 21. Mürz 1010 wurde über 
dio Marktlage folgendes berichtet; Die Nachfrage nach 
Roheisen, namentlich nach Gießerei-Roheisen, bleibt 
stark. Der Versand im Monat Februar weint gegenüber 
dem Vormonat eine Besserung auf, die aber nicht auf 
oino Erhöhung der Erzeugung, sondern auf eine Ver
ringerung der im Januar infolge der Verkehrssehwierlg- 
keiten angesammoltcn Vorräte turttokzuftthren ist. Nichts 
destoweniger ist. aber infolge der in einigen Gebieten noch 
immer bestehenden Gütersperre eine rechtzeitige und aus
reichende Belieferung der Abnehmer nicht, möglich. ~ 
Dio Roheisenerzeugung leidet weiterhin unter den 
schon wiederholt hervorgehobenen Schwierigkeiten, In
folge dos Ausbleibens der Minettesendungen besteht er
heblicher Mangel an phosphorhaltigem Gießereiroheisen, 

. — Dio Entscheidung über dio Preisfrage kann erst in 
der nächsten Woche erfolgen.

Rhoinlsoh-Wostfällsohes Kohton-Syndlkat zu Esso»
a. d. Ruhr. —> In dor Versammlung der Zoohon 
bositzor vom 20. Fobruar 1019 wurde auf Grund der 
sehr sohloohten geldlichen Ergebnisse, die selbst gut 
gestellte Zechen Hoit einigen Monaten aufzuwoiHon haben, 
und angesichts der fortgesetzten Steigerung dor Selbst
kosten eine weitere und wiederum beträchtliche Er
höhung dor Bronnstoffproise ,fttr den Monnt 
April vorgenommon, Dio Preiserhöhungen, einschließ
lich Kohlen- und Umsatzsteuer, betragen durohsohnltt 
lieh für Kohlen 20 M, für Kok« 30 M und für Briketts
20,50 M f, d. t. Dio Preise für Ntlsso wurden um 22 M 
und für Broohkoks I—III um 30 '.M wegen beson
derer Steigerung dor Herstellungskosten erhöht, wäh
rend die Proiso für dio geringeren Brennstoff »orten 
(Schlaminkohlon, Mittelerzeug;nii>HO, minderwertige Fein- 
kohlen und Koksgrus) nur um 5 J4 erhöht wurden. 
Dio Preiserhöhung für Briketts ist um 50 Pf, größer als 
für Kohlen, zum Ausgleich des PochproisoB, Dio Steige
rung dor Selbstkosten ist in dor Hauptsache auf diu 
waltigen Lohnerhöhungen, ferner auf dio verkürzte Ar
beitszeit und die verringerte Arbeitsleistung zurückzu
führen, und doch entsprechen dio heutigen PreiiierMhun- 
gen nur knapp oder vielfach nicht einmal ganz den Ver
lusten, die viele Zechen in den letzten Monaten erlitten 
haben .1

Ein belgischer Stahlwerksveroand. —» Nach einer 
Mitteilung der „Köln. Volksztg,“  ist jetzt die Begrün
dung eines belgischen Stahl werksverbandes 
nach deutschem Muster vollzogen worden, Da* 
Kapital des Verbandes beträgt 300 Mill. fr. V o n  den in 
Betracht kommenden belgischen Hüttenwerken haben 
elf bereits ihren Beitritt zum Verband/; erklärt, während 
zwei noch außerhalb der gegenseitigen Uebereinkanft 
stehen, und zwar die Société Anonym*; -lohn Ooekerill 
und die Société Anonyme Joe/.

Einführung des Achtstundentages ln Italien- f 
Zwischen Arbeitern und Unternehmern l*t eine ejfcJfißJw'- 
Einigung dahingehend erzielt worden, daß d ir  AeSit- 
stundentag für die MaschineninduMrie u m  1 ,  M ei v t u l  

für d i e  EÎMïnindtDrtrie am  I, Jnli Hilf) in K raft tritt* 1,

,  j Reicb*ge*etzbiaU 1919, Nr, 86, ß. ¡¡HS,
* )  V gl, St. u .E .  im, 18. M ai, H . m i ß .

