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Die Rentabilität der Eisen- und Stahlgießereien unter besonderer 

Berücksichtigung einer neueren Akkordlohnbestimmung.

Von Gießerei-Ingenieur A. W ie d e m a n n  in Frankenthal.

Unter den durch den Krieg wesentlich geänderten 
Arbeits- und Lebensbedingungen in der Eisen

gießerei steht zu erwarten, daß nach Friedensschluß 
die Lohnfrage weitgehenden Erörterungen unter
worfen sein wird. Es dürfte deshalb vorteilhaft sein, 
sich schon jetzt mit den kommenden Fragen zu be
schäftigen, um ihnen vorbereitet begegnen zu können. 
Aus diesem Beweggründe heraus sind die nachfol
genden Betrachtungen angestellt worden, die sich im 
wesentlichen auf die Verhältnisse in den Eisen- und 
Stahlgießereien beschränken.

Die Abrechnungen in den genannten Betrieben 
sind in erster Linie von den Ausgaben für die verarbei
teten Rohmaterialien und von ausbezahlten Löhnen 
abhängig. Die Ausgaben für die Rohmaterialien 
(Koks, Roheisen, Brucheisen, Schrott usw.) lassen 
sich für jeden Tag und für jede Gattierung leicht und 
schnell bestimmen, und es ist anzunehmen, daß dies 
auch allgemein geschieht. Durch die Konkurrenzpreise
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gezwungen, werden besonders die Handelsgießereien 
schon ihre Gattierungen derart errechnen und zu
sammenstellen, daß diese nicht zu teuer werden und 
der Guß den jeweüig vorgeschriebenen Bedingungen 
an Festigkeit, Bearbeitungsfähigkeit usw. entspricht. 
Schon bei der Festsetzung der Gattierungen können 
bedeutende Ersparnisse erzielt werden, da noch in 
vielen Gießereien, selbst größeren, keine besonders 
scharfen Bedingungen unterworfenen Gußstücke unter 
Verwendung von Hämatit gegossen werden. Um 

"den Qualitätswert jeder Gattierung voll auszunützen 
ist es unbedingt erforderlich, daß dem Betriebs
leiter der Gießerei Materialprüfungsmaschinen, von 
denen für Gußeisen in erster Linie die Biegemaschine 
in Frage kommt, zur Verfügung stehen, damit jeder
zeit die Festigkeitseigenschaften des Gusses geprüft 
werden können. Zur Bestimmung des Grades der Be
arbeitungsfähigkeit des Materials ist eine Härteprüf- 
und Bohrmaschine mit Indikator nötig. Sind diese

23



174 Stahl und Eisen. Die Rentabilität der Eisen- und Stahlgießereien. 37. Jahrg. Nr. 8. •

Einrichtungen nicht vorhanden, so ist es dem Betriebs
leiter nicht zu verdenken, wenn er aus Sicherheits
gründen die Gattierungen besser und damit wohl auch 
teurer zusammenstellt als dies nach den vorliegenden 
Vorscln-iften notwendig ist. Mit Hilfe der Prüf
maschinen ist es dagegen leicht möglich, die Gattie
rung so zu wählen, daß sie die an sie gestellten Be
dingungen gerade erfüllt. Diese wesentliche Betriebs
verbilligung macht die Materialprüfmaschinen in 
kurzer Zeit bezahlt.

"Wie schon erwähnt, kommt für die Abrechnung 
der Gießereien als weiterer Hauptfaktor die Höhe der 
Lohnsumme in Frage. Von diesem Gesichtspunkt aus 
sollen zunächst einige Betrachtungen über die Ver
wendung von unproduktiven Hilfsarbeitern angestellt 
werden. Fast überall ist deren Zahl im Verhältnis 
zu derjenigen der Former eine sehr hohe. Diese Hilfs
arbeiter unterstehen wohl in den meisten Gießereien 
noch den Formermeistern, die ihnen unmittelbar ihre 
Arbeit zuweisen. Dadurch, daß der Formermeister 
sich neben seiner Haupttätigkeit auch um die Be
schäftigung der Hilfsarbeiter kümmern soll, erleidet 
dessen Tätigkeit eine starke Ablenkung und wird 
nicht voll ausgenutzt. Vorteilhafter ist cs, diese 
Hilfsarbeiter einem Vorarbeiter zu unterstellen, bei 
dem jeder Meister und Former die für ihn auszufüh
renden Hilfsarbeiten anfordert. Es wird sich sehr bald 
zeigen, daß diese Hilfsarbeiter auf diese Weise durch
weg besser überwacht und ausgenutzt werden können 
und daß infolgedessen deren Zahl zurückgehen wird, 
was eine wesentliche Lohneisparnis bedingt. Der 
Formermeister kann bei dieser Arbeitsweise seine 
ganze Ivraft seiner Haupttätigkeit, der Unter
weisung der Form er, w idm en, was sich bald in 
einem erhöhten Ausbringen und besseren Guß 
äußern wird.

Im folgenden wird die Art der Akkordfeststellung 
und im Anschluß daran eine neue Art der Akkord
bestimmung einer eingehenden Betrachtung unter
zogen. Besonders in den Gießereibetrieben ist es 
heute noch fast durchweg üblich, daß die Former
meister allein die Akkordsätze festlegen. Bei der Wahl 
des für den Abguß eines bestimmten Modells zu zah
lenden Lohnes nimmt der Meister fast stets sein Ge
dächtnis oder höchstens sein Notizbuch zu Hilfe. 
Beim Weggang eines solchen Meisters sind dessen 
meist nur mangelhaft geführte und ihm allein ver
ständliche Notizbücher wertlos und für seinen Nach
folger beginnt sofort eine schwierige Arbeit. Die For
mer werden bei der Preisbestimmung durch den neuen 
Meister diesem stets nur den früheren Akkordsatz 
mitteilen, sofern der vom neuen Meister genannte- 
niedriger ist; niemals werden sie aber Widerspruch er
heben, wenn ein höherer Akkord als bisher üblich 
festgesetzt wird. Bessere Verhältnisse herrschen in 
solchen Betrieben, in denen die Löhne für die ver
schiedensten Modelle, nach Gattungen geordnet, in 
Akkordtabellen oder Büchern festgelegt sind. Li 
beiden Fällen hängt aber doch die Akkordbestimmung 
im wesentlichen vom Meister ab. Wie jeder Fachmann

zugeben wird, ist es sehr schwierig, den Akkord der
art zu wählen, daß weder das Werk leidet noch der 
Arbeiter unzufrieden wird. Bei der Festsetzung von 
neuen Akkorden entstehen denn auch fast überall 
und stets Meinungsverschiedenheiten zwischen Arbeit
geber und Former. W ohl in den meisten Fällen 
werden die Löhne für neuartige Stücke abgeschätzt. 
Dieses Verfahren hat den geringsten Anspruch auf die 
richtige Ermittelung des Akkordes.

Sind ähnliche Stücke bereits angefertigt worden, 
so wird der Lohn unter Berücksichtigung der A b
weichungen, der verbesserten Arbeitsmethoden und 
anderer Umstände auf dem Wege des Vergleiches 
bestimmt, wodurch die Wahrscheinlichkeit schon 
größer ist, dem richtigen Akkord nähergekommen 
zu sein.

In vielen Gießereien bestehen Lohntarife, mit deren 
Hilfe die Formerlöhne auf Grund des Gewichtes fest
gesetzt werden. Diese Tarife sind meist nach Ge
wichtsabstufungen aufgebaut und geben selten An
laß zu Meinungsverschiedenheiten. Ueber die Nach
teile und die Unzweckmäßigkeit dieser Gewichts-

'■----- id—
Abbildung 1. Abbildung 3. Abbildung 5.

Zylinder- Kolben. Deckel.
futtcr.

akkorde ist schon viel geschrieben worden, so daß 
dieser Gegenstand hier mit einigen Bemerkungen 
erledigt werden kann. Es seien beispielsweise zwei 
einfache, geschlossene Kolben, ein Dampfkolben, und 
ein Windkolben einer Gebläsemaschine von je 
1200 mm 0  und 200 mm Breite anzufertigen. Die 
Bauart beider Kolben sei gleich, nur die Wandstärke 
entsprechend dem Verwendungszweck verschieden. 
Auf Grund der Gewichtsakkorde wird für den stär
keren Dampfkolben ein ganz bedeutend höherer 
Lohn gezahlt als für den leichteren Windkolben, ob
wohl die Formarbeit in beiden Fällen die gleiche ist. 
Dasselbe gilt für die Herstellung zweier Blindflansche 
von beispielsweise 1200 mm 0 ,  von denen einer eine 
Stärke von 20 mm, der andere eine solche von 45 mm 
erhalten soll. Aus diesen Beispielen erhellt die Un
zweckmäßigkeit der Gewichtsakkorde ohne weiteres. 
Man ist denn auch im Laufe der letzten Jahre in stei
gendem Maße zu Stückpreisen übergegangen, mit 
denen allein sich die folgenden Ausführungen befassen 
werden.

Aus den angeführten beiden Beispielen geht her
vor, daß für die Akkordbestimmung ähnlicher Form
stücke nur das V o lu m e n  oder die O b e r f lä c h e  maß
gebend sein kann. Zum besseren Verständnis sei die 
Akkordermittlung bei einem nach Schablone zu for
menden Dampfzylinderfutter betrachtet. Für die 
Festsetzung des Formerlohnes ist die Wandstärke
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Zahlentafel 1. D a m p f  z y l i n d e r f  u t te r .

I'orm erlohD V o lu m e n  

a -r -
Form crlotm

íiir
Gewicht

i

früher

M

nach A b b . 2 

M

V =  - — - b  
•l

e d m

1 edm

d

roh

kg
fertig

k?

a b c d e f

15,00 14,00 265 5,2 600 430 570 1030 510 600 30 100
2 0 ,0 0 2 0 ,00 695 2,85 1160 930 795 1400 725 825 35 140
2 5 ,00 2 5 ,0 0 1290 1,94 1480 1220 870 1760 800 890 35 100
3 0 ,00 2 4 ,0 0 1175 2 ,0 5 1670 1350 900 1848 830 922 35 140
3 0 ,00 2 6 ,00 1420 1,83 1820 1470 990 1848 920 1007 35 140
3 0 ,00 2 5 ,5 0 1380 1,86 1830 1570 1030 1660 950 1052 40 140
3 0 ,00 3 0 ,00 2095 1,43 2790 2280 1190 1880 1100 1203 45 140
2 7 ,00 2 6 ,50 1560 1,71 1970 1720 1190 1400 1100 1220 45 140
3 0 ,00 2 9 ,50 1950 1.50 2 590 2120 1190 1750 1100 1206 45 140
2 1 ,00 2 7 ,00 1615 1.69 1870 1570 1230 1360 1150 1250 40 150 :
3 0 ,0 0 3 1 ,00 2305 1,34 3 220 2 700 1250 1880 1150 1270 50 150
3 5 ,00 3 4 ,00 2840 1,19 2960 2420 1380 1898 1300 1402 40 140 ;
3 2 ,0 0 3 5 ,50 3300 1,08 3 800 3120 1390 2 17 0 1300 1408 45 140 ;
3 5 ,00 3 4 ,50 2880 1,19 3000 2440 1390 1898 1310 1412 40 140  :
3 2 ,0 0 34,50 2900 1,18 3 030 2520 1490 1660 1400 1510 45 140  :
4 0 ,00 39,50 4210 0 ,93 4 20 0 3520 1750 1750 1650 1766 50 140 !
4 0 ,00 4 1 ,5 0 5050 0,82 4900 4 00 0 1850 1880 1750 1873 50 140
4 5 ,0 0 4 9 ,00 7650 0 ,64 6600 5600 2119 2170 2015 2142 52 140

ganz belanglos. Von Einfluß ist lediglich die äußere 
Dimensionierung, also das gesamte Volumen V :

V = -b .

(Vgl. Abb. 1 und 2 und Zahlentafel 1.)
Es wurden zunächst aus den Lohnbüchern eine 

beträchtliche Anzahl größerer und kleinerer Zylinder
futter herausgezogen und deren Maße von a bis f

Abbildung 2. 
Akkordkurve für Dampfzylinderfutter.

getragen. In dieses Koordinatensystem sind die ent
sprechenden Werte der Zahlentafel 1 in Form kleiner 
Kreise eingetragen. Wie der Augenschein zeigt, 
bewirkt die Lage dieser Punkte eine gewisse Gesetz
mäßigkeit und dementsprechend ist durch dieselben 
nach Augenmaß eine Kurve hindurchgelegt, die hy
perbelähnliche Form besitzt. Die Kurve stellt dem
nach den Durchschnitt vieler Erfahrungswerte dar 
und ermöglicht, für ein noch nicht gefertigtes Stück 
ohne weiteres den Akkordsatz zu entnehmen.

In analoger Weise wie für dieses Dampfzylinder- 
futter sind die entsprechenden Zahlentafeln 2 und 3 
und Abb. 3 und 4 bzw. 5 und 6 für Kolben bzw. Deckel

I

soo 1000 ¿000 ¿SW

P .  v u : 170.

1S00
VJncc/m

Akkordkurve für Kolben, nach 

160.

jcü)

Abbildung 4.

Schablone in Sand geformt. P . V 0,625

(Abb. 1) sowie die bisherigen Stückpreise in 
Zahlentafel 1 eingetragen. Für jedes Futter wurde 
dann das Volumen V  nach obiger Formel ausgerech
net, ebenso der Formerlolm je cdm. Außerdem 
wurden die Roh- und Fertiggewichte und die Arbeits
zeiten in die Zahlentafel aufgenommen. Für den Be
trieb sind der Vollständigkeit wegen noch die Zeieh- 
nungsnummer, der Hub und der Besteller zu ver
merken. In Abb. 2 sind auf der Abszissenachse das 
Volumen V in cdm und auf der Ordinatenachse die 
crrechnetcn Formerlöhne P in Pfennigen je cdm auf-

angefertigt, nur daß der Akkordfestsetzung beim 
Deckel die Oberfläche F des Stückes und nicht dessen 
Volumen zugrunde gelegt wurde, wie dies für flache 
Gegenstände zweckmäßiger ist. Dementsprechend 
ist in Abb. 6 als Abszisse die Oberfläche des Stückes 
in qdm, als Ordinate der Preis je  qdm aufgetragen 
worden. Auf dem genau gleichen Wege sind die 
Akkordtabellen und Kurven für Dampfzylinder, 
Gasmaschinenzylinder, Windzylinder, Bajonettrah- 
men, Gasmaschinenrahmen, Schwungräder, Betten 
zu Werkzeugmaschinen, Hammerständer, Funda
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Zahlentafel 2. K o lb e n .

F orm erlolm V o lu m en

v---.— . b
4

c d m

F orm er
lolm  
ftlr 

1 c d m

G e w ich t

a b 0 d e f s

R ip p en

■ früher  

.K

noch

K u rv e

M

roh

kB

fertig

k g
Z a h l Stä rk e

6,00 8,75 110,0 7,95 377 269 625 300 20 20 130 180 200 6 25
6,00 6,25 44,9 13,90 187 155 690 120 18 22 105 140 175 6 16
7,00 7,50 77,5 9,8 294 242 720 190 20 20 132 170 206 6 20
6,50 6,50 53,1 12,4 215 176 750 120 18 22 105 140 175 6 16
S,00 8,25 95,6 8,7 312 266 800 190 20 20 110 170 180 6 20
S,00 8,50 98,0 8,6 367 225 810 190 18 21 130 190 200 6 16
8,00 8,25 92,1 8,9 351 286 830 170 18 22 110 170 180 6 15
8,00 8,75 109,0 8,0 368 296 855 190 20 20 112 170 186 6 20
8,25 8,75 104,8 8,3 346 303 885 170 18 22 130 190 200 6 16
9,00 9,00 121,0 7,5 304 287 900 190 18 22 130 170 200 6 16
9,00 9,25 128,0 7,2 440 351 925 190 18 22 130 170 210 6 16
9,00 9,60 134,5 7,0 — — 950 190 15 20 100 140 190 6 14
9,00 9,00 122,0 7,4 384 340 955 170 18 22 130 165 200 6 16

10,50 10,50 190,5 5,6 525 431 1050 220 18 21 130 180 210 8 17
11,00 12,75 312,0 4,1 887 654 1150 300 20 25 165 220 230 10 25
12,00 12,00 249,5 4,8 627 547 1200 220 18 21 130 180 210 8 17
12,00 12,00 265,5 4,55 675 559 1240 220 18 21 130 180 210 8 17
18,00 19,00 955,0 2,05 2090 1801 1750 390 20 25 230 275 330 16 16
19,00 17,00 641,0 2,65 1689 1502 1800 252 20 25 170 204 260 16 18
19,00 20,00 992,0 2,00 2090 1824 1800 390 20 25 230 275 340 16 20
22,00 22,00 1245,0 1,8 2345 1946 1900 440 20 25 230 275 340 16 20
23,00 23,00 1382,0 1,65 2565 2266 2000 440 20 25 230 275 340 16 20
24,00 23,50 1521,0 1,55 3140 2654 2100 440 20 25 205 250 340 16 20
33,00 29,00 2720,0 1,05 4720 4271 2400 600 20 30 290 350 410 16 20
32,00 31,00 3060,0 1,0 5280 4550 2550 600 20 30 290 350 410 20 20

mentplatten, Schabottcn usw. aufzustellen. Es sei 
nochmals erwähnt; daß für alle vorgenannten Guß
stücke immer nur das Volumen, also der Massiv
körper maßgebend ist. Bei der Bestimmung des
selben kommen nur die Grundformen, die Haupt
abmessungen in Betracht; Stutzen, Putzen, Arbeits
leisten usw. bleiben unberücksichtigt.