*) Nachr. f» H andel, Industrie und Landwirt*/ k*ft
1919, 13. Mär/.. & 6.
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Die Zukunft der französischen Großeisenindustrie. —
Mehr und mehr treten noüerdings französische Bestre
bungen weltwirtschaftlicher Natur in den Vordergrund 
des öffentlichen Meinungsaustausches. Frankreich sieht 
sich durch die Angliederung von Elsaß-Lothringen vor die 
Notwendigkeit gestellt, dio Verwertung der erhöhten 
Erzeugung soiner Hütten- und Maschinenbauindustrie 
nach neuen Gesichtspunkten umzustcllen. Wie wir'der 
Zeitschrift „Uoberseedienst“1) entnehmen, hat det frühere 
Minister für Kriegsausrüstung, Loucheur,- jetziger 
Minister für den industriellen Wiederaufbau Frankreichs, 
auf eine diesbezügliche Anfrage hin in der Kammer aus
geführt, daß es sich für Frankreich jetzt nicht so sehr 
um den Eigenverbrauch, als um dio Frage der Ausfuhr- 
steigerung handele, um auf dem Weltmärkte mit 
Deutschland in Wettbewerb treten zu können. In seinen 
weiteren Ausführungen wies der Minister darauf hin, 
daß die Hüttenindustrie Frankreichs sich vor dem Kriege 
der Ausfuhr gegenüber überhaupt ablehnend verhalten 
und es der französischen Maschinenbauindustrie dadurch 
unmöglich gemacht habo, den Wettbewerb mit den deut
schen Werken aufzunehmen. Bis jetzt stände Frank
reich auf der Liste der Wolterzeugung von Stahl an 
vierter Stelle. Duroh dio Einverleibung Elsaß-Lothringens 
rücke es mit 11 Mill. t an die zweite Stelle nach den 
Vereinigten Staaten mit 31 Mill*. t, und vor Deutschland 
und England mit je 10*4 Mill-, t. Der Eigenvorbrauch 
würde nicht mehr als 5 bis 6 Mill. t betragon. Frankreich 
müsse also den Ueberschuß von 5 Mül. t ausführen, 
und eino entwickelte Wirtschaftspolitik verlange, daß dio 
Rohstoffe nicht anders als in hoch verarbeiteter Form in 
Gestalt von Eisenbahnwagen, Lokomotiven usw. an das

») 1919, 5. März, S. 33/4.

Ausland abgclassen würden. „Wir müssen“ , fuhr der Mi
nister fort, „mit einem Worte Ausfuhrland worden und 
aufhören, Einfuhrland zu sein. Wir müssen unsere 
Handelsmarine mit dem erforderlichen Eisen- und Stahl
blech versehen können, damit wir unsero Schiffo mit 
nicht größeren Kosten hersteilen können, als es in Eng
land geschieht. Wenn wir in Zukunft nicht diese rein 
sachliche W irtschaftspolitik befolgen, so müssen 
wir schlecht abschneiden. Wir können etwa 5 Mill. t 
Stahl jährlich ausführen. Wenn wir sie in verarbeiteter 
Form, als Eisenbahnwagen, als Lokomotiven, als Werk
zeugmaschinen usw. ausführen, so würden wir mit einem 
Schlage die vier oder fünf Milliarden vereinnahmen, 
die uns zum Ausgleich unseres jährlichen Staatshaushaltes 
fehlen. Die Wiedervereinigung Lothringens mit Frank
reich muß unsero Politik hinsichtlich der Stahlerzeugung 
vollkommen umgestalten, um so mehr, als wir damit 
ein wertvolles Tausehmittel gegenüber Deutschland or- 
halten, dessen Lago sehr schwierig worden wird. Deutsch
land verbrauchte vor dom Kriege 38 Mill. t Stahl. Seit 
es Lothringen verloren hat, sieht es seine Erzausbeuto 
auf 7 Mill. t im Jahre zurücksinken, die jährlich nur 
2*/2 Mill. t Stahl an Stelle der bisherigen Gesamtleistung 
von 18 Mill. t jährlich ergeben. Deutschland wird daher 
in hohem Grade auf uns angewiesen sein.“

Actien-Gesellschaft Stahlwerk Mannheim in Mann
heim-Rheinau. — In der kürzlich abgehaltenen Haupt
versammlung des Unternehmens w'urde beschlossen, 
den Gewinnanteil unter Verkürzung des Vortrages voiv 
15 auf 20 % zu erhöhen1).

’ ) Vgl. St. u. E. 1919; 6. März, S. 2G0.

D ie Sozialisierung des K ohlenbergbaues.
(Schluß von Seite 312.)

Der Vorschlag der Minderheit der Kommission 
geht in seinen Sozialisierungsvorschlägen weniger weit, 
kommt vielmehr der Wirtschaftspolitik der Reichsregierung 
so nahe, daß er sich in den Grundlinien oft sogar mit ihr 
deckt. Die Minderheit will nicht, wie die Mehrheit, eine 
vollkommene Erwerbung aller Kohlenbergwerke, sondern 
schlägt in der Hauptsache eine verbesserte Gesamtorgani
sation der Kohlenwirtschaft vor. So will sie das bisherige 
Monopolverhältnis dadurch durchbrechen, daß sie der 
Allgemeinheit einen beachtlichen Einfluß auf dio Kohlen
wirtschaft zubilligt und alle Monopol- und Rentengewinne 
einzieht; insbesondere beabsichtigt dio Minderheit, dio 
Mehr- (oderDifferential-) Rente im Bergbau^ubesteu
ern, wobei zur Begründung darauf hingewiesen wird, daß 
der Kohlenbergbau unter abnehmendem Ertrag steht, d. h. 
daß dio notwendige Zusatzförderung nicht unter den 
gleichen Kosten wie die bisherige hervorgebracht werden 
kann. Daraus entwickelt sich in täglich höherem Grade 
eino Mehrrentc der unter günstigeren natürlichen Ver
hältnissen arbeitenden Zechen. Die Minderheit betrachtet 
dio Einführung einer Steuer auf diese Mehrgewinne als 
eine ihrer wesentlichsten Forderungen, denn „diese Renten
quelle muß auf alle Fälle verstopft werden“ .

Dio Gesamtorganisation der Kohlenwirtschaft denkt, 
sich diö Minderheit in ähnlicher Weise wie die Mehrheit, 
ebenso deckt sich der Aufgabenkreis des neu zu bildenden 
Reichskohlenrates im allgemeinen mit dem von der 
Mehrheit aufgestellten. Der Kohlenrat soll wie bei der 
Mehrheit aus 100 Mitgliedern bestehen. Seine wesent
lichsten Aufgaben sollen durch seine Ausschüsse, ins
besondere den Hauptausschuß, erledigt werden, der 
gegenüber der Generalversammlung sozusagen „den Auf
sichtsrat der gesamten deutschen Kohlenindustrie“ dar
stellen würde. Die eigentliche Arbeit wäre jedoch von 
einem aus fünf Mitgliedern bestehenden Direktorium zu 
leisten, an dessen Spitze ein das erste Mal vom Reichs
kanzler auf fünf Jahre zu ernennender Präsident1 zu

stellen wäre. Alle fünf Direktoriumsmitglieder sind auf 
Privatvertrag mit festem Gehalt, das der Höhe des Ge
samteinkommens von Generaldirektoren der Industrie 
entspricht, anzustellen.

Eingehend befaßt sich die Minderheit mit der Frage 
des Abteufens neuer Schächte und der Errichtung neuer 
Bergwerke und kommt dabei zu dem Ergebnis, daß bei 
dom gegenwärtigen Kapitalmangel Deutschlands und bei 
der reichlichen Ausstattung mit erweiterungsfähigen 
Kohlenbergwerken zunächst für dio Dauer von fünf Jahren 
jeder Neuaufschluß von Zechen von der Zustimmung des 
Kohlenrates abhängig zu machen sei. Ihm soll es fernec 
überlassen sein, eine Flurbereinigung dort vorzunchmen, 
wo sic aus technischen Gründen angebracht erscheint. 
Endlich wäro dem Kohlenrat die gesamte Absatzorgani
sation unmittelbar zu unterstellen. Die Leiter der Syndi
kate sind von ihm zu ernennen, und soweit Kommissionär
firmen dio Rolle des Syndikats erfüllen, sind sie genau zu 
überwachen.