Anstatt die Kurve nach Augenmaß durch die 
Punkte hindurchzulegen, könnte sie natürlich mathe
matisch genau nach der Methode der kleinsten 
Quadrate berechnet werden, was aber unter Berück
sichtigung der zeitraubenden Ableitung und der stark 
schwankenden praktischen Werte unzweckmäßig er
scheint. Um aber die Kurven doch in mathematische 
Form zu kleiden, sind zwei beliebige Punkte, P^ Vx 
und Ps, V,, herausgegriffen worden und auf die Form 
Pi V j* =  C bzw. P2 V2X =  C gebracht worden. Die 
Werte Px, P 2, V 2 sind der graphischen Darstellung 
entnommen und daraus die Werte für x  und C be
rechnet, wodurch sich die in Abb. 2 und 4 eingetrage
nen Gleichungen ergeben. Die Gleichung für die in 
Abb. 6 enthaltene Kurve ist auf dieselbe Weise ge
wonnen worden, nur daß hier an Stelle von V  mit F 
gerechnet worden ist. Diese Einkleidung der Kurven 
in mathematische Form beansprucht nur wenig 
Zeit und erlaubt auf Grund rechnerischer Operationen 
den Akkordsatz für ein beliebiges Stück zu ermitteln, 
während diese Festsetzung an Hand der Abbildungen 
graphisch geschieht. Es empfiehlt sich, die Kurven 
auf Millimeterpapier aufzutragen, wodurch ein leich
tes Ablesen, auch durch mathematisch nicht vorge
bildete Leute wie Meister und Arbeiter, ermöglicht 
wird.

Zahlentafel 3. D e c k e l.

F o rm e rlo h n Fläche 
F  =

4
od. a • b 

qdm

F o r m e r 

lo h n  

für  

1 q d m

Roh
gewicht

k g

a b s
früher

J f

nach
K u it c

X

0,15 0,12 1,54 7,6 3,0 140 — 20
0,10 0,13 1,77 7,2 3,0 150 — 20
0,20 0,14 2,01 7,0 4,0 160 — 20
0,10 0,17 2,54 6,5 3,5 180 — 20
0,20 0,23 4,15 5,6 9,0 230 — 25
0,20 0,32 6,60 4,9 15,5 290 — 30
0,20 0,38 8,55 4,5 20,0 330 — 25
0,60 0,42 9,62 4,35 18,0 350 — 25
0,20 0,42 9,62 4,35 23,0 350 — 30
1,00 0,55 14,52 3,75 — 430 — 35
0,50 0,60 15,90 3,70 33,0 450 — 30
1,20 1,00 31,17 3,1 78,0 630 — 35
1,50 1,10 33 69 3,3 77,0 655 — 35
0,10 0,10 1,32 7,8 2,0 120 110 15
0,40 0,26 4,8 5,4 9,0 320 150 25
0,50 0,34 7,02 4.8 13,5 370 190 25
0,90 0,60 15,9 3,7 33,5 530 300 30
1,10 0,80 23,0 3,35 58,0 640 360 35
1,50 1,00 31,4 3,1 69,0 730 430 35
1,20 0,85 25,15 3,3 53,5 790 320 30

Die Wichtigkeit und der große Einfluß der Akkord
festsetzung auf die Wirtschaftlichkeit des Betriebes 
ist bisher im allgemeinen viel zu wenig berücksichtigt 
worden. Während beim Einkauf von Materialien 
oft mit kleinen Beträgen, mit Pfennigen gerechnet 
wird, ist die Akkordbestimmung häufig innerhalb 
großer Grenzen der Willkür unterworfen und hängt 
im wesentlichen von der Befähigung des Former
meisters ab. Durch das vorgeschlagene Verfahren
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wird diese Willkür ganz beseitigt und ermöglicht eine 
Akkordfestsetzuug .auf wissenschaftlicher Grundlage. 
Sehr richtig wird die Bestimmung der Akkord-

Abbildung 6. Akkordkurve für Deckel.
1?. F 0’3 =  8,6.

löhne als der Einkauf der Arbeit bezeichnet. 
Wenn man bei der vorgeschlagenen Regelung noch 
von dem Grundsatz ausgeht, tunlichst die Löhne

nach oben .auszugleichen, so steht der Arbeiter der 
Frage der Akkordänderung nicht mißtrauisch gegen
über und setzt der Einführung der neuen Löhne 
keinen Widerstand entgegen. Werk und Arbeiter 
haben gemeinsamen Nutzen von dieser auf wissen
schaftlicher Grundlage beruhenden und einfach zu 
handhabenden Lohnbestimmung.

In jeder Gießerei sind die Grundlagen für den Auf
bau der Akkoi dtabellen und Kurven vorhanden, und 
wenn diese Zeilen eine Anregung für eine derartige 
Lohnregelung bilden, so ist ihr Zweck erreicht.

Z u sam m en fa ssu n g .
Betrachtung. der bisherigen Systeme zu r . Fest

setzung des Akkordes in Eisen- und Stahlgießereien 
und Angabe eines neuen, auf wissenschaftlicher1 
Grundlage beruhenden Verfahrens zur Bestimmung^ 
der Lohnsätze unter Zugrundelegung des Volumens 
bzw. der Oberfläche des herzustellenden Stückes.

Die neue Gießereianlage der Maschinenfabrik Eßlingen.

Von 2)r.*S'lS- E. L e b e r  in Breslau.
(Fortsetzung von Scito 83.)

I— I e izu n g  und L ü ftu n g . Die Gießerei wird vor- 
*  läufig mit Oefen beheizt. Für später ist eine der 
bekannten Lufterwärmungseinrichtungen geplant, die 
zugleich zur Lufterneuerung dient und aus einem 
Heizapparat mit Exhaustor bestehen soll, der die 
heiße Luft durch ein Rohrsystem in die Hallen wirft. 
Zur Heizung der oberen Luftschichten soll eine 
Niederdruckheizung als Verstärkung für den Be
darfsfall eingerichtet werden. Im Sommer dient 
dieselbe Anlage zur Kühlung der Räume, indem sie 
ihnen kalte Luft zuführt.

Im übrigen ist für eine reichliche Allgemeinlüftung 
unter besonderer Berücksichtigung der Vermeidung 
jeder schädlichen Zugluft gesorgt. Diese Lüftung 
wird im wesentlichen durch die auf dem Dach der 
Haupthalle angeordnete und reichlich abgemessene 
Laterne bewirkt, die auf ihre ganze Länge mit um 
ihre wagerechte Achse drehbaren Lüftungsflügeln 
ausgestattet ist (Schnitte A— B u n dC — D in Tafel 1), 
ferner durch eine Reihe ebensolcher Luftfliigel, die 
unterhalb des Dachoberlichtes der Haupt halle liegen 
und sich über die ganze Länge des Baues verteilen 
(Schnitte A— B, C— D und E— F in Tafel 1).

Auf den Dächern der Seitenhallen sind zahlreiche 
qucrliegende Oberlichter angeordnet, an deren beider
seitigen Stirnflächen Zugjalousien vorgesehen sind, 
so daß auch in diesen Oberlichträumen ein aus
reichender, in horizontaler Kichtung erfolgender Luft
wechsel stattfindet. Auf jedem Oberlicht sitzt in der 
Mitte noch ein Ventilationshelrn; ferner sind ein
zelne Scheiben der Oberlichter zum Oeffnen nach 
oben eingerichtet, damit erforderlichenfalls die Lüf
tung noch weiter verstärkt werden kann. Außerdem 
können auch die Fenster der Seitenwände ge
öffnet werden, was zur Erzielung einer regelrechten

gründlichen Lufterneuerung unumgänglich notwen
dig ist.

D r u c k l u f t ,  W a sser , Gas. In alle Teile der 
Gießerei führen Zuleitungen für Gas, Wasser und 
Druckluft. Letztere findet ausgiebige Verwendung, 
und zwar in der Formerei zum Stampfen der Formen 
selbst und zum Einstampfen der fertigen Formen in 
die Dammgruben, ferner für Vibratoren und A b
blasevorrichtungen an Formmaschinen, für eine 
größere Anzahl Rüttelformmaschinen, für Meißel und 
Ausstoßvorrichtungen in der Gußputzerei usw. An 
jeder Säule sind doppelte Zapfstellen angeordnet, 
ebenso ist an allen erforderlichen Stellen für die 
Möglichkeit der Wasserentnahme gesorgt.

Die Gasleitung ist an das städtische Gaswerk Eß
lingen, deren Mitbesitzerin die Maschinenfabrik E ß
lingen ist, angeschlossen. Sie wird jedoch nur im Not
fall zu Beleuchtungszwecken herangezogen. Die 
Wasserleitung wird aus einem Behälter gespeist, der 
auf einem turmartigen Aufsatz des Hauptverwaltungs- 
gebäudes untergebracht ist und dem das Wasser aus 
dem Neckar durch Pumpen zugeführt wird. Die 
Druckluft bezieht die Gießereianlage durch eine be
sondere Leitung aus dem Kraftwerk I (Nr. 10 in 
Abb. 1), wo zwei große Dampfkompressoren von je
13 cbm/min angesaugter Luft den gesamten Bedarf 
an Druckluft für die ganze Fabrik erzeugen.

N e b e n g e b ä u d e . Das westlich von der Grau
gießerei erstellte, nur mit Erd- und Untergeschoß 
aufgeführte Gebäude enthält zu ebener Erde den 
Versandraum für Kundenguß und die Gießerei
schlosserei mit Bearbeitungswerkstatt. Die Tore 
des Versandraumes sind so angelegt und abge
messen, daß Fahrzeuge in den Lagerraum ein- 
fahren können, um den Kundenguß abzuholen. Der
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Abbildung 8. Ventilatoren-Raum mit drei gekuppelten Turbogebläsen,

Zwecke befinden sich in der Schlosserei mehrere 
Drehbänke, Hobelbänke, Bohr- und Shapingmaschi- 
nen verschiedener Grüßen, ein Schmiedefeuer usw. 
Der südliche Teil des in diesem Gebäude eingerich
teten Untergeschosses dient als Gießerei-Klein
magazin, das mit dem darüber liegenden Versand
magazin durch eine Luke in Verbindung steht, durch 
die der Laufkran die Lasten herablassen bzw. herauf
holen kann

Im nördlichen Teil des unter dem Versandmagazin 
bzw. der Schlosserei gelegenen Kellergeschosses sind 
die Wasch- und Ankleideräume der Arbeiter unter
gebracht. Anschließend an dieses Gebäude ist in 
nördlicher Richtung noch ein einstöckiges Gebäude 
für das chemische und physikalische Laboratorium

Schmelzleistung von je  6000 kg. Außerdem ist noch 
ein Klein-Kupolofen zum Erproben von Gattie
rungen vorhanden. Die Oefen ohne Vorherd liefern 
das Eisen für die kleinen und dünnwandigen Guß
stücke. In denjenigen mit Vorherd wird das Quali
tätsmaterial für Dampfmaschinen-, Lokomotiv-, Kom- 
pressorenzylinder usw. erschmolzen.

Die Zahl der Kupolöfen erscheint für die her
zustellenden Mengen Gußwaren von vorläufig jähr
lich 6000 t auf den ersten Blick etwas reichlich be
messen. Berücksichtigt man jedoch, daß im vor
liegenden Fall von der Gesamtleistung etwa 8 0 %  
auf Qualitätsguß kommen, bei dem die Einhaltung 
der richtigen chemischen Zusammensetzung des 
flüssigen Eisens die erste Bedingung ist, und immer

Versandraum und die damit zusammenhängende, in 
nördlicher Richtung anschließende Gießereischlosserei 
wird von einem von unten zu bedienenden elektrischen 
Laufkran von 21/ ,  t Tragkraft beherrscht (Nr. 70 in 
Zahlentafel 1), der sowohl zum Be- und Entladen von 
Eisenbahnwagen, Fuhrwerken und Kraftwagen als 
auch zur Bewegung der Arbeitsstücke in der Gießerei- 
schlosserei dient. Letztere ist für eine Belegschaft 
von etwa 20 Mann eingerichtet; in der Hauptsache 
werden hier Ausbesserungsarbeiten ausgeführt, M o
dell- und Formplätten, sowie Formkasten ange
fertigt und Gußstücke bearbeitet. Zu diesem

sowie für die Gießereibureaus errichtet (Schnitle 
A— B, C— D und E— F in Tafel 1).

Die Metallgießerei wurde soeben erst fertig
gestellt, weshalb Angaben hierüber erst später in 
einem besonderen Aufsatz folgen werden. Für heute 
sei nur erwähnt, daß sie eine Gesamtgrundfläche 
von rd. 920 qm überdeckt.

D ie  K u p o lo fe n a n la g e . Es sind, wie bereits er
wähnt, im ganzen fünf Kupolöfen vorhanden. Davon 
haben drei, die eine stündliche Schmelzleistung von 
je  5000 kg besitzen, keinen Vorherd; die beiden mit 
Vorherd ausgerüsteten Oefen haben eine stündliche



22. Februar 1917. Die neue Qießereianlage der Maschinenfabrik Eßlingen. Stahl und Eisen. 179

verschiedene Gattierungen zu gleicher Zeit neben
einander vergossen werden müssen, so rechtfertigt 
sich in Hinsicht auf die Anforderungen dieses viel
seitigen Betriebes ohne weiteres die Zahl der Oefen.

Den zum Betriebe der Kupolöfen notwendigen 
Wind liefern drei unmittelbar mit Elektromotoren 
angetriebene Turbo-Gebläse (Abb. 8) mit einer 
Leistung von je  110 cbm Luft i. d. min. Alle Gebläse 
arbeiten auf eine gemeinsame Windleitung (Schnitt 
C— D, Abb. 8 unten rechts und Abb. 9) und können 
nach Bedarf einzeln an- und ab
gestellt werden. Da mit 1 cbm 
Luft erfahrungsgemäß 1 kg 
Eisen im Kupolofen geschmol
zen werden kann, so genügt 
ein Gebläse zum Betriebe des 
größten Ofens. Für den ge
wöhnlichen Betrieb werden in 
der Regel zwei Gebläse aus
reichen, so daß das dritte als 
Reserve bereitsteht und für den 
Fall herangezogen werden kann, 
daß bei ganz schweren Güssen 
gleichzeitig mit drei Oefen ge
schmolzen werden muß. Die 
Betriebsbedingungen der Oefen 
werden nach den von mir sei
nerzeit entwickelten Grund
sätzen bzw. Formeln geregelt, 
wobei stets über ein vollkom
men heißes Eisen verfügt 
wird und eine völlig normale 
Schmelzleistung aufzuweisen ist.
Näheren Aufschluß über die An
ordnung der Gebläse, Rohrlei
tungen und Oefen geben die 
Schnitte C— D, G— II und J— K 
in Tafel 1 und Abb. 8 und 9.