Die Minderheit hat nach eingehender Beratung davon 
Abstand genommen, Vorschläge für die sofortige Um
gestaltung der Absatzorganisation zu machen, sie will 
es dem Kohlenrat selbst zur Entscheidung überlassen, 
auf welche Weise der Absatz zu verbessern und zu ver
billigen ist. Sie liiilt es jedoch für zweckmäßig, einen Teil 
des Handels, zurn mindesten den Ausfuhrhandel, nicht 
völlig auszuschalten, .da in kurzer Zeit der Kampf um 
den Absatz der Kohle auf dem Weltmarkt wieder voll 
aufbrennen werde unA nur durch kluges Handeln, durch 
Verbindung mit dei\ Reedereien des In- und Auslandes, 
erfolgreich geführt werden könne. Dio Minderheit teilt 
also die Auffassung der Mehrheit nicht, daß der Wett
bewerb mit dem Auslando wogen des Kohlcnmangels 
nicht schwer sein werde, anderseits wünscht sie aber, 
das Rentoneinkommen, das Mitglieder von .Kohlen
handelsgesellschaften ohne Risiko beziehen, so schnell 
wie möglich abzubauen.
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Der Kohlenrat wird notwendigerweise in enger 
Fühlungnahme mit denjenigen Verbänden stehen müssen, 
welche die Lohnverhältnisse zwischen Arbeitgebern und 
Arbeitnehmern regeln. Ihm diese Regelung mit zu über
tragen, wäre nicht zweckmäßig.

Die Minderheit ist ferner der Auffassung, daß die 
Kohlenfelder, die als Rüoklage für die Zukunft gelten, der 
Volksgesamtheit allein zustehen; ebenso tritt sie unbe
dingt dafür ein, die Privatregale unverzüglich aufzuheben.

Für die staatlichen Bergwerke fordert der Be
richt eine grundlegende Umgestaltung nach der Richtung, 
daß eine vollständige Trennung von Etats- und Rechnungs
wesen stattfindet, daß sämtliche Beamten auf Privat
vertrag angestellt werden unter Aufhebung der lebens
länglichen Anstellung, daß ferner die Bergwerksverwal
tung von der'allgemeinen Staatsverwaltung, vor allein 
vom preußischen Ministerium für Handel und Goworbe, 
abgetrennt wird, und endlich, daß das Privatkapital und 
zwar sowohl aus dem Kohlenbergbau wie aus dem 
Kreiso dor Abnehmer herärigezogen wird, jedoch unter 
Aufrechterhaltung der staatlichen Mehrheit in der Unter
nehmung.

Wir erwähnten schon, daß die Minderheit der Kom
mission im Gegensatz zur Mehrheit, die das Privatkapital 
ganz aus dom Bergbau herausdrängen will, eine Soziali
sierung des Privatborgbaucs nicht für angängig hält. Sie 
betont am Schlüsse ihres Gutachtens ausdrücklich, daß 
für die Gegenwart unumgänglich nötig ist, den größeren 
Teil des Bergbaues in einer Organisationsform zu belassen, 
in welcher dor Privatkapitalist mit seiner Initiative und 
seiner Verknüpfung mit der übrigen Wirtschaft stärkeren 
Einfluß ausübt. „Die Minderheit bestreitet keineswegs, 
daß in der heutigen Zeit Kapitalbesitz und wirtschaft
liche Führung dor Unternehmungen vielfach getrennt 
sind; das hindert sie jedoch nicht, die Tätigkeit der mit
arbeitenden Kapitalisten, wo sie wirklich vorhanden ist, 
in ihror ganzen Bedeutung anzuerkennen.“

Ihren Einzelgutachten haben die Mehrheit und 
Minderheit der Kommission einen gemeinsamen Bericht 
über .die Gestaltung des Arbeitsverhältnisses und dio 
Lohnfragen angefügt. Allo Mitglieder stehen auf dem 
Standpunkt, daß eine weitgehende Mitwirkung der Ar
beiter und Angestellten an der Aufstellung der Arbeits
ordnung, der Sicherheitsvorschriften, der Lohnfest
setzungen usw. unbedingt gewahrt werden soll. In der