B e s ch ic k u n g  der K u p o l 
ö fen . Da man in der Literatur 
nur wenig über die Leistungs
fähigkeit von Beschickungsein
richtungen findet, dürften viel
leicht einige genauere Angaben 
nach dieser Richtung hin am 
Platze sein.

Zur Beschickung der Kupolöfen dient eine 
Elektrohängebahn mit Führerstandkatze, die in der 
ganzen Länge der Gießerei den Lagerplatz des 
Roh- und Brucheisens bestreicht, wie aus Abb. 10 
hervorgeht. Die Betätigung des 2 1 fassenden Kübels 
erfolgt vom  Führerstand der Hängebahnkatze aus 
(Abb. 11), so daß zum Hinaufschaffen der Roh
stoffe auf die Gichtbühne außer dem Führer nur noch 
zwei Mann erforderlich sind, die während der Fahr
zeit des vollen Kübels den leeren Kübel auf der 
Gießereisohle mit Schmelzgut beladen. Die Leistungs
fähigkeit der Begichtungsanlage ist für die aus
gebaute Graugießerei mit einer Erzeugung von 8- bis
10 000 t im Jahr berechnet; das ergibt für den Tag

eine Erzeugung an Gußwaren von rd. 3 0 1, die einer 
durchschnittlichen Aufgaben] enge von rd. 50 t ent
sprechen. Die Schmelzstoffe müssen die oben er
wähnten drei Arbeiter in den Vormittagsstunden, 
d. h. von 8 bis 12 Uhr mittags, also in rd. 4 Stunden, 
auf den Gichtboden hinaufschaffen, nachdem sie 
vorher die Trichter aus der Gießerei herausgesehafft 
haben. Wird die reine Nutzlast der Hängebahn
katze von 2 t vollständig ausgenutzt, so ergeben sich 
für die vier Stunden 25 Fahrten. Infolge der unter-

Abbildung 9. Kupolöfen mit gemeinsamer Windleitung. 
Hintere Ansicht.

schiedlichen Größe der Einguß- und Steigetrichter, 
der Verschiedenartigkeit des Brucheisens und mit 
Rücksicht darauf, daß die verschiedenen Eisensorten 
zur Erzielung einer richtigen Gattierung gesondert 
zum Gichtboden gebracht werden müssen, ist es nicht 
möglich, jeden Kübel mit 2 1 zu beladen. An Stelle 
der soeben erwähnten 25 Fahrten werden daher rd. 
30 Fahrten oder rd. 8 Fahrten in einer Stunde er
forderlich werden. Dies ergibt auf den Kübel eine 
Fahrzeit von durchschnittlich 7%  min, die bei einer 
Geschwindigkeit der Hängebahnkatze von 90 m
i. d. min reichlich für die Auffahrt von der Einlade
stelle auf den Gichtboden, das Abwerfen daselbst und 
das Zurückfahren zur Ausgangsstelle ausreichen. Bei
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der gegenwärtigen Jahreserzeugung von 6000 t 
werden die erwähnten drei Leute schon bis etwa
11 Uhr vormittags mit der Begichtung fertig. Das 
Heraufschaffen der übrigen Rohstoffe (Schmclzkoks, 
Kalkstein usw.), von denen zusammen durchschnitt
lich höchstens 10 t im Tag zu befördern sind, kann 
bei der vorläufigen Erzeugung noch bequem in der 
Vormittagsstunde von 11 bis 12 Uhr erledigt werden, 
während bei der ausgebauten Gießerei die fraglichen 
Arbeiten, die keinesfalls mehr als eine Stunde Zeit

Abbildung 10. Hängebahn-Anlage von der Seite gesehen mit äußerer 
Ansicht der Sandaufbercitung.

beanspruchen, in die erste Nachmittagsstunde fallen, 
so daß also bis zum Beginn des Schmelzen? alle 
Schmelzstoffe auf dem Giehtboden gelagert und die 
drei Leute nunmehr für das Gattieren und die Be
schickung der Oefen vollständig frei sind. Da in der 
Regel täglich gleichzeitig mit zwei Oefen geschmolzen 
wird, so kann je  ein Mann das Gattieren der Einsätze 
für je  einen Ofen besorgen, während der dritte Mann 
beiden Oefen den Schmelzkoks von dem rückwärts 
liegenden Kokslager zuführt.

Auf der Gichtbühne angekommen, fährt dieHänge- 
bahnkatzeauf eine fahrbare YerteilungsbrückeJSqhnitt 
C— D in Tafel 1 und Abb. 7), die die ganze Breite 
des Gichtbodens überspannt, so daß der an der Hänge
bahn hängende Muldenkübel jeden Punkt des Gicht

bodens bestreicht und dieser in seiner ganzen Aus
dehnung ausgenutzt werden kann. Das Gattieren 
findet, wie bereits bemerkt, auf dem Gichtboden 
selbst statt; es werden also mit der Hängebahn keine 
fertigen Sätze, sondern, wie ebenfalls schon erwähnt, 
nur die Rohstoffe auf den Gichtboden gehoben. Die 
Lagerung des Schmelzkokses erfolgt auf der Rück
seite des Gichtbodens, während das Roheisen und 
das Brucheisen usw. in dem mittleren und vorderen 
Teil desselben nach Sorten getrennt gelagert wer

den, wie aus Abb. 7 klar zu er
sehen ist.

Zum Abwiegen der Gattierung 
sind drei Schencksche Gattie
rungswagen in den Gichtboden 
so eingebaut; daß ihre Wage
schalen mit diesem in gleicher 
Ebene liegen. Die Muldenkipp- 
wagen werden auf die Gichtwa
gen gefahren, von Hand mit den 
verschiedenen Eisensorten im 
richtigen Verhältnis beladen, ge
gen die Kupolöfen geschoben und 
gekippt. Auch die Kokswagen 
laufen in gleicher Weise über die 
Gattierungswagen.

S a n d a u f b e r e i t u n g .  Eine 
selbsttätig arbeitende Sandauf
bereitung sorgt für die Beschaf
fung des nötigen Formsandes. 
Die Leistung der Anlage ist für 
die voll ausgebaute Gießereian
lage berechnet; bei der vorläufi
gen kleineren Erzeugung ist sie 
nur einen halben Tag, also fünf 
Stunden in der Schicht, im Be
triebe. Nach erfolgtem Ausbau 
der Graugießerei auf 8 —10 000 t 
Jahresleistung wird die Sandauf
bereitung durchschnittlich etwa 
3/ 4 Tage in der Schicht im Be
triebe sein müssen. Im übrigen 
sind die Leistungen der Anlage, 
die in drei Arbeitsgruppen unter
teilt ist, folgende: Aufbereitung 

des neuen Sandes etwa 4 cbm /st. Aufbereitung 
des alten Sandes 15 bis 16 cbm /st, Mischen 
und Fertigmachen des Sandes 7— 8 cbm/st. Die 
Leistung entspricht bei halbtägiger Betriebsdauer 
einer Fertigsandmenge von rd. 40 cbm.

Zu dieser selbsttätigen Sandaufbereitung tre
ten noch kleinere Anlagen und Einrichtungen zur 
Aufbereitung des Lehmes, des Kernsandes, der 
Schwärze und des Sandes für die Metallgießerei, die, 
wie der Grundriß und teilweise Schnitt A— B in 
Tafel 1 erkennen lassen, in dem Raum zwischen der 
Sandaufbereitung und der Kupolofenanlage unter
gebracht sind.

Der neue Sand und die übrigen Formstoffe werden 
in Muldenkippern auf einem in den Materialschuppen
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angeordneten Schnialspurgleise (Grundriß in Tafel 1) 
zur Sandaufbereitung gefahren, während die Zufuhr 
des alten Sandes aus der Gießerei und die Abfuhr des 
aufbereiteten, fertigen Sandes nach der Gießerei auf 
einem doppelten Schmalspurgleise vor sich geht, das 
von der Sandaufbereitung aus 
quer durch die ganze Gießerei, 
die Putzerei und den Formkasten
platz nach der Schlosserei führt.
Abb. 12 läßt dieses Doppelgleis 
nebst den Fertigsandsilos erken
nen. Der Haufensand wird mit 
einigen beweglichen, elektrisch 
betriebenen Schleudermaschinen 
.aufbereitet, die vom Laufkran je  
nach Bedarf an die einzelnen 
Formstellengebracht und daselbst 
durch einfache Verbindung eines 
kleinen Kabels mit den in der 
Gießerei verteilten Anschlußstel
len der elektrischen Leitung in 
Betrieb gesetzt werden.

Die Modellsand-Aufbcreitung 
mittels der bereits erwähnten 
selbsttätigen Einrichtung geht 
wie folgt vor sich :

D er  N eu sa n d  wird auf 
Gleis a (Grundriß der Abb. 13,
Erdgeschoß) in Kippwagen ange
fahren und in den mit einem 
Rost abgedeckten Einwurftrich
ter b entleert. Ueber die Förder
rinne c (Querschnitt G— H) ge
langt der Sand in den liegen
den rotierenden Trockenofen d 
(Grundriß Erdgeschoß und 
Schnitt C— D). Dieser hat eine 
Länge von 13,2 m bei 1200 mm 
Durchmesser. Ofen und Förder
rinne werden durch einen be
sonderen Motor angetrieben. Ver
mittelst der Transportschnecke e 
und des Becherwerkes f (Quer
schnitt E — F) wird der getrock
nete Sand in das Polygonsieb g 
gehoben. Dieses ist mit doppel
tem Gewebe ausgeiüstet, das 
innere für feine, das äußere für 
grobe Körnung. Eine im Ein
lauf zum Polygonsieb sitzende 
Drchklappe gestattet das Be
schicken des einen oder des ändern Siebes. Der 
abgesiebte Sand wird durch eine drehbare Rutsche h 
(Querschnitt E— F und Längsschnitt C— D) in 
die Neusandbehälter i geleitet. Da von den vier 
zur Verwendung kommenden Sandsorten nicht 
jede täglich aufbereitet werden soll, außerdem 
der Verbrauch der einzelnen Sorten sehr ver
schieden ist, sind sechs Neusandbehälter von je 
5 cbm Inhalt» vorgesehen. 

vni.37

Sand fällt in den Kollergang k (Schnitt C— D und 
Grundriß I. Stock) und von diesem wieder in das 
Becherwerk f. Neusandbecherwerk mit Schnecke, 
Polygonsieb und Kollergang werden durch einen 
besonderen Motor amretrieben.

Abbildung 11. Führerstandkatze bei der Einfahrt in den Gichtboden.

Abbildung 12. Fertigsandsilos und Zufuhrgleise für Sand u. a. zur Gießerei.

Der auf Gleis 1 von der Gießerei kommende 
A l t s a n d  wird in den mit Rost abgedeckten 
Einwurftrichter m aufgegeben und gelangt über 
einen Rüttler n in die Rotationstrommel o (Quer
schnitt E— F und Längsschnitt A— B), die im 
wesentlichen aus einem durchlochten, 7 mm starken 
Blechzylinder von 1000 mm Durchmesser und 
1100 mm Länge besteht; die Lochweite beträgt 
16 mm. In dieser Trommel werden zur SchonungDer zu grobe Neu-
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und Entlastung des Magneten die groben Eisenteile 
zurückgehalten und durch die in der Trommel zurück
bleibenden groben Eisenteile die Sandknollen zermah
len, so daß ein Walzwerk eigentlich entbelirlich ist. 
Auf besonderen Wunsch der Maschinenfabrik Eß
lingen wurde jedoch noch ein geriffeltes Walzwerk p 
untergebaut. Aufgaberüttler, Trommel und W alz
werk werden durch einen besonderen Motor an
getrieben. Von dem Becherwerk q wird der 
zerkleinerte Sand auf den hochstehenden Eisen
ausscheider r (Längsschnitt A— B) gehoben. Für jede 
der beiden Altsandsorten (Trocken- und Naßguß) ist 
ein besonderes Polygonsieb s und Sj vorgesehen, von 
'dem der Sand in die dazu bestimmten Altsand
behälter t abfällt. Für jede Sandsorte sind drei 
Behälter von je  5 cbm Inhalt vorhanden, die durch 
Umlegen von Klappen gefüllt werden.

Um das von dem Magnet ausgeschiedene Eisen 
von  anhaftendem Sand zu reinigen, ist noch ein 
besonderes kleines Polygonsieb u eingebaut. In
folge der Fallhöhe und der Rotation des Siebes 
löst sich der Sand von den Eisenstücken; ersterer 
fällt in das Becherwerk q zurück, letzterer durch 
einen besonderen Abfallschlauch in einen auf dem Gleis 
v im Erdgeschoß stehenden Kippwagen w. Becher
werk, Eisenausscheider sowie Polygonsieb, haben 
gemeinsamen Antrieb durch einen besonderen Motor.

Jeder Neusandbehälter ist unten am Auslauf 
mit einer Abzugsschnecke x, Xj, x2 (s. Quer
schnitt E— F) versehen. Durch Schieberverschlüsse 
kann der Auslauf des Sandes nach der gerade arbei
tenden Schnecke geregelt werden. Die Umdrehungs
zahl dieser Schnecken läßt sich durch einen eigen
artigen, schon früher von mir beschriebenen1) An
trieb in weiten Grenzen veränderlich einstellen, 
wodurch jede beliebige Sandsorte in stets gleich
mäßiger Mischung unabhängig von dem die Anlage 
bedienenden Arbeiter hergestellt werden kann. Auch 
läßt sich ohne weiteres die eine oder andere Schnecke 
vollständig ausschalten. Die Zuteilschnecken münden 
in eine Sammelschnecke y, in welcher die verschie
denen Sandsorten während der Förderung eine gründ
liche Mischung, die sogenannte Trockenmischung, 
erfahren.

Der Kohlenstaub ist in einem an die Neu
sandbehälter i angebauten Behälter z gelagert; 
die Entnahme desselben erfolgt ebenfalls durch 
eine Zuteilschnecke. Die Zuteilung des Altsandes

') St. u. E. 1912, 28. März, S. 533.

mußte aus besonderen Gründen durch Aufgabe
rüttler a/  (Schnitt A— B) erfolgen, die den Sand 
in die Sammelschnecke y  abwerfen. Diese eben
falls schon früher beschriebenen Aufgaberüttler1) 
sind durch eine besondeie Vorrichtung während 
des Betriebes im Hube verstellbar. Um sowohl 
Neu- als Altsand nach unten entnehmen zu können, 
besitzt die Sammelschnecke zwei verschließbare 
Oeffnungen, welche in einen verschiebbaren Auslauf
schlauch b ' münden. Die Sammelschnecke ist mit 
Rechts- und Linksgewinde ausgerüstet und gibt 
die Sande an das Becherwerk c ' ab (Längsschnitt 
C— D), das sich in die Mischspirale d ' entleert. 
In dieser erfolgt die gründliche Trockenmischung 
des Materials, das alsdann in die Anfeueht- und 
Mischtrommel e‘ abfällt; hierzu erfolgt eine gründ
liche Anfeuchtung des Formsandes. In der 
Trommel fällt der Sand durch einen Trichter in 
geschlossenem Strahl über einen Kegel, unter 
dem sich eine Streudüse befindet, die Wasser 
in gleichmäßig feinem staubförmigem Strahl aus
spritzt, wodurch der Sand wälirend seines Falles 
in die etwas schräg liegende Blechtrommel e ' an
gefeuchtet wird. Durch die Drehung der Trommel 
wird der Sand an das Auslaufende befördert und 
auf seinem Wege dorthin nochmals gemischt. Beim 
Einlaufapparat sind Kratzer angebracht, die etwa 
an der Trommel haftenden Sand abstreifen. Weitere 
Teile befinden sich nicht in der Trommel, so daß 
keinerlei Kneten des feuchten Sandes eintreten kann. 
Die Streudüse ist leicht auswechselbar, um verschie
dene Sandsorten mit wechselndem Wasserbedarf an
feuchten zu können.

Als wesentlich wird betrachtet, daß der Sand 
trocken gemischt und in gleichmäßigem Strahl 
zugefülirt wird, da nur hierdurch gleichmäßige 
Anfeuchtung stattfinden kann. Da der Sand mit 
keinem beweglichen Teil der Trommel in Berührung 
kommt, ist die Abnutzung verschwindend und der 
Kraftbedarf äußerst gering. Von der Anfeucht
trommel fällt der Sand über eine Drehklappe in die 
eine oder andere der beiden Schleudermühlen f '  
und f / ,  und von diesen als formgerechter, gründlich 
mit Luft durchsetzter Formsand in einen der sechs 
Formsand-Silos g', aus denen er in Kippwagen ab
gezogen wird. Aus Abb. 12 ist die Formsandent
nahme, sowie die Altsandaufgabe ersichtlich.