Arboitsverfassung soll der Grundsatz der Demokratie 
in dem Betriebe zur Geltung kbmmon, was nicht erfordert, 
daß die technische Führung don Beamten entzogen wird. 
Die Domokratio in den Betrieben ergibt sieh in vierfacher 
Stufenleiter. In jedem Stoigerrovier wird ein Stoigor- 
re vierrat gewählt, dor gemeinschaftlich mit den Betriebs
beamten die Gedinge und Schichtlöhne festsetzt, dio Durch- 
führung der bergpolizeilichen Bestimmungen überwacht 
und für einen vollständigen Kohlenabbau sorgt. Dio 
Steigerrovierriito einer Zcoho wählen einen Zochenrat, 
wobei sio nicht an ihre Mitglieder gebunden sind. In diosen 
Zochenrat entsenden auch die technischen und kauf
männischen Angestellten ihre Vertreter. Er ist Besohwerde- 
instanz, setzt die Nebenabredon dos Arboitsvertrags fest 
und erhält auf Verlangen Einblick in alle betriobliehon 
Vorgänge., Die Zeehenräto•eines Bezirkes wählen den 
Rogionalrat, der die Beschlüsse des Kohlenrats durch- 
zuführen hat, und aus don Wahlen dor Rogionalräto gehen 
die 25 Vertreter der Arbeiterschaft im Kohlenrat hervor.

Dio Entlohnung dor Arbeiter erfolgt nach ein- 
stimmigom Vorschlag der Kommissionsmitgliedor mög
lichst nach der individuellen Leistung. Durch geeignetes 
Verfahren soll auch ein materielles Interesse aller in der 
Kohlengemeinschaft Tätigen am volkswirtschaftlichen 
Ertrag ihror Arboit geweckt worden. Dabei ist an Beteili
gung am Ertrag, aber auch an Prämien oder Ehrengaben 
gedacht. Der Lohn soll so bemessen worden, daß die 
Leistungsfähigkeit des Arbeiters voll entfaltet wird. Die 
Bezüge der mittleren Beamten sollen im Wesen naoh 
denselben Grundsätzen bemessen worden, allerdings untor 
stärkerer Betonung des Prämienwesens.

In ihrer sJchlußbemerkung gibt dio Kommission 
einmütig ihrer Ueberzeugung dahin Ausdruck, „daß, wie 
alle Fragen der Sozialisierung, zunächst auch dio der Berg
werke Reichssache sein müßte, und daß weder Empfind
lichkeiten noch finanzielle Sonderinteressen partikula- 
ristischor Natur eine andere als zentralistische Regelung 
herbeiführen sollten. Die Kommission spricht jedoch 
genau so scharf ihre Meinung dahin aus, daß eine Kon
zentration der gesamten Rechte und Einnahmen aus der 
Sozialisierung der Bergwerke auf das Reich gerochterweise 
nur dann vorgenommen werden dürfe, wenn auch dio 
übrigen;Naturschätze und Naturkräfte in gleicher Weise 
aus der bisherigen einzolstaatliohen Verwertung in dio des 
Reichs übergoführt werden.“

Vereins - Nachrichten.
j K u n d g  e b u n g  

[gegen die französischen Absichten auf das Saargebiet

Auf Einladung der Handelskammer Essen hatten 
sich am Dienstag, den 18. März 1919, eine große Anzahl 
von Vertretern der beteiligten Kreise zusammengefunden, 
um Einspruch zu erheben gegen die französischen Ab
sichten auf das Saargebiet. Die Versammlung nahm 
folgende

Kundgebung
an:

„Die Unterzeichneten Körperschaften des Rheinisch- 
Westfälischen Industriegebietes weisen die in der fran
zösischen Presse immer häufiger erörterte Absicht, das 
deutsche Saargebiet politisch mit Frankreich zu vor' 
einigen oder in wirtschaftliche Abhängigkeit von Frank
reich zu bringen, entschieden zurück.

Mit dem Thomasmehl des Saargebiets würde der 
deutschen Landwirtschaft ein Fünftel dieses Dünge
mittels fehlen. Ohne Saarkohle können zahlreiche süd
deutsche Betriebe, insbesondere Eisenbahnen und Gas
anstalten, nicht bestehen. Im Saargebiet wird ein 
Zehntel des für die deutsche Volkswirtschaft benötigten

EiBens und Stahls erzeugt. Hierauf beruht zu einem 
wesentlichen Teile dio rheinisch-westfälische Eiscn- 
und Stahlindustrie. Umgekehrt ist der hiesige Kohlen
bergbau auf den Koksabsatz nach dem Saargebiot in 
hohem Maße angewiesen. Jede Verminderung der 
Kokserzeugung bedeutet aber eine entsprechend starke 
Beeinträchtigung der Herstellung von Nebenerzeug
nissen und damit eine schwererträgliche Schädigung 
unserer Gesamtwirtschaft. Dadurch würden die Lebens- 
grundlagen unseres Bezirks, seiner Arbeiterschaft und 
seiner Unternehmungen wie seiner Städte, auf das 
schwerste getroffen werden. Frankreich besitzt im 
eigenen Lande ausreichend Kohlenlager zur eigenen 
Versorgung. Aber wie dem auch sei, auf keinen Fall 
können 600 000 Deutsche als lebendiges Anhängsel der 
Saarkohlenschätze an Frankreich politisch oder wirt
schaftlich ausgeantwortet werden.

Wir erwarten daher, daß Reichsregierung und 
Nationalversammlung derartige Zumutungen Frank
reichs, die den Wilsonsehen Zusicherungen und damit 
den Grundvoraussetzungen des Waffenstillstandes und
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Friedensschlusses zuwidcrlaufon, rundweg ablehnenr»yärden, und diB weder die politische Eingliederung dos 
•Sair̂ obiots an Frankreich noch eine wirtschaftliche 
Dienstbarkeit in irgendeiner Form zugestandon wird. 
Ein Zusammenarbeiten zwischen deutschen und fran
zösischen Kohlen- und Erzgebieten zur wechsolsoitiaen 
Förderung des Wirtschaftslebens hat vor dom Kriego 
costanden und wird nach Friedonssohluß nach unseror 
Auffassung selbstverständlich wieder entstehen müssen. 
Dieser Erfolg kann aber nur auf Grund freier wirt
schaftlicher Abmachungen gewährleistet und für boido 
Teile ersprießlich gestaltet worden.“

Die Kundgebung ist unterzoichnot von den Handels
kammern, Arbeiter-Verbänden, wirtschaftlichen Vereini
gungen, Stadtverwaltungen, bzw. Magistraten und Bürger
meisterämtern des rheinisch-westfälischen Industriege
bietes.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bertram, Walther, Maschinening. der Kraft-
zentr. dos Bochumor Vereins, Bochum, Märkische 
Str. 20.

tiöllchcr, Adolf, Direktor, Schlachtonseo, Wannseobahn, 
Georgen-Str. 29.

Borgsteds, Hans, SUpi.-Qttg., Oboring. der Rhein. Elektrow., 
A.-G., Knapsack, Bez. Cöln. , i

Cerny, Wenzel, Ing. u. Betriebsleiter der Graf Waklstein’- 
schen Eisenw., Sodletz bei Pilsonetz, Böhmen.

Desgraz, A., Ingenieur, Eisenhüttenm. Institut der Berg
akademie, Clausthal i. Harz.

Fernis, Leopold, ’Oberingenieur des Eisenhüttenw. Marien
hütte, Kotzenau i. Sohl.

Garbe, Hermann, Zivilingenieur, Glogau.
Gorschlüter, Fritz, Ing., Einkaufsohef der Doutsch-Luxomb. 

Bergw.- u. Hütten-A.-G. Diffordingon, zurzeit Bergverw. 
Siegerland, Siegen, Sand-Str. 33.

Häusser, Fr., Sr.-Qug., Professor, Geschäftsf. der Ges. für 
Kohlenteohnik m. b. H., Hamm i. W., Friodrich-Str. 9. 

HaÜapa, Max, Ingenieur der Vorein. Königs- u. Laura- 
hütto, Laurahütto, O.-S.

■Jansen, Carl, Betriebschef der Gewerkschaft Deutscher 
Kaiser, Hamborn a. Rhoin, Kasino-Str. 2.

Kleff, Richard, Ing. u. Sachverst. der Berg. Stahl-In
dustrie, Leipzig, Albert-Str. 22.

Knaff, A ., Direktor, Luxemburg, Goethe-Str. 6.
Marken, Jr. J. C. van, Den Haag, Holland, Amalia-Str. 10. 
Martini, Arnold, Sipi.-Qltg., Langendreer, Mittel-Str. 7.

Mayer, Leon, SJr.j'Qfng., Luxemburg, Petrusring 30.
Müller, Robert Wiüy, Srat.-^rig., Mil.-Baum. a. D., Ober

ing. dor Eisen- ü. Staklg. Gebr. Gienanth, Eisenborg, 
Rhoinpfalz.

Neuenhofer, Karl, SÖt.-Qlig., i. H. Brown, Boveri & Co., 
A.-G., Berlin SW 11, Bernburger Str. 21.