(Schluß folgt.)

')  St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 89C.

Umschau.

Die neue Gießerei der Sivyer Steel Casting Company in 
Milwaukee, V. St. v. A.

Die aus kleinen Anfängen zu stattlichem Umfange 
gediehene S ta h lg ie ß e re i der S iv y e r  S tee l C astin g  
C o m p a n y  ist durch die ausgedehnte Verwendung von 
Fortnmaschinen und durch dio Entwicklung ihrer Schmelz
anlagen bemerkenswert. Sie arbeitete ursprünglich mit

ölgefeuerten Tiegelöfen und brachte es mit zehn solcher 
Oefen auf ein monatliches Ausbringen von 75 t. Nach 
Aufstellung einer Tropenasbirne mit seitlicher Wind
zuführung erwiesen sieh die Tiegelöfen als so unwirtschaft
lich, daß man sie bis auf einen für Sonderlegierungen 
dienenden Schacht eingehen ließ. Die Tropenasbirne 
brachte es mit saurer Zustellung nur auf zehn Hitzen 
in der Schicht. Als man aber dazu übergegangen war, 
sie völlig mit Ganister auszumauern, wurde es möglich,
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täglich 25 Chargen zu erblasen1). Eine Hitze erfordert 
23 bis 20 min, und aller in der Birno erblu-sene Stahl wird 
in der Pfanne mit 0,2 %  Ti logiert. Eür die kleinsten und 
feinsten Gußwaren wird ein basisch ausgemauerter elek
trischer Snyder-Ofen von 1500 kg Fassungsvermögen be
trieben. Abfalleiscn und Eingüsse von der Kleinhirne 
werden im elektrischen Ofen weiter verarbeitet, während

I ■o * 1 *L1 
1 5

6
...o o o o © © G. □

rm
B M m i i i l E g

4  =  M agazin  

(1 5  X  2 1  m ).

A b b ild u n g  1 . G ru n d riß  der S iv y e r  Stah lgießerei.

1 —  M od ellager. 2  S c h a ltra u m . 3  =  S ch ieber u n d  H y d r a n te n .

(7 ,5  X  21 m ) . 5 =  Tisch lerei (1 5  , 2 1  m ) . 6  =  K ernm ach erei

7 =  K ra ftp reß fo rm m a sch in en . 8  - -  K o m p resso rb a u . 9  =  S an d aufb ereltun g. 

1 0  —  Elektrisch er S ch m elzo fen . 11 =  T ra n sfo rm a to r  a m  D a c h e . 12  —  Ito h -  

stofflager. 13  =  A rb eitstisch e . 1 1  —  K lein bessem erb irne. 15  =  K u p p elö fen . 

IG —  G ehlasebau . 17 =  P fa n n en v o n v a n n er . 1 8  =  G ießereiballe (2 7  X  1 1 2  m ). 

19 =  E o n n m a sch ln en . 20  - -  V erw a ltu n g sra u m e (6  x  21  m ) . 2 1  =  K o n tro ll

u h r. 2 2  —  L a g e r - u n d  V e rsa n d ra u m . 2 3  — A b o r t« . 2 4  — W e rk ze u g a u sg a b e . 
25 =  E lek trisch e Sch w eißan lage . 26  —  K ollfässer. 2 7  =  G liih ö fen . 28  =  P u tz -  

u n d  P rlifu n g stisch e. 29  =  P u tzere l (2 2 ,5  x  4 6  m ) . 3 0  —  Sch m irgelm asch in en. 

31  =  A u to g e n e  S chw eißerei. 32 =  E in g u ß a b sch n eid er . 33  =  San d strah lgebläse. 

34  =  S ta u b sa m m ler. 35  =  R ü tte lfo rm m a sc h ln e n . 36  “  V erb a n d ste lle . 

37  —  K o m p resso rb a n . 38  =  L a g e r  fUr G a sfla sch en . 3 9  =  A z cty len g a s- 

e r /e u g er . 4 0  =  O elb eh alter. 4 1  =  V e rla d eb ü h n e .

der gut gefeinte Abfall vom elektrischen Betrieb einen 
trefflichen Rohstoff für das Kleinfrischverfahren bildet.

Schon von jeher war man bestrebt, möglichst ausgiebig 
Formmaschinen zu benutzen und hat es schließlich dazu 
gebracht, daß heute mit geringen Ausnahmen fast aller 
Guß auf Maschinen geformt wird. Da cs sich oft nur um 
sehr geringe Stückzahlen handelt, werden in großem Um-

A b b ild u n g  2 . S ch em a  der G lü h k a m m er.

fange auf Modellplattcn befestigte Hartholzmodelle ver
wendet. Fast die Hälfte der Erzeugung —  aus der Birno 
werden monatlich 675 t, aus dem elektrischen Ofen 250 t 
Gußwaren geliefert —  wird in Abziehkasten geformt. 
Die Formen werden in lange Rinnen dicht aneinander
gereiht, abgesetzt und schließlich in den Rinnen vom Kran

*) Eine eingehende Beschreibung des Sclimclzver- 
fahrens findet sich in The Iron Age 1914, 3. Dez., S. 1292, 
während die vorstehenden Mitteilungen derselben Zeit
schrift vom 4. Mai 1916, S. 1047/51 und 1118/9, ent
stammen.

zur Gießstclle befördert. Für größere Abgüsse sind Form
maschinen aller Art, Hand- und Kraftprossen, Durchzieh- 
und Rüttclformmaschinen im Gebrauche.

L a g o p la n  (Abb. 1). Die Kleinformerei befindet 
sich in nächster Nähe der Schmelzanlagcn, an dem der 
Putzoroi entgegengesetzten Ende der Gießerei; die größeren 
Stücke werden näher bei der Putzerei, die größten un

mittelbar vor derselben geformt. Zwei 
Laufkrane für je 5 t Nutzlast bestreichen 
die ganzo Fläche der Gießerei, während die 
Putzcrci von einem 3-t-Laufkrano be
dient wird.

P u tzere i. Die Abgüsse gelangen zu
nächst in dio Kammer eines Sandstrahl
gebläses, danach in dio Abteilung zur 
Entfernung der Eingüsse (sechs Kaltsägen 
und ein lotrecht arbeitender Abschneider), 
worauf sie zum erstenmal genau untersucht 
werden. Fehlerhafte Abgüsse werden ge
schweißt (es sind autogene und elektrische 
Schweißanlagen vorhanden) und danach 
mit den gut befundenen Stücken in die 
ölgefeuerte Glühkammer gebracht. Diese 
Kammer (Abb. 2) ist durch seitlich ver
schiebbare Hängetüren an beiden Enden 
zugänglich. Unter ihrem Boden ist ein 
Kanal angeordnet, in dem sich zwei Roll
wagen bewegen, deren Plattformoberkante 
mit der Gießerei- und Kammersohle bündig 
abschncidet. Das Beladen eines Rollwagens 
geht so auf die einfachste Weise vor sich, 
das Untergestell der Wagen bleibt der Glüh- 
wirkung entzogen, und es kann ununter
brochen ein Wagen beladen oder entladen
werden, während sich der andere in der
Kammer befindet. Gut durchdachte Zu
sammenschlüsse der Wagenplattformen 
und Schiebetüren mit den Kammerwän

den sichern den Betrieb vor nennenswerten Gas- und 
' Wärmeverlusten. Die Abgüsse bleiben nicht bis zur
völligen Abkühlung, sondern nur bis z u r  Untersohreitung 
der kritischen Temperatur in der Kammer. Im übrigen 
ist die Putzcrci mit Schmirgelscheiben und Scheuer
trommeln in der aus Abb. 1 ersichtlichen Anordnung reich
lich ausgestattet.

Nach dem Putzen werden die Abgüsse ein zweites Mal 
und vor dem Versande zum drittenmal, diesmal durch eine 
vom Betriebe unabhängige Stelle, genau untersucht. 
Zur größeren Sicherheit wird für alle fünfzig gleiche 
Abgüsse überschreitenden Bestellungen erst ein Probe
abguß entzweigeschnitten, um danach erforderlichenfalls 
dos Form- und Gießverfahren entsprechend berichtigen 
zu können. q  Jrresberger.

Kaspar Brunners gründlicher Bericht des Büchsen
gießens vom Jahre 1547.

Englische Versuche, die Deutschen als ein Volk von 
Nachahmern verächtlich zu machen und die Leistungen 
der deutschen Technik vergangener Zeiten herabzusetzen, 
sind auch „ein  Teil von jener Kraft, die stets das Böse 
will und stets das Gute schafft“ , denn dadurch ist cs uns 
erst recht zum Bewußtsein gekommen, was die Welt 
Deutschland verdankt, und dadurch sind die deutschen 
Forscher veranlaßt worden, zur Abwehr der englischen Ver
leumdungen aus der unerschöpflichen Fundgrube der 
deutschen Vergangenheit bisher unbekannte Schätze an 
das Licht zu fördern.

So h a t  O tto  J o h a n n se n 1) a u f  d e n  W i d e r s p r u c h  h iu -  
g e w i e s e n ,  d e r  z w i s c h e n  d e n  u n v e r g l e i c h l i c h e n  L e i s t u n g e n  

d e r  d e u t s c h e n  Metallgießer d e s  15. u n d  16. J a h r h u n d e r t s

*) Archiv f. d. Gesch. der Naturwissenschaften und 
der Technik, Bd. 7, Jahrg. 1916, Heft 3, S. 165/184, 
Heft 4, S. 245/75, Heft 5/6, S. 313/23.
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einerseits und der überraschenden Tatsache anderseits Einwerfen von Zinn (das den Erstarrungspunkt herabsetzt) 
besteht, daß die Schriften fremder Künstler wie Leonardo flüssig. Beim Guß mehrerer Geschütze läßt man das 
da Vinci, Biringuecio, Benvenuto Cellini, auch von deut- Metall von einer Form in die andere hinübcrfließen. 
sehen Gelehrten zur Schilderung des Standes der Gießerei- Gleich nach dem Erstarren gräbt man das Gußstück aus, 
technik des IG. Jahrhunderts benutzt werden. Besonders da das Geschütz sonst an der Mündung nicht fest wird 
auffallend ist die Bevorzugung Biringuccios, dessen „libro (infolgo Seigerung oder grobkristallinischer Struktur). —  
della Piroteehnia“ 1) doch nichts weiter als eine der vielen Nach dem Abschneiden des verlorenen Kopfes wird das 
Neubearbeitungen des deutschen „Feuerwerksbuehes“  Stück auf der Vertikalbohrmaschine ausgebohrt, 
ist, welches derselbe bei seinem Aufenthalt in Deutsch- Weiter liefert Brunner eine Anleitung zum Bau der
land kennen gelernt hat. Auf die berechtigte Frago Flammöfen1), wobei die wichtigsten Abmessungon in ab- 
nach deutschen Schriften dieser Zeit über die Gießkunst solutem Maß oder in Bruchteilen des Herddurchmessers 
antwortet Johannsen nun mit der Herausgabe des „gründ- gegeben werden. Beifolgende Rekonstruktionszeichnung 
liehen Berichts“  vom Büchsengießen, den der Nürnberger gibt ein Bild des Ofens (Abb. 1).
Zeugmeister K a sp a r  B ru n n er im Jahre 1547 verfaßt Endlich widmet Brunner den Formstoffen noch ein 
hat. besonderes Kapitel, obgleich er auch im Abschnitt über

Da der hohe Stand der Gießkunst in früherer Zeit die Formerei viele Einzelheiten gebracht hat. Auf die 
und. die gründliche Erfahrung in Einzelheiten, die dem 
Gießereiwesen eigentümlich ist, solchen alten Berichten 
mehr als rein geschichtlichen Wert verleiht, soll hier über 
Brunners Arbeit kurz berichtet werden. Für ein näheres 
Studium sei auf die von Johannsen besorgte Ausgabo ver
wiesen.

Vorerst sei bemerkt, daß Brunners Heimat und Her
kunft unbekannt ist. Seinem Namen nach waren seine 
Vorfahren Eisenarbeiter (Brünne =  Panzer). 1526 tauchte 
er in Bern als Schlosser auf. Dort hat er sich durch den 
Umbau und die Vollendung der berühmten Spieluhr des 
Zeitglockenturmes den Ruhm eines hervorragenden Uhr
machers erworben. Im Jahre 1537 ging der vielseitige 
Mann als Zeugmeister nach Nürnberg, wo er 1561 ge
storben und begraben ist. Brunner hat nun für den Rat 
•dieser Stadt ein in mehreren Handschriften erhaltenes 
Zoughausbuch verfaßt, dessen letzter Teil den Geschütz
guß behandelt.

Brunner beginnt wie üblich mit der Anleitung zur 
Anfertigung des Lehmmodells für das Geschütz über einer 
mit Seilen umwickelten Spindel mit Hilfe einer metall
beschlagenen (!)  Schablone. Zum Aufträgen der Form 
für den Einguß (verlorener Kopf) besitzt das Modell 
eine Verlängerung. Nur bei sehr großen Geschützen stellt 
man die Eingußform gesondert her. Verzierungen und 
Delphine werden entweder nach dem „alten“  Verfahren 
in Wachs abgegossen auf das Modell geklebt oder aber 
nach dem „neuen“  Verfahren gesondert in Lehm abge
formt. Das Modell des Zierates oder Delphins wird hierzu 
auf den Boden eines nach oben schwach erweiterten 
Kastens gelegt, in welchen Lehm von Hand oder mit 
einer Presse eingedrückt wird (erste Erwähnung der Form
presse). Für Verzierungen des Geschützrohres wird das 
Lehmstück vor dem Trocknen oder Brennen über einem 
gewölbten Blech der Fläche des Rohres entsprechend ge
bogen. Das ursprüngliche Modell ist also eben gearbeitet.
Dio Delphinformen werden aus zwei Hälften zusammen
gesetzt. Dieses „neue“  Verfahren gibt beim Guß leicht Wichtigkeit der Bereitung der Formstoffe weist er melir- 
Nähtc, ist aber viel schneller und sicherer als das „alto“ . fach hin.
Wenn die Lehmstücke mit Drähten am Geschützmodell Wir beginnen mit dem Modell. Zwischen die Seile,
befestigt sind, wird die Lchmform, ohne das Modell vorher welche um die Formspindel gewickelt sind, wird ein zu 
zu trocknen, aufgetragen und schließlich bandagiert, dünnem Brei angerührter magerer (also nicht fester) Lehm 
Das Modell wird nun herausgeschlagen, solange die Form gegossen. Beim Modellehm kommt es auf dio Zusam- 
iioch feucht ist, damit dieselbe von innen heraus trocknen mensetzung (Feuerbeständigkeit) nicht an, es genügt, 
kann. So arbeitet auch „Meister Gregorius“  —  der be- wenn er fein geschlämmt, bildsam und mäßig fest ist. 
-rühmte Büehsengießer Kaiser Karls V., Gregor Löffler. Letzteres wird durch nicht zu viel Kälberhaar erreicht.

Wenn der Boden der Form über ein Holzmodell ge- ------ 7 m ------- .. , ,
arbeitet und der Kern auf der massiven Eisenspindel auf- *) Johannsen erörtert hier die Frage nach dem Alter
getragen ist, wird die Form in der Dammgrube zusammen- der Gießereiflammöfen, aus denen sich die Puddel- und 
gebaut Die Dammerde soll so feucht sein, daß sie sieh Siemens-Martin-Oefen entwickelt haben. Das Mittelalter 
in der Hand zusammenballt und, von der Schaufel ge- kannte anscheinend nur Tiegel- und Schachtöfen. Bis- 
worfen, nicht staubt, aber auch nicht so naß, daß die her lassen sich die Flammofen nur bis um 1500 zurückver- 
Sehaufel davon mit Feuchtigkeit beschlagen wird. folgen- Die alten städtischen Gießhäuser Bind nicht mehr

Brunner geht dann zur Schilderung der beim Ein- vorhanden. Lübecks Stadtgießhof ist 1886 abgebrochen 
schmelzen des Metalls und beim Gießen erforderlichen worden, aber durch Lichtbilder erhalten. Dort hat Albert 
A r b e it e n  und Werkzeuge über. Den verlorenen K opf hält Benmng 1669 die beiden prunkvollen Achtundvierzig, 
man durch eine aufgesehüttete Kohlenglut und durch pfünder gegossen, die als Krone der Geschützgießkunst
______________  im Kgl. Zeughaus Berlin bzw. im k. k. ArtillenemuBeum

i) Vgl. St. il E. 1914, 21. Mai, S. 897/8. zu Wien stehen.



1S6 Stahl und Eisen. Aus Fachvereinen. 37. Jahrg. Nr. 8.

Nach dom Abschlichten und oberflächlichen Trocknen 
wird das Modell mit einer Mischung aus 1 Tl. Wachs, 
y2 Tl. Talg und etwas Kienruß überzogen.

Der Grundlehm für den Formmantel ist das wich
tigste. Am besten eignet sich dazu der (damals zur An
fertigung von Schmelztiegeln viel benutzte) Lehm von 
Heroldsberg bei Nürnberg. Derselbe wird geschwemmt, 
in Ballenform gebrannt und fein verstoßen. Zum Gebrauch 
wird er mit der gleichen Menge feinem gewaschenem Sand 
und etwas Tuchschererwolle vermischt. Durch Zusatz 
von Salmiak, Alaun oder Weinstein wird seine Festigkeit 
erhöht. Bei anderen Lehmsorten ist darauf zu achten, 
daß sie frei von Kalkstein sind. Ein Zusatz von gebrann
tem Alabaster ist sehr gut.

A uf den Grundlehm kommt der erste Decklehm. 
Dieser wird durch mehrstündiges Kochen von Lehm und 
Wasser hergestellt und bekommt einen Zusatz von Kälber
haar. Zwischen die Bandagierung der Form wird ein 
Lehm mit viel Kälberhaar und Mist von Pferden gedrückt, 
die geweidet werden und nicht Spreu und Hafer fressen. 
Dieser obere Decklehm muß sehr fest sein, kann aber ziem
lich grobe Teilchen enthalten.

Auch ein Rotschmiedlchm, also ein Lehm für kleinere 
Rotgußstückc und für Kunstguß, ist oft nützlich. Dieser 
wird aus geschwemmtem Lehm und Kälberhaar gemischt

und der Gärung überlassen (was Cellini als ein Kunst
geheimnis verrät!). Schwindungsrisse werden mit in Milch 
angerührtem Grundlehm verstrichen. Zum Aeschern dient 
vermahleno ausgelaugte Asche mit Milch. Die schwarze 
bzw. weiße Schlichte besteht aus 1 Tl. Talg, y2 Tl. 
Wachs, ]/2 Tl. Leinöl mit oder ohne Zusatz von Kien
oder Ofenruß, und wird warm aufgetragen.

Zur Herstellung des Kernes wird die Eisenspindel 
mit einer Masse aus 1 Tl. Kuhmist und y2 Tl. sauberer, 
nicht ausgelaugter Asche, dio mit Milch angefeuchtet ist,, 
überzogen. Dann folgt ein Decklehm nach Art desjenigen 
für die Form und zum Schluß eine Lage des (feuerbestän
digen) Grundlehms. Zum Schlichten ist sehr gut ein Lehm 
aus 1 Tl. Heroldsberger, 1 Tl. Töpferlehm, V, Tl. sauberer- 
Asche und etwas Tuchscherwolle. Dieser wird mit Sal
miak angerührt, scharf getrocknet und zerstoßen. Beim 
Gebrauch wird er mit Milch angeriilirt. Der Kern wird 
zum Schluß geäschert und geschlichtet.

Hiermit ist die Mannigfaltigkeit der Angaben des er
fahrenen Gießers keineswegs erschöpft. Es kann nur- 
erneut auf Brunners Arbeit selbst hingewiesen werden,, 
die zwar etwas weitschweifig und nicht frei von klei
nen Wiederholungen, aber doch auch für solche lesbar 
ist, die sich sonst nicht mit geschichtlichen Arbeiten
befassen.

Aus Fachvereinen.

American Foundrymen’s Association.

Die American Foundrymen’s Association hielt vom
11. bis 15. September in Cleveland ihre 21. Hauptver
sammlung ab. Die Zusammenkünfte der ersten beiden 
Tage fanden gemeinsam mit dem American Institute of 
Metals statt. Das Programm war ein sehr vielseitiges und 
umfangroiches und noch erweitert durch eine Ausstellung, 
an der sich etwa 150 Firmen beteiligten. Etwa 40 Abhand
lungen gelangten zur Verlesung, von denen die bemerkens
wertesten im folgenden skizziert sind.

P e te r  B la c k w o o d  besprach den Kampf, der gegen
wärtig zwischen der Kleinbirne, insbesondere dem

Tropenas-Konverter und elektrischen Schmelzanlagen
um den Vorrang in der Erzeugung von Stahlformguß ge
führt W'ird. Er kommt zu dem Schlüsse, zurzeit sei der 
elektrische Ofen noch weit davon entfernt, den W ett
bewerb mit der Kleinbirne erfolgreich zu bestehen. Die 
Ursache liege in dem großen Gehalt an eingeschlossener 
Schlacke, über den der elektrisch erschmolzene Stahl bis
her nicht liinweggelangen konnte. Man brauche nur einen 
Rundgang durch mechanische Werkstätten zu machen, 
in denen solcher Stahl bearbeitet wird, um ein Bild zu 
gewinnen, wie außerordentlich dieser Schlackengehalt seino 
Bearbeitung erschwert. Blackwood geht ausführlich auf 
die chemische und physikalische Beschaffenheit des Klein
gefüges beider Stahlarten ein, erörtert dio Eigenarten der 
beiden Betriebsformen, die hierdurch bedingte verschiedene 
Beschaffenheit des Erzeugnisses und erklärt schließlich, 
eine Kleinbirne von 1 t Fassungsvermögen sei einem 6-t- 
Heroult-Ofen zu jeder Zeit und in jeder Hinsicht über
legen. Es gäbe eben beim elektrischen Schmelzverfahren 
noch manche unerforschte Punkto, die einer gründlichen 
Aufklärung bedürften, ehe von einem ernstlichen W ett
bewerb des elektrischen Schmelzverfahrens mit der Klein
birne dio Rede sein könne.

W. S. M cK ee  besprach die Eigenart des 

Manganstahl-Formgusses.
Manganstahl findet infolge seiner hervorragenden 

technischen Eigenschaften in den Vereinigten Staaten eine 
stetig zunehmende Verbreitung. Zurzeit werden im Jahre 
rd. 70 000 t  Manganstahlgußwaren von der durchschnitt
lichen chemischen Zusammensetzung 1,25 %  C, 0,30%  Si,

12,50 %  Mn, höchstens 0,02 %  S und etw’a 0,08 %  P ei - 
zeugt. Solcher Stahl erreicht recht hohe Festigkeitsw'erte. 
Ai beiten von W. Hunt& Co. i n Chicago ergaben auf Grund, 
von 19 Versuchen folgendo Durchschnittswerte; Elastizi
tätsgrenze 37.4 kg/qmm, Zugfestigkeit 70,0 kg/qmm, Deh
nung im 50 mm langen Probestab 33,71 %  und 38,56 %  
Querschnittsverminderung. Manganstahl besitzt einen, 
drei- bis viermal größeren elektrischen Widerstand als ge
wöhnlicher Stahlguß und behält diese Eigenschaft inner
halb der Temperaturgrenzen von 100 bis 600° praktisch, 
unveränderlich bei. Er ist unmagnetisch und eignet sich 
darum u. a. ganz besonders für die Grundplatten elektro
magnetischer Hebezeuge. Seine Schwindung (2,5 % ) ist 
aber beträchtlich höher als die des gewöhnlichen Stahl- 
g\isses (2 % ), und er wird nach dem ersten Erkalten sprödo- 
und glashart. Diese letzten Eigenschaften erschweren die- 
Herstellung von Abgüssen ganz wesentlich.

Ursprünglich vermochte man mit Rücksicht auf das 
unerläßliche Weichglühen nur Abgüsse von geringer 
Wandstärke herzustellen, heute erzeugt man aber schon, 
ohne besondere Schwierigkeiten Abgüsse mit Wandstärken, 
bis zu 100 mm. Darüber hinauszugehen verhindert frei
lich zurzeit noch die Unmöglichkeit, mit den Güihwirkun- 
gen tiefer in das Innere der Abgüsse zu dringen.

Schon beim Entwurf der Modelle ist auf die größere 
Schwindung sorglich Bedacht zu nehmen, insbesondere- 
sind schroffc Querschnittsübergänge, scharfe Ecken und 
Kanten zu vermeiden, denn solche Stellen pflegen den 
Ausgang für gefährliche Spannungen und Risse zu bilden. 
Zur Vermeidung dieser Gefahren muß man sich oft dazu 
entschließen, schwache Stellen am Modell zu verstärken 
und dio Verstärkung nachträglich am Abguß wegzuarbeiten, 
wodurch die Herstellungskosten selbstverständlich beträcht
lich erhöht werden. Die Formerei wird vielfach auf Form 
masebinen bewirkt; insbesondere Rüttelformmascliinen 
haben sich für die in Frage kommenden Formsandmisehun
gen gut bewährt. Der Zusammensetzung und Aufberei
tung des Formsandes ist womöglich noch mehr Sorgfalt 
als beim gewöhnlichen Stahlformguß zu widmen, da Man
ganstahl dio Formoberflächen sehr stark beansprucht. 
Alle Formen sind mit besonders erprobten Schlichten zu 
beziehen und scharf zu trocknen.

Das Roheisen —  Hämatit und sorglich ausgelesene 
Stalllabfälle —  wird im Kuppelofen geschmolzen und 
danach in einer Birne mit seitlicher Windzufuhr gefrischt. 
Den Manganzusatz —  80 %ige3 Ferromangan —  schmilzt.
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man zu gleicher Zeit in Tiegeln oder in Flammöfen. 
Flammöfen sind ihrer größeren Wirtschaftlichkeit halber 
vorzuziehen, erfordern aber beträchtlich mehr sachver
ständige, auf guten Erfahrungen beruhende Wartung. 
In dio Gießpfanne wird erst geschmolzenes Ferromangan 
ge3chüttet, worauf man aus der Birne den Stahl nach
gießt. Das Bad beginnt dann sofort zu wallen und Un
reinigkeiten in Form großer Schlackenmengen abzuschei
den. Dieser Vorgang muß völlig beendigt sein, ehe man 
daran geht, die Pfanno abzuschlacken und 
ihren Inhalt zu vergießen. Beim Gießen 
ist stets auf möglichst hoho Stahltempe
ratur zu achten.

Von wesentlichem Einfluß auf die Güte 
der Abgüsse ist die Art des Ausglühens 
und des nachfolgenden Abschreckens. Nach 
einer eingehenden Erörterung dei durch die 
Verschiedenheit des Kleingefüges bedingten, 
voneinander in wesentlichen Punkten ab
weichenden Wärmebehandlung gewöhn
lichen Stahlgusses und vonManganformguß, 
beschreibt der Vortragende das auf seinem 
Werke1) ausgebildete Verfahren. Dio Ab
güsse werden möglichst heiß und möglichst 
rasch in den mindestens 870 und höchstens 
1200° heißen Glühofen eingetahren und 
ihrem Querschnitt entsprechend verschie
den lange darin belassen. Dünnwandige 
Abgüsse können schon nach 4 st aus dem 
Ofen genommen werden, während die stärk
sten (mit 100 mm Wandstärke) etwa 24 st 
in der Glühhitze bleiben. Die genügend 
lange geglühte Ware kommt unmittelbar 
aus dem Glühofen in den mit Wasser ge
füllten Abschreckbehälter. Das Wasser in 
diesem Behälter soll möglichst kalt sein, 
da nur beim raschesten Wechsel zwischen 
Glüh- und Abschrecktemperatur Verände
rungen in dem durch den Glühvorgang 
erreichten Zustand des Kleingefüges ver
mieden werden. Manganstahl ist schwierig 
zu bearbeiten, schon in der Gußputzerei 
ist mit dem Meißel wenig auszurichten, 
so daß man gezwungen ist, in großem Umr 
fango mit Schmirgelmaschinen zu arbeiten.
Auch in den Bearbeitungswerkstätten ist 
man auf Schleifmaschinen angewiesen;
Löchcr über 0 mm Durchmesser werden 
durchweg ausgekernt. Wenn Gowindo 
einzuschneiden sind, legt man am besten an den be
treffenden Stellen weichen Stahl in dio Formen ein, der 
dann, ähnlich wie eine Kernstütze, cinschweißt.

Manganstahl hat eine außerordentlich große Ver
breitung gefunden. Er eignet sich insbesondere für Ma- 
schinonbestandteilo, die unmagnetisch sein müssen, und 
für Teile, die großer reibender Beanspruchung unter
worfen sind, wie beispielsweise Futterplatten in Gußputz
trommeln oder hochbeanspruchte Zahnräder, Förderkübel 
und ähnliche Teile. Die American Manganesc Steel Co. 
in Chicago liefert Abgüsse von den kleinsten bis zu den 
größten Abmessungen im Stückgewicht von Bruchteilen 
eines Kilogrammes bis zu 15 t.

D a v id  M cL a in  brachte einen umfangreichen Be
richt über

Halbstahl,
ohne aber wesentlich Neues zu bieten. Die Erzeugung von 
Halbstahl —  Gußeisen mit Stahlzusatz —  ist in den Ver
einigten Staaten im letzten Jahre auf über 1 Million t ge
stiegen und nimmt noch immer zu, weshalb jeder Gießerei
mann sich früher oder später mit dieser Gußart vertraut 
machen muß. Der Stahlzusatz muß schon im Kuppelofen 
erfolgen, wobei auf möglichst geringen Windüberschuß zu

ł ) American Manganese Steel Co., Chicago, JU.

achten ist. Stahlzusätze in der Pfanne führen stets zu 
Mißerfolgen, weil dabei der Stahl nicht völlig gelöst wird 
und auf diese Weise harte Stellen in den Abgüssen ent
stehen. Bemerkenswert erscheint der Hinweis auf die Er
zeugung von Granaten aus Halbstahl, die in Amerika und 
in „einigen Gegenden“  Europas zurzeit üblich sein soll. 
Unter diesen Gegenden Europas ist wohl England zu ver
stehen, wie ein Bild „Englische Granaten-Formmaschine“  
(Abb. 1) dartut. Dieses Bild läßt sowohl die Bonvillainsche

A b b ild u n g  1 . En glisch e G c sch o ß -F o rm m a seh ln e .

Bauart der Maschine wie das Form verfahren, die Kern- 
S ich e ru n g , den Anschnitt und die Gießart der Granaten 
mit aller Deutlichkeit erkennen.

(F o rtsetzu n g  fo lg t .)

Deutscher Verband technisch-wissen

schaftlicher Vereine.

Nachdem auf Beschluß des Vorstandsrates fünf 
weitere Vereine in den Verband aufgenommen worden 
sind, besteht dieser nunmehr aus den nachstehenden 
Vereinen:

Verein deutscher Ingenieure,
Verband deutscher Architekten- und Ingenieur-Vereine, 
Verein deutscher Eisenhüttenleute,

■ Verein deutscher Chemiker,
Verband deutscher Elektrotechniker, 
Schiffbautechnische Gesellschaft,
Deutscher Verein von Gas- und Wasserfachmännern, 
Verein deutscher Straßenbahn- und Kleinbahn verwal- 

tungen,
Verein der Zellstoff- und Papierchemiker, 
Wissenschaftliche Gesellschaft für Luftfahrt, 
Gesellschaft deutscher Metallhütten- und Bergleute.
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Der Vorstand besteht wie bisher aus den Herren:
Geh. lieg.-Rat Sr.*5"ß' B u s le y , Berlin, als 1. Vor

sitzender,
Kgl. Baurat 2)r.*3>'3- T a a k s , Hannover, als 2. Vor

sitzender,
Dr. D ie h l, Berlin-Liehtcrfelde, als geschäftsfülirendcs 

Vorstandsmitglied,
Professor K lin g e n b e r g , Berlin,
Geh. Baurat S aran , Berlin, a ŝ
Kommerzienrat 2)r.'3ng. e. h. S p r in g o - Beisitzer, 

ru m , Dortmund,

Der Voistandsrat setzt sich aus den aut drei Jahre 
ernannten Vertretern der Vereine und lebenslänglichen 
Mitgliedern zusammen, aus denen wir, als der Eisen
industrie besonders nahestehend, herausgreifen die Herren: 
Geh. Baurat B e u k e n b e rg , Dortmund; Geh. Reg.-Rat 
Prof. Dr. B o rch o rs , M. d. H., Aachen; 2)t.«3ng. o. h. 
Dr. phil. c. h. E h re n sb e rg e r , Essen; Geh. Baurat 
Sr.-Qltg. F lo h r , Hamburg; Kommerzienrat $t.«Qng. o. h. 
N ie d t , Gleiwitz; Kommerzienrat ®r.*Qng. R e u sch , 
Oberhausen; Sr.-Qng. e. h. u. Dr. phil. e. h. Reichsrat 
v o n  R ie p p e l , Nürnberg; Generaldirektor®t.»Qng. S org e , 
Magdeburg; Kommerzienrat ®r.*3ing. e. h. S p r in g o ru m , 
Dortmund; Geh. Kommerzienrat Sr.'Qng. Z iese , Elbing.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.1)
12. Februar 1917.