Oswald,, Josef, Ingenieur der Gewerkschaft • Deutscher 
Kaisor, Hamborn a. Rhein, Kaiser-Wilholm-Str. 94.

Patscher, Theodor, Ingenieur, Düsseldorf, Schadow- 
Platz 3/5.

Pfister, Carl, Mitinh. d. Fa. E. Widokind, Düsseldorf, 
Sohadow-Platz 12.

Sonnabend, Walter, 'Stpl.'Qng., Oboring. dor Gelsenk. 
Borgw.-A.-G., Abt. Aachener Hüttenverein, Düssel
dorf, Speldorfer Str. 18.

Uhrig, Georg, Obering., Toilh. dor Treptower Maschinen!, 
Treptow a. d. Roga i. Pomm.

Weisgerber, Fritz, S>jpt>§ng., Betriobsing. im Martinw. 
.der Dortm. Union, Dortmund.

Wiegand, Ernst, Stpi.-Qing., Stahlwerkschef dor A.-G. 
Lauohhammor, Riesa a. Elbe i. Sa.

ĵ’Nouo Mitglieder.
Bremer, J. F- Peter, ffitpi.-^ng., 1. Stahlw.-Assistent

i. S.-M.-Stalilw. I des Bochumor Vereins, Linden a. d. 
Ruhr, Jäger-Str. 30 d.

Estner, Paul, Fabrikbesitzer, Dortmund, Moltke-Str. 14.
Guimier, Oswald, ®ip[.*Qitg., Betriobsing. des Hasper 

Eisen- u. Stahlw., Haspo i. W.
Hegemann, Leo, Betriebsingenieur der Staatl. Berg

inspektion 5, Zweckol-Gladbeek, Grüner Weg 5.
Kartenberg, Friedrich, Ingenieur dor A.-G. Phoenix, Abt. 

Düssold. Röhren- u. Eisonwalzw., Düsseldorf, Pfalz- 
Str. 12.

Kergel, Max, Obering. u. Prokurist dor Obcrschl. Cha- 
motte-Fabrik, Gleiwitz, Linden-Str. 1.

Müller, Paul, ©ipl.-Qttg., Betriobsassistent dos Georgs- 
Marien-Bergw.- u. Hütten-Ver., A.-G., Abt. Stahlw., 
Osnabrück, Möser-Str. 44. •

Schulz, Max, Hütteningenieur, Mülheim a. d. Ruhr,
. Eduard-Str. 45.
Thyssen, Hans, Mülheim a. d. Ruhr, Kaisor-Wilhelm- 

Platz 3.
Wächter, Eduard, 'Sipi.^ng., Stuttgart-Cannstatt, Teck- 

Str. 35. |
Gestorben.

Bremshty, Emil, Fabrikbesitzer, Ohligs. 5. 3. 1919.
Corleis, E., Dr., Professor, Essen. 19. 2. 1919.
Liske, Viktor, 2>ipl.»5ng., Witten. 13. 3. 1919.
Neumann, 0., Maschineninspektor, Kattowitz. 5. 2. 1919.
Potthoff,August, Chefchomiker, Duisburg-Ruhrort. 7.3.1919.
Schlegtendal, F., Duisburg. 5. 1. 1919.

M itglieder-Verzeichnis 1919.
Unser letztes Mitglieder-Verzeichnis ist im April 1914 und der dazugehörige 

Nachtrag im Februar 1916 erschienen. Wir beabsichtigen nun, baldigst ein neues 
Verzeichnis herauszugeben, und bitten die Mitglieder, uns etwa gewünschte 
Aenderungen u m g e h e n d  mitzuteilen. Die Angaben sind so kurz wie möglich 
zu fassen und d ü r fe n  n u r  Namen, Stand, Firma und Wohnung enthalten. 
* Um  mit Rücksicht auf die herrschende Papierknappheit vorher die Höhe der 
Auflage bestimmen zu können, bitten wir die Mitglieder, unter vollständiger An
gabe ihrer Anschrift, bis zum 1. April d. Js. ihre Wünsche um kostenlose Zu
stellung eines Mitglieder-Verzeichnisses an die Geschäftsstelle des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute, Düsseldorf 74, Ludendorff-Strafee (vormals Breite Str.) 27, gelangen 
zu lassen. S p ä t e r e  Bestellungen werden k a u m  berücksichtigt werden können.

D ie  G e s c h ä f t s fü h r u n g .