Kl. 10 a, Gr. 11, N IG 585. Generator mit Koks- 
zwischcnentnahme. Dr. North, Kommanditgesellschaft, 
Hannover.

Kl. 18 a, Gr. 2, Sch 40 603. Ofen zum Trocknen, 
Glühen und Sintern von stückigen und feinkörnigen 
Stoffen, insbesondere von pulverigen Erzen und Gicht
staub. Dr. Wilhelm Schumacher, Berlin, Unter den 
Linden S.

Kl. 31 a, Gr. 3, K  01 477. Schmelztiegel aus Graphit. 
Emil Kötteritzsoh, Neukölln, Stuttgartcr-Str. 44.

15. Februar 1917.
Kl. 10 a, Gr. 12, M 60 116. Abdichtung für Ofen

türen, insbesondere bei Koksöfen. Ludwig Meyer, Bochum, 
Hernerstr. 153.

Kl. 18 a, Gr. 2, P  35 021. Verfahren zum Briket
tieren von eisenoxydulhaltigen Stoffen. „Phoenix“ , 
Akt.-Ges. für Bergbau u. Hüttenbetrieb, Abt. Hoerder 
Verein, Hoerde, Westf.

K l. 18 a, Gr. 2, R  43 908. Verfahren zur Herstellung 
gebrannter Briketts. Arthur Ramen, Helsingborg, 
Schweden.

Kl. 18 a, Gr. 2, Sch 50 697. Verfahren zum Sintern 
von kleinstückigem und feinpulverigem Gut. Dr. Wilhelm 
Schumacher, Berlin, Unter den Linden 8.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
12. Februar 1917.

Kl. 10 a, Nr. 65S 464. Verschluß für Koksofentüren 
u. dgl. Ebert & Co., Horstermark b. Essen.

Kl. IS c, Nr. 658 302. Metallbadhärteofen. Hugo 
Seidler, Berlin-Weißensee, Lehderstr. 38.

Kl. 18 c, Nr. 658 330. Wärmherd für Eiscnbalin- 
schraubenkupplungen. Gebrüder Hilgert, Ixlieim-Zwei
brücken.

Kl. 31 a, Nr. 658 498. Gebläse-Schmelzofen mit an
schließendem Verarbeitungsbehälter für Weiclimetalle. 
Bruno Fickler, Dresden, Augsburger-Sfcr. 28/30.

Kl. 31 c, Nr. 658 499. Gießform für die Metalle mit 
großer Neigung zum Nachsaugen. Karl Schmidt, Heil
bronn.

Deutsche Reichspatente.
K l. 1 8  b, Nr. 293  470 , vom 11. Oktober 1913. Zusatz 

zu Nr. 290 309; vgl. St. u. E. 1916, S. 830. H e in r ic h  
K ö n ig  in  C re fe ld . Verfahren zum Desoxydieren von 
Flußeisen, Stahl oder Kupfer auf elektrochemischem Wege 
durch Behandlung dieser Stoffe in flüssigem Zustande mit 
Gleichstrom.

Die Desoxydation des Eisens erfolgt wio beim Haupt- 
patento durch elektrischen Gleichstrom. Die aus Kohlen-

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

stoff bestehende Anodo, zu welcher der Sauerstoff des 
Eisenoxyduls durch den Strom geführt wird, taucht jedoch 
nicht in das Mctallbad ein, sondern befindet sich lichtbogen
bildend und somit wärmeentwickelnd darüber. Die den 
freiwerdenden Sauerstoff bindendon Stoffe, wio Kohlen
stoff, Roheisen, Mangan, Silizium, Titan, Molybdän oder 
deren Legierungen, werden dem Bade zugesetzt.

K l. 10  a, Nr. 292 529 , vom 22. Juli 1914 . M a sch in en 
fa b r ik  u n d  E is e n g ie ß e re i N eh rin g  & Co., G .m .b .H . 
in  C refe ld . Vorrichtung zum Löschen und selbsttätigen 
Verladen von Koks aus Koksöfen.

Das vor den Koksofen verfahrbare, zur Aufnahme des 
glühenden Kokskuchons dienende Fördergefäß a besitzt

vorne einen an sich bekannten messerartigen Keil b. 
Durch diesen soll der in den Behälter a gedrückte K oks
kuchen von oben her der Länge nach in zwei Hälften zer
legt werden, dio sieh zu beiden Seiten des Keiles b auf 
den Boden des Gefäßes a legen. Es soll hierdurch das A b
löschen des Kokses erleichtert, gleichzeitig aber auch eine 
unnötige Zerkleinerung der Koksstücke zu Grus ver
mieden werden.

K l. 10  a , Nr. 292  336 , vom 19 . Mai 1915 . E d u a rd  
P o h l in  R h ö n d o r f  a. Rh. Verfahren zur Verdichtung 
und Entwässerung der Kokskohle vor dem Verkokungsprozeß.

Die Kokskohle wird nicht durch Stampfen, sondern 
durch Rütteln verdichtet und entwässert.

K l. 49 b, Nr. 292  638 , vom 18. August 1915 . B er lin  - 
A n h a lt is c h c  M a sch in e n b a u -A k t.-G e s . in  B erlin .

Vorrichtung zum Erzielen rich
tiger Schnitte beim Schneiden von 
Stemmkanten an Blechen mittels 
einer Kreisschere.

An der Schnittstelle des zu 
schneidenden Bleches b wird 
mittels Hakenbolzen c ein Flach
eisenlineal a befestigt, dessen 
eine dem Scherenmesser d zu

gekehrte Kante der Form der zu erzielenden Schnittfläche 
angepaßt und nach dem Stemmkantenwinkel abgeschrägt 
ist. e ist die Gegcnrolle, f  eine Niederhnltrolle und g eine 
Unterstützunysschiene.
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Zeitschriftenschau Nr. 2.1)

Allgemeiner Teil.
Geschichtliches.

Peter Johnsson: Zur G esch ich te  des E isens in 
S ch w eden . Eisenwerk Gyllenfors. Eisenwerk Delary. 
Beide Werke sind eingestellt bzw. dienen jetzt anderen 
Zwecken. [Industritidningen Norden 1910, 22. Bez., 
S. 406/7.]

Wirtschaftliches.
Dr. jur. et phil. Herbig: K o h le  und E isen  in 

der V o lk s w ir ts c h a ft . [Technische Blätter 1916,
13. April, S. 57/60; 14. Okt., S. 161/4; 25. Nov., S. 177/8; 
21. Dez., S. 193/6.]

L. K. Fiedler: D ie  w ich tig s te n  In d u str ien  im 
K ö n ig re ich  P o le n  (K on g reß -P o len ). [Techn. u. 
Wirtsch. 1917, Jan., S. 15/23.]

A. H. Goldreich: K o h le n b e rg b a u  und W ir t 
s c h a fts p o lit ik .*  [Z. d. Oest. I. u. A. 1916, 10. Nor., 
S. 849/53; 17. Nov., S. 869/73; 24. Nov., S. 8S9/92.] 

D ie  e n g lis ch e  E isen - und S ta h lin d u strie  im 
Jahre  1916. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 29. Dez., S. 7S1/95 
und 801/2. —  Vgl. St. u. E. 1917, 18. Jan., S. 68/70.] 

D er sü d a m e rik a n isch o  E isen m ark t w ährend 
des K rieges . [St. u. E. 1917, 4. Jan., S. 21/2.]

P. M. Grempe: W ir ts c h a ft l ic h e  und gew erbe- 
h y g ien isch e  G e s ich tsp u n k te  be i der V erw ertun g 
von  M e ta lla b fä lle n .*  [Soz. Techn. 1916, 1. Dez., 
S. 229/33.]

Rechtliches.
Dr. Ludwig Fuld: D ie  V erord n u n g  des B u n d es

rats ü ber V erträ g e  m it fe in d lich e n  S ta a tsa n g e 
hörigen. [St. u. E. 1917, 18. Jan., S. 59/61.]

Technik und Kultur.
Walter Klein: G ed en k ta fe ln  aus E isenguß.* 

[Metall 1916, 15. Nov., S. 281/3.]
Sonstiges.

Dr. B. Neumann: D as E isen hü ttenw esen  in 
den Jahren  1914 und 1915. [Glückauf 1916, 16. Dez., 
S. 1105/11; 23. Dez., S. 1128/34.]

Soziale Einrichtungen.

Arbeiterfrage.
Dr. Beckmann: D ie  B esch ä ft ig u n g  K r ie g sb e 

sch ä d ig ter  in  der In d u strie .*  [Verli. Gewerbfl. 
(Sitzungsbericht) 1916, Dez., S. 159/78.] 

Wohlfahrtseinrichtungen.
Dr. Friedrich Syrup: F ü rsorge  für kriegsver- 

letzte In d u s tr ie a rb e ite r . [Concordia, Zeitschrift der 
Zentralstelle für Volkswohlfahrt 1917, 1. Jan., S: 6/10;
15. .lau., S. 21/6.]

Unfallverhütung.
FrederikH. W illcox: U n fa llv erh ü tu n g  bei H o ch 

öfen.* [Ir. Tr. Rev. 1916, 19. Okt., S. 771/6; 26. Okt., 
S. 831/5.]

U n fa llv e rh ü tu n g  b e i  K o k s o fe n a n la g e n . ! Ir. 
Age 1916, 16. Nov., S. 1140/1.]

Gewerbehygiene.
E in H yg ien e -M u seu m  für A rbeiter. [Z. f. 

Gew.-Hyg. 1916, Nr. 11 u. 12, S. 123/4.]
D er S ta u b g e h a lt  des R h e i n i s c h - W es t fä li-  

sehen In d u s tr ie b e z irk s  in  u n m itte lb arer  E rd 
nähe. [Rauch u. St. 1916, Dez., S. 30/1.]

S ta u b b e s e it ig u n g  be i S ch leifm asch inen . 
[Rauch u. St. 1916, Dez., S. 28/9.]

Brennstoffe.

Allgemeines.
Gwosdz: Zur B re n n s to fffr a g e  nach dem

K riege. [Braunkohle 1916, 22. Dez., S. 339/42; 1917,
3. Jan., S. 347/9.]

H eizw erte  v on  B re n n s to ffe n , d io  im Jahre
1915 im ch em isch en  L a b o ra to r iu m  des B a y e r i
schen  R e v is io n s  - V ereins u n te rsu ch t w urden. 
[Z. d. Bayer. Rev.-V. 1916, 31. Dez., S. 193/4.]

Holz und Holzkohle.
Carl Kjellin: B e itra g  zur K e n n tn is  d er V e r 

k oh lu n g  von  F ich te n - und K ie fe rn h o lz . [Bill. 
Jernk. Ann. 1916, 15. Dez., S. 453/78.]

Otto Hellström: B r e n n s to ff  aus unseren  (sch w e
d isch en) W äldern . [Tech. T. 1916, 1. Juli, S. 260/4.] 

Torf.
B eh an d lu n g  v o n  T o r f fü r  d ie  N a ß v e r k o h 

lung.* [Industritidningen Norden 1917, 12. Jan., S. 11/3.] 
Dr. Wilhelm Bersch: T o r f  als E rs a tz s to ff. [Spar

und Ersatzmittel. Beiblatt zur Oost. Chem.-Zg. 1917,
1. Jan., S. 5/7.]

Braunkohle.
L. Maddalena: D ie ita lie n is ch e n  B rau n k oh len . 

Ihr Vorkommen und ihre Verwendung. [Rassegna mine- 
raria 1916, 16. Dez., S. 81/5.]

Steinkohle.
R. A. Chattock: E le k tr iz itä t  und d io  ö k o n o m i

sche V erw en du ng der K oh le . [Engineer 1916, 20. Okt., 
S. 348.]

Ed. Donath: F o r ts c h r it te  in  der S te in k o h le n - 
Chem ie.* [Mont. Rundsch. 1917, 1. Jan., S. 2 /4;
16. Jan., S. 29/33.]

H. Willert: T e k to n ik  der S a a rb rü ck er  S te in - 
k o h lo n a b la g e r u n g .*  [Glückauf 1916, 16. Dez., 
S. 1097/1104; 23. Dez., S. 1121/8.]

William Forbes-Leslie: D ie  O e lsch ie fe r  v on  N o r d 
fo lk . Geologie der englischen Oelschiefcrvorkommen 
[Engineer 1916, 20. Okt., S. 347/8; Ir. Coal Tr. Rev.
1916, 20. Okt., S. 479.]

Ed. Donath: D io  B ez ieh u n g en  zw isch en  S te in - 
k o h le u n d E rd ö l.*  [Petrol, 1917, 3. Jan., S. 361/5.] 

Kokereibetrieb.
Aus dem  K o k so fe n b e tr ie b . Einzelheiten aus dem 

Koksofenbetrieb. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 29. Dez., S. 798/9.] 
K ok ere ia n lag e . Besehreibung der neuen Kokerei

anlage der Youngstown Sheet & Tube Company. [Ir. Agc
1916, 7. Dez., S. 1269/74.]

Erdöl.
J. Vichniak: D io  ru m än isch e  E rd ö lin d u s tr ie . 

[Gen. Civ. 1917, 13. Jan., S. 30/3.]
William Forbes-Leslie: E rd ö lv o rk o m m e n  in  E n g 

land. [Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 19. Jan., S. 71; Engineering
1917, 19. Jan., S. 59.]

Teer und Teeröl.
D er W ert des K o h le n te e rp e ch s  als B re n n 

sto ff. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 3. Nov., S. 545.] 
Generatorgas.

Gas aus H olz. [J. f. Gasbel. 1917, 27. Jan., S. 54/5.]
H. D. Smith: N eues V erfa h ren  zur R e in ig u n g  

v on  G eneratorgas.* Beschreibung eines zur Reinigung 
von sehr flüchtiger Kohle und von Lignit sehr gut geeigne
ten Apparates. Weniger gut ist derselbe geeignet für Gase, 
die große Mengen Lampenschwarz oder schwere viskose 
Teere enthalten. [Feuerungstechnik 1916,1. Nov., S. 37/8.] 

Naturgas.
Anton Pois: D as.E rdgas u nd se ine  E rsch lie ß u n g  

und w ir ts c h a ft lich e  B edeu tu n g .*  [Petrol. 1916,
19. Juli, S. 1045/53 ; 2. Aug., S. 1101/8; 16. Aug., 
S. 1166/74; 6. Sept., S. 1232/7; 4. Okt.. S. 9/20; 1. Nov., 
S. 128/33; 15. Nov., S. 178/85 ; 6. Dez., S. 229/40; 20. Dez., 
S. 299/313; 1917, 3. Jan., S. 372/9.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

Dr. Heinrich Pudor: D er E isen erzh a u sh a lt  der 
W elt. [Z. d. Oest. I. u. A. 1916, 10. Nov., S. 853/6.]

2G

l ) Vgl. St. u. E. 1917, 25. Jan., S. 86/93.
Zeitschriflenvcrzeichnis nebst Abkürzungen siete Seite 86 bis 88.
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Frank S. Witherbee: E isen erze  im  A d iro n d a c k -  
B ezirk . [Tr. Age 1916, 2. Nov., S. 1039/42.] 

Chromerze.
B. Simmersbach: D io  W e lt  Ve rs orgu ng  m it

C h rom eisen sto in . (Forts.) [Z. f. pr. Geol. 1916, Okt., 
S. 201/8.]

Chrom  und C h rom eisen erzc . [Engineering 1917,
12. Jan., S. 30/2.]

Wolframerze.
Dr. Heinrich Pudor: W o lfra m e rze . [Bayer. Ind.- 

u. Gew.-Bl. 1917, 27. Jan., S. 11/12.]
Agglomerieren.

E in e  u n u n te rb ro ch e n  a rb e ite n d e  S in ter - 
m asoh ine.*  [St. u. E. 1917, 4. Jan., S. 17/8.]

Feuerfestes Material.

Allgemeines.
F e u e r fe s te s  M a ter ia l. Bericht über die in der 

letzten Sitzung der Faraday Society gehaltenen Vorträge
1. von Sir Robert Hadfield und 2. von Dr. J. W. Mellor. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1910, 10. Nov., S. 571/3.]

F e u e r fe s te s  M ateria l. [Engineering 1916, 10. Nov., 
S. 464/6.]

H. B. Cronshaw: V e rs ch le ch te ru n g  des fo u e r - 
fe s te n  M a ter ia ls .*  [Ir. Age 1916, 9. Nov., S. 1056/9.] 

J. Spotts McDowell: E in e  S tu d io  ü b er  saures 
fe u e r fe s te s  M ater ia l.*  [Transact. Am. Inst. Min. Eng.
1916, Nov., S. 1999/2055.]

C. E. Nesbett und M. L. Bell: D ie  P r ü fu n g  v on  
fe u e r fe s te n  S te in en . [Ir. Tr. Rev. 1916, 13. Juli, 
S. 71/7. —  Vgl. St. u. E. 1917, 4. Jan., S. 15/7.]

F. Janitz: A u sb esseru n g  fe u e r fe s te r  und sä u re - 
fe s te r F o r m s te in e . [Tonind.-Zg. 1917, 30. Jan., S. 80/1.] 

A. Sicbel: A u fb e r e itu n g  v o n  S ch a m o tte m ö rte l. 
[Tonind.-Zg. 1917, 11. Jan., S. 27.]

Werksbeschreibungen.

D ie  neuen  A n la g en  d er P a c i f ic  C oa st S tee l 
C om p a n y  in  San F r a n c is c o  und S e a t t le , 'W a s li .*  
Die erste umfaßt drei basische 30-t-Martinöfen und zwei 
40-t-0efen, während zwei 60-t-0efen bestellt sind. An
schließend an das Stahlwerk ist das neue Walzwerk. Die 
Anlage in Seattle besitzt zwei Martinöfen von jo 40 t 
und ein Walzwerk für Stabeisen, Träger u. dgl. [Ir. Age
1916, 27. Juli, S. 175/8. —  Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 6. Okt., 
S. 428.]

Feuerungen.

Allgemeines.
Gwosdz: Zum  H e izu n g sp ro b le m  nach  dem

K riege . [Chem.-Zg. 1917, 31. Jan., S. 93/5.]
Pradel: N eu eru n gen  an F eu e ru n g sa n la g e n  fü r  

fe ste  B re n n s to ffe .*  [Feuerungstechnik 1917, 15. Jan., 
S. 89/93.]

D as F e u e ru n g s v e r fa h r e n  m it a u sg eg lich en em  
Zug.* D. R. P. Friedrich Lux. [Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl.
1917, 13. Jan., S. 2/5.]

Kohlenstaubfeuerungen.
James Wheeler Füller: K o h le n s ta u b  als B r e n n 

s t o f f  fü r  M a rtin ö fen . [Tr. Age 1916, 2. Nov., S. 1037/9.] 
Gerold: Zur F rage  d er K o h le n s ta u b fe u e ru n g e n  

fü r  D a m p fk esse l. [Cement 1916, 31. Aug., S. 212/3;
7. Sept., S. 218/9; 14. Sept., S. 224/5.]

Torffeuerung.
B e tr ie b  m it T o r ffe u e ru n g  in  S ch w ed en . [Zeitg. 

Eisenb.-Verw. 1916, 29. April, S. 402.]
L o k o m o tiv h o iz u n g  m it  T o r fp u lv e r . [Bayer. 

Ind.- u. Gew.-Bl. 1917, 13. Jan., S. 10.]
Koksfeuerung.

Pradel: Z ur F rag e  d er K o k s fe u e ru n g .*  [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1916, 24. Nov., S. 369/70; 1. Dez., S. 377/9.]

Gasfeuerungen.
D er M a ck in la v -G a sb re n n e r .*  [Ir. Coal Tr. Rev.

1917, 19. Jan., S. 69.]
Wilhelm Meyn: D ie  A u sn u tzu n g  d er aus K o 

k ere ien  zu gew in n en d en  K r ä fte  im  B e rg w e rk s 
und H ü tte n b e tr io b .*  [Feuerungstechnik 1916, 1. Dez., 
S. 58/61; 1917, 1. Jan., S. 81/4; 15. Jan., S. 93/6.]

E in  B ren n er fü r  G a s -K o h lo n -F e u e ru n g .*  
[Engineering 1916, 23. Juni, S. 609. —  Vgl. St. u. E. 1917,
11. Jan., S. 43.]

Gaserzeuger.
S a u g g a sg en cra toren . [Ironm. 1916, 11. Nov., 

S. 40; 30. Dez., S. 40.]
Henri E. W itz: G a sgen era toren .*  [Z. f. Dampfk.

u. M. 1917, 19. Jan., S. 17/9; 26. Jan., S. 28/9.]
D ie  in n eren  G e n e r a to rv o rg ä n g e  und d io  B e 

w ertu n g  v o n  G e n era torg a sen , sow io  d eren  U n te r 
su ch u n g  und R ü ck sch lü sse  au f den  G e n e r a to r 
b e tr ie b . (Forts, folgt.) [Z. Gießereiprax. 1916, 25. Nov., 
S. 703/4; 1917, 20. Jan., S. 33/4; 27. Jan., S. 50/1.] 

Dampfkesselfeuerungen.
Pradel: N eu o P a te n te  a u f dom  G e b ie te  der 

D a m p fk e sse lfe u e ru n g .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 1917, 
5. Jan., S. 1/4; 12. Jan., S. 10/11.]

Rauchfrage.
Zur E rr ic h tu n g  e in es In s t itu ts  zu r R a u c h 

s ch a d e n fo rsch u n g . [Rauch u. St. 1916, Dez., S. 27/8.] 
F a h rb a rer  R a u c h fa n g  fü r  G ieß ere ien .*  [Rauch

u. St. 1916, Dez., S. 29/30.]
3r.«Qng. N. A. Halbertsma: D ie  e le k tr is ch e  

N ie d e rsch la g u n g  v o n  R a u ch  und S taub . [Rauch
u. St. 1917, Jan., S. 39/40.]

Siegfried Barth: N eu eru n g  an E n ts ta u b u n g s - 
kam m ern  fü r  Gaso. [Rauch u. St. 1917, Jan., S. 38/9.] 

Oefen.
S toh en d er  M o n o m e te r-O fe n . Abbildung und

kurze Beschreibung eines von der Monometer Manufac
turing Co., Ltd., in Birmingham für einen Sonderzweck 
gebauten Ofens. [Engineering 1916, 22. Dez., S. 624/5.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Speisewasserreinigung.

E. Höhn: D as B .-R .-S .-S p e ise w a sse r-E n th ä r- 
tu n g sv e r fa lire n  oh n e  ch e m isch e  Z u sä tze . [Z. d. 
Bayer. Rev.-V. 1916, 31. Dez., S. 198/9.]

Karl Schmidt: D ie  E rz eu g u n g  v o n  Z u sa tz -  
K e s s c ls p e is e w a ss cr  in  V e rd a m p fe rn .*  [Pr. Masch.- 
Konstr. 1917, 11. Jan., S. 13/6.]

Entöler.
Geutebrück: N eu ere E n tö le r b a u a r te n  und

A p p a ra te  zur W ie d e rg e w in n u n g  des O els.* [Tech
nische Blätter 1916, 2. Dez., S. 186/7; 30. Dez., S. 202/4.

Dampfkessel.
Ph. Schilling: D ie  W a h l d er D a m p fk e sse l bei 

in d u s tr ie llo n A n la g c n . [Rauchu. St. 1917, Jan., S.36/8.] 
Dr. Loschge: U e b e r  den  Z u g a u fw a n d  u n d  d ie  

R a u c lig a s fü h ru n g  v o n  D a m p fk e sse ln .*  [Z. d. 
Bayer. Rev.-V. 1916. 15. März, S. 35/6.]

‘St.'Qng. Friedrich Münzinger: E rfa h ru n g en  im 
B au  u n d  B e tr ie b  h o ch g e s p a n n te r  D a m p fk esse l.*  
[Z. d. V. d. 1. 1916, 11. Nov., S. 933/9; 18. Nov., S. 956/62;
2. Dez., S. 1001/6; 9. Dez., S. 1017/21; 23. Doz., S. 1073/7.] 

Abwärmeverwertung.
Wilhelm Gentsch: D ie  A b w ä rm e d er B r e n n k r a f t 

m a sch in en  in  d er W ä rm e w irts c lia ft .*  [Verli. Ge- 
werbfl. 1916, Nov., S. 463/501.]

Arthur D. Pratt: A u s n u t z u n g  d e r  A b h i t z e  
zu r D a m p ferz en g u n g .*  [Ir. Tr. Rev. 1916, 7. Dez., 
S. 114S/53-1

Arbeitsmaschinen.

Pumpen.
L. Gück: D ie  S im p le x p u m p e  in  z e itg em ä ß er  

A u sfü h ru n g .*  [Pr. Masch.-Konstr. 1917, 4. Jan., S. 4/7.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe SeiU 86 bis 88.



22. Februar 1917. Zeilachriflcnscha u. Stahl und Eisen. 191

Gebläse.
D ie neue G eb lä se -A n la g e  d er Barrowj H cm a- 

t ito  S tee l C om p an y , L td .*  Dieselbe liefert den Wind 
für die Bessemerei und die Hochöfen in Barrow-in-Furness. 
Eingehende Beschreibung der Turbo-Gebläse. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1917, Jan., S. 96/7.]

Bearbeitungsmaschinen.
E in e g roß e  A b stech in a sch in o  fü r  G esch oß - 

h erste llu n g .*  [Werkz.-M. 1917, 15. Jan., S. 5/G..] 
Schleifmaschinen.

A b ru n d or f ür S ch le ifsch e ib en .*  [Wcrkz.-M. 1917, 
15. Jan., S. G/7.]

Verladeanlagen.
S ch ie n e n -V e r la d e b o ck  B a u a rt „R is o h b o th “ .* 

[Zeitg. Eisenb. - Verw. 1917, 13. Jan., S. 27/8.] 
Förderwagen.

W. Roelen: G es ich tsp u n k te  fü r  d ie G esta ltu n g  
und B em essu ng  d er F örd orw a g en  im d eu tsch en  
S te in k oh len b erg b a u . [Glückauf 1917, 20. Jan., 
S. 54/60.]

Transportvorrichtungen.
D ie G ieß ere i-P ra x is . Die Hebe- und Transport- 

Vorrichtungen. [Z. Gießereiprax. 1917, 27. Jan., S. 51/4.]
G. Spettmann: D ie K o h le - und A s c h e -F ö r d e r 

an lage  im s tä d tis ch e n  E le k tr iz itä tsw e rk  H an- 
n over-H erren h a u sen .*  [Technische Blätter 1916, 
25. Nov., S. 178/80.]

U e b cr  K o h le n g re ife r .*  [Rauch u. St. 1916, 
Dez., S. 26/7.]

Werkseinrichtungen.

Baukonstruktionen.
M. Rudeloff: D er  E in flu ß  lä n g eren  N aß h a lten s 

au f das sp ä te re  S ch w in d en  v on  B e to n  be im  E r 
h ärten  an d er L u ft.*  Durch geeignete Behandlung des 
Betons im Bauwerk scheint cs möglich zu sein, das Maß 
seines Gesamtschwindens so gering zu gestalten, daß das 
Schwinden auf die Standsicherheit des Bauwerkes ohne 
schädigenden Einfluß bleibt. Die Frago ist namentlich 
auch für Eisenbetonbauten von Wichtigkeit. [Mitt. Mate- 
rialpr.-Amt 1910, Heft 1, S. 2/11.]

Gleisanlagen.
2>r.>3ug. H. Salier: B erech n u n g en  am S ch ie n e n 

s tö ß e  u n ter b ew eg ter  L ast.*  [Organ 1917, 15. Jan., 
S. 25/30.]

N e u ze it lich e  B a u a rt und In sta n d h a ltu n g  
v on  S o h icn o n v e rb in d u n g e n  auf e le k tr is ch e n  B a h 
nen.* [St. u. E. 1917, 11. Jan., S. 41/3.]

Beleuchtung.
iBr.'Qug. N. A. Habertsma: F a b rik b o leu ch tu n g .*  

[Z. f. Gew.-Hyg. 1916, Nr. 11 u. 12, S. 127/31.]

Roheisenerzeugung.

Allgemeines.
F ra n k re ich s  H och ö fen . Angabe der gegen Ende

1916 in Betrieb befindlichen Hochöfen und deren Erzeu- 
'mngsmengo gegenüber den entsprechenden Friedens
werten. [Ir. Age 1910, 12. Okt., S. 839.]

Thomas G. Estep: M essung v o n  d u rch  O e ff-  
nungen  ström en d er  k om p rim ie rte r  L u ft. [Ir. Age
1916, 9. Nov., S. 1049/50.]

Hochofenbetrieb.
R. S. G. Knight: W ä rm eb ila n z  eines H och ofen s . 

Eine auf der Skinningrove Iron Company Ltd., Skinning- 
rove, Yorkshirc (England), aufgestellte Hochofenbilanz. 
[Ir. Age 1916, 10. Nov., S. 1104/7.]

H. V. Schiefer: B e tr ie b se rsp a rn is  du rch  g e 
e ig n ete  H an d h a b u n g  der S ch la ck e .*  [The Blast 
Furnaee and Steel Plant 1910, Nov., S. 499/502.]

Otto Strohmeyer: E x p lo s io n  im H o c h o fe n 
b etr ieb . [St. u. E. 1917, 18. Jan., S. 62/3.]

N eue M asselg ieß m asch in e .*  Beschreibung einer 
von der Deutschen Maschinenfabrik A. G. in Duisburg
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erbauten Masselgießmaschine, bestehend aus zwei neben
einander angeordnoten Drehtischen, an deren Umfang 
die Gußkokillen kippbar befestigt sind. [Z. d. Oest.
I. u. A. 1917, 12. Jan., S. 29/30.]

T ra n sp o rta b le r  e le k tr is ch e r  B oh rer  zum 
O effn en  des H o ch o fe n s t ie h lo c h e s .*  Kurze Be
schreibung des Verfahrens, mit Hilfe eines transportablen 
elektrischen Bohrers das Hochofenstichloch zu öffnen. 
[Ir. Age 1910, 16. Nov., S. 1111.]

Sonstiges.
A. Pfoser: V crg le ich sv e rsu ch e  an einem  W in d 

erh itz e r  m it g e w ö h n lich e r  und m it P fo s e r -S tr a c k -  
S tu m m -B eh eizu n g .*  [St. u. E. 1917, 11. Jan., S. 25/31:
18. Jan., S. 52/8.]

B ren ner fü r  H o ch o fen g a s .*  Beschreibung des 
Bratshaw-Brenners für Cowper-Apparate und Dampf
kessel. [Ir. Tr. Rev. 1916, 23. Nov., S. 1050.]

Otto Johannsen: C h lorz in k  im H o ch o fe n .
[St. u. E. 1917, 4. Jan., S. 18.]

D ie  G ew inn un g v o n  E isen  aus N eu see 
lä n d er E isen san d .*  Bericht über erfolgreiche Ver
suche über ein Verfahren zur Gewinnung von Eisen aus 
Neuseeländer Eisensand. [Engineer 1910, 29. Dez., S. 583.]

Gießerei.
Allgemeines.

G. Mettler: M eta llu rg isch e  R ic h t lin ie n  und 
H e rd fo rm e n  in der H ü tte n - u nd  G io ß c re i-P ra x is . 
[Gieß.-Zg. 1917, 15. Jan., S. 17/9; 1. Febr., S. 33/0.]

Thilo Hörkens: M od e ll-  und G u ß -U eb er -
w acliung. [Gießerei 1917, 7. Jan., S. 1/5.]

Zur A u sb ild u n g  der F orm erleh rlin g e . Er
örterung und Richtlinien zur künftigen Ausbildung der 
Formerlehrlinge. [Z. Gießereiprax. 1917, 27. Jan., 
S. 49/50. —  Vgl. St. u. E. 1910, 31. Aug., S. 838/44; 
2S. Sept., S. 939/43.]

Anlage und Betrieb.
H e rste llu n g  v o n  W alzen .*  Beschreibung oincr 

neuen Anlage der Birdsboro Steel Foundry & Maohine 
Co. zur Herstellung von Walzen jeder Größe. [Tr. Tr. Rev. 
1910, 7. Dez., S. 1159/62; Ir. Age 1916, 7. Dez., S. 1275/8.] 

G ieß ero ib esch re ib u n g .*  Beschreibung der im 
vorigen Jahr in Betrieb genommenen Gießerei der Racine 
Steel Castings Co. [Ir. Age 1916, 7. Dez., S. 1284/6.] 

Roheisen und Gattierung.
E. Schütz: G a ttie ru n g  nach  A n a ly se  und 

ihre  B erech nu ng . (Schluß.) [Z. Gießereiprax. 1917,
20. Jan., S. 34/5.]

Formerei.
D as F orm en  v on  B reoh w erk sgu ß stü ok en .*  

Beschreibung des Verfahrens zum Formen von großen 
Gußstücken für Steinbrecher. [Ir. Age 1916, 9. Nov., 
S. 1054/5.]

F orm en  v on  d o p p e la rm ig e n  R ie m e n s c h e i
ben.* Das Formen von doppelarmigen Riemenscheiben 
mit Hilfe von Durchzicliformmaschinen. [Gieß.-Zg. 1917, 
15. Jan., S. 23/4.]

C. Sehrage: T rock en k a m m er fü r  schw ere
L eh m form en .*  [Gießerei 1916, 22. Febr., S. 37/44. —  
Vgl. St. u. E. 1917, 25. Jan., S. 83/4.]

Formmaschinen und Dauerformen. 
G ieß m a sch in e  m it e isern en  D a u erfo rm en  

fü r  H oh lk örp er.*  Beschreibung einer neuen Gieß
maschine, bei der nach vollendetem Guß beide Formen
hälften gleichzeitig vom Gußstück abgezogen werden 
und der Massekern mit dom Gußstück derart fcstgehalten 
wird, daß dieses ungehindert schwinden kann. [Met.- 
Techn. 1917, 6. Jan., S. 2.]

Schmelzen.
Th. Erliardt: D as Z in k sch m clz e n  u nter der 

E in w irk u n g  der K rio g sv e rh ä ltn is se .*  Einige Be
merkungen über das Zinkschmelzen unter Berücksich
tigung der Kriegsverhältnisse. [Gieß.-Zg. 1917, 1. Jan., 
S. 4/6.]

:ürzungen siehe Seile 86 bis 8S.
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Gießen.
G ie ß v o rr ich tu n g  fü r  L ö f fe l  u. dg l.*  Beschrei

bung einer Gießvorrichtung von der Firma Hugo Geck 
in Barmen, bei der zwei feste gegenüber zwei beweglichen 
Form half teil in einem verschiebbaren Rahmen so ange
bracht sind, daß bei Hin- und Herbewegung dos Rahmens 
abwechselnd die eine Form geschlossen und die andere 
geöffnet wird. [Mot.-Techn. 1917, 13. Jan., S. 11/12.] 

SonderguB.
F. Wüst und R. Stotz: U eb or das T em p ern  m it 

e in er  M isch u n g  v on  K o h le n d io x y d  und K o h le n 
m o n o x y d . Versuche an mit einem Kohlendioxyd- und 
Koblenmonoxyd-Gemisoh und mit Erz glühgefrisohten 
Material haben ergeben, daß durch Anwendung des Gas
gemisches dio Zerreißfestigkeit des Materials bis 25 %  
höher ist als bei Anwendung von Erzen. [Ferrum 191G, 
Dez., S. 33/42.]

H. Colo Estep: D ie  H e rs te llu n g  v o n  4 "-R öh rcn .*  
Beschreibung des bei der American Cast Iron Pipe Co., 
Birmingham, üblichen Verfahrens zur Herstellung von 
4“ -Röhren unter Verwendung von Generatorgas an Stelle 
von Koks zum Trocknen der Formen. [Ir. Tr. Rev. 1916,
23. Nov., S. 1054/5.]

Stahlformguß.
Ernest F. Lange: D io  E n tw ick lu n g  d er F a b r i 

k a t io n  v o n  S ta h lg u ß stü ok en . [Ir. Coal Tr. Rev.
1917, 19. Jan., S. 57/8.]

D er G eb ra u ch  v o n  T ita n  bei d er H e r s te l
lu n g  v o n  S ta h lg u ß s tü ck e n . [Ir. Coal Tr. Rev. 1917,
19. Jan., S. 69.]

N eues V e r fa h re n  zum  E rsch m e lz e n  v o n  
S ta h ls ch ro tt . [Ir. Tr. Rev. 1916, 31. Aug., S. 418. —  
Vgl. St. u. E. 1917, 18. Jan., S. 63.]

Gußveredelung.
S ch u tz  des E isen s und S ta h ls  gegen  R o s t . 

Betrachtung verschiedener Verfahren, Eisen und Stahl 
gegen Rost zu schützen. [Z. Gießereiprax. 1917, 13. Jan., 
S. 17/8.]

D ie  H e rs te llu n g  v o n  e m a il lie r te n  K ü c h cn - 
g eg on stä n d en .*  [Ir. Tr. Rev. 1916, 30. Nov., S. 1091/7.] 

E le k tr is ch e  O efen  in  e in er  A u to m o b ilfa b r ik . 
Beschreibung von elektrischen Oefen, die in einer größeren 
Automobilfabrik zum Brennen beim Emaillieren von 
Automobilteilen aufgestellt worden sind. [Ir. Age 1916, 
30. Nov., S. 1215/9.]

Sonstiges.
D ie  E ise n g ie ß e re ip ra x is . Beschreibung von 

Sandaufbereitungsanlagen und der Aufbereitung von 
Gießereirückständen. [Z. Gießoreiprax. 1917, 13. Jan., 
S. IS/20.]

J. A. Dcyer: U eb er d ie  H e rs te llu n g  v o n  G u ß 
e isen roh ren .*  [Ir. Age 1916, 23. Nov., S. 1159/62.]

0 . Bauer und E. Wetzel: Z e r se tz u n g se r s c h e i
n un gon  an G uß eisen . (Schluß.) [Ferrum 1916, 
Nov., S. 17/22. —  Vgl. St. u. E. 1916, 30. Nov., 
S. 1158/9.]

D as W a ch sen  v o n  Z y lin d e r !u t t e r n  in  V er- 
b ren n u n g sm asch in en . Erörterung und Erklärung 
des Vorganges des Wachsens von Zylindorfuttcrn in Ver- 
brennungsmaschinou. [Engineering 1916, 4. Aug., S. 97/8.
—  Vgl. W.-Techn. 1917, 1. Febr., S. 60/1.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Flußeisen (Allgemeines).
N eu er K o k il lo n k o p f .*  Der aus vier Winkelguß- 

stückcn zusammengeseliraubto K opf wird mit feuer
festen Steinen ausgelcgt. Zur Entfernung des Kopfes von 
dor Kokille können an den Seiten die Haken eines Kranes 
eingreifen. [Centralbl. d. H. u. W. 1917, Nr. 1, S. 9.] 

iSr.-SnG- F. Bittner: U e b e r  d ie  W ä rm e b ila n z  
e in es  zum  E in sch m e lz e n  v o n  F e rro m a n g a n  b e 
n u tz te n  N a th u s iu s -O fe n s .*  [St. u. E. 1917, IS. Jan.. 
S. 49/52.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens. 

Walzen.
E le k tr is ch e  R e v e rs ie rw a lz w e rk o  in  A m erik a . 

Auszug aus einem Vortrag von Wilfred Sykes. Zurzeit 
sind 18 elektrisch betriebene Reversierwalzwerko in 
Amerika im Bau und Betrieb. [Ir. Coal Tr. Rov. 1916,
3. Nov., S. 543.]

Schwcißen.
W. Lutz: D as A u fs ch w e iß cn  v o n  S ch n e lls ta h l.*  

[W.-Techn. 1916, 15. Mai, S. 213/5.]
Elektrisches Schweißen.

N eue e le k tr is ch  g e sch w e iß te  S ch n e lls ch n e id - 
s ta h lw erk zeu g e .*  [Ir. Age 1916, 16. Nov., S. 1107.] 

Autogenes Schweißen. 
R o h rv e r le g u n g  m itte ls  d er a u tog en en  S c h w e i

ßung.* [Autog. Metallb. 1916, Okt., S. 145/50.]
A u to g e n e s  S ch w o iß cn  v o n  D a m p f k e s s o l -  

b lech en .*  Auszug aus einer Arbeit von E. Höhn. (Vgl. 
St. u. E. 1916, 21. Sept., S. 930/1). [Engineering 1916,
4. Febr., S. 95/G.]

Rostschutz.
F. N. Speller: R o s tv e r h ü tu n g  bo i R öh ren .*  

[Ir. Tr. Rev. 1916, 30. Nov., S. 1S9S/1101.]
H. Krause: V o rk o b a ltu n g  als E rsa tz  dor V or- 

n iok lun g . Empfohlen werden zwei amerikanische Bäder: 
200 g Kobaltammonsulfat und 1 1 Wasser, ferner: 312 g 
Kobaltsulfat, 19,6 g Kochsalz, Borsäure fast zur Sätti
gung, 1 1 Wasser; sie geben gut haftende, glänzende, weiße 
Niedcrschlägc, arbeiten sauber auch in der Tiefe ohne 
Bewegung. Infolgo der größeren Härte des Kobalts 
braucht der Niederselilag nur ein Viertel so stark zu 
sein wie beim Nickel, wodurch die höheren Kobaltkosten 
aufgewogen werden. Deutsche Bäder haben geringere 
Konzentration: 60 g Kobaltammonsulfat, 30 g Borsäure,
1 1 Wasser. [Kohle und Erz 1916, 11. Dez., S. 580/1.] 

Frank C. Mathers und Barrett W. Cookrum: U n te r 
su ch u n g en  ü ber v e rs ch ie d e n e  B ä d er zum  e le k t r o 
ly t is c h e n  V erz in n en . Die von Kern seinerzeit vorge
schlagenen Bäder haben sich als nicht entsprechend er
wiesen. [Ir. Tr. Rev. 1916, 26. Okt., S. 839/40.]

Dr. Prettner: D as O rth o m a n -B r iin ie rv e r fa h ro n , 
S ch n e llb r ü n io ru n g  oh n e S a lp e tersä u re . [Z. d. 
Oest. I. u. A. 1916, 6. Okt., S. 754/5.] 

Eisenbahnmaterial.
A. D. Busse: F lu ß e is e n b lo ch e  fü r  L o k o m o t iv -  

feu erb ü ch sen . [Organ 1917, 1. Jan., S. 15/6.]
F lu ß e iso n  fü r  L o k o m o tiv fe u e rb ü o h s e n . [Ir. 

Coal Tr. Rev. 1917, 26. Jan., S. 95.]
D io  E iso n b a h n q u e rsch w o lle .*  [Wochenschrift 

für deutsche Bahnmeister 1917, 14. Jan., S. 21/2.] 
Kriegsmaterial.

D ie  H e rs te llu n g  a u s lä n d isch e r  G ran aten  in 
den  V e re in ig te n  S ta aten .*  [W.-Techn. 1916, 15. Mai,
5. 215/21.]

D ie  H ers te llu n g  d er B öd en  v o r  IS p fü n d ig en  
e n g lis ch e n  S p ren g g ra n a ten .*  [Werkz.-M. 1917, 
15. Jan., S. 2/4.]

E in p ressen  des F ü h ru n g sb a n d es  und L a c k ie 
ren  v o n  S p ren g g ra n a ten .*  [Werkz.-M. 1917, 30. Jan., 
S. 27/30.]

Gümbel: U eb er d ie  F orm  flu ß e is e rn e r  G r a n a t
sp lit te r .*  Radiale Einrisse und Splitterungen kommen 
bei flußeisernen Granaten, bei denen der Deformations
weg der Dehnung bis zum Bruch gegenüber dem Defor
mationsweg der Abscherung sehr groß ist, nicht vor. 
[Z. d. V. d. I. 1916, 9. Dez., S. 1025/6.]

Sonstiges.
W. Rudolph: E isern e  P erson en w a g en  in

D e u tsch la n d .*  [St. u. E. 1917, 4. Jan., S. 9/15.]
A. Trautweiler: „D r a h tk u ltu r “ . Technisch-ästlie- 

tischo Betrachtungen. Drahtherstellung und -Verwendung. 
[Schweiz. Bauz. 1917, 6. Jan., S. 2 /4 ; 20. Jan., S. 26/8; 
27. Jan., S. 36/40.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 86 bis 88,
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Eigenschaften des Eisens.

Passivität.
C. W. Bennett und W. S. Burnham: D er p a ss ive  

Z u sta n d  d er M etalle . Sehr eingehende Besprechung 
der Erscheinung der Passivität beim Eisen und Chrom. 
Die Passivität wird durch einen Oxydationsvorgang ver
ursacht: das Oxyd bildet durch Adsorption beim Metall 
eine für letzteres schützende Schicht; es ist beim Eisen 
ein Oxyd höheren Grades als die uns bekannten Eisen
oxyde, möglicherweise FeäO, bei Chrom dagegen nicht 
höher wie CrO,. wahrscheinlich CrO». Die passive Schicht^ 
ist edler als das Metall und schützt letzteres vor der 
Wirkung der Lösung. [Z. f. Elcktroch. 1916, 1. Okt., 
S. 377/39S.]

Rosten.
Karl Micksch: B o s te n tw ic k lu n g  an den inneren  

W a n d u n gen  d er E isen roh re . [Werkmeister-Zeitung
1917, 5. Jan., S. 5.]

Metalle und Legierungen.

Metalle.
A. Noch: U n re in h e iten  v o n  Zink. Wesen und 

Wirkungen der Unreinheiten. [Centralbl. d. H. u. W. 
191G, Heft 30, S. 350.]

Betriebsüberwachung.

Temperaturmessung.
D as neue o p t is ch e  P y ro m e te r*  von Cochrane 

& Co. [Ir. Coal Tr. Rev. 1910, 22. Dez., S. 750.]
Dr. Karl Schecl: F ern th erm om eter .*  Alarm

thermometer, Thermometer mit mechanischer Ucber- 
tragung, mit elektrischer Uebertragung; Spannungsthcrmo- 
meter, Fernmeßinduktor, Thermoelement, Widerstands
thermometer, selbstaufzeichnendo Instrumente. [Dingler
1917, 13. Jan., S. 1/6.]

Wärmetechnische Untersuchungen.
E. Schilling: U n tersu ch u n g en  an einem  B re n n 

o fe n  (M u ffe lo fen ).*  Durch die an einem Halbgenerator
ofen besonderer Konstruktion mit eingebauter Muffel an- 
gestellten Untersuchungen sollten wissenschaftliche Grund
lagen geschaffen werden zur einwandfreien Wertschätzung 
zweier für den Betrieb in Frage kommender Kohlensorten 
unter gleichzeitiger Festlegung der Temperaturverhält
nisse des Brennofens. Gleichzeitig war die Frage zu be
antworten, ob dio Betriebsbedingungen, unter welchen 
der Brennofen in Betrieb gehalten wurde, sowie dio Ofen
konstruktion an sich vom feuerungstechnischen Stand
punkte aus als rationell bezeichnet werden können oder 
nicht. [Feuerungstcchnik 1916, 15. Dez., S. 65/7.]

P. A. Boeck: W ä rm eiso lieru n g  be i h oh en  T e m 
p eratu ren .*  [Met. Chem. Eng. 1916, 15. Febr., S. 225.
.... Vgl. St. n. E. 1917, 18. Jan., S. 61/2.]

Betriebstechnische Untersuchungen.
Weber: F r is tm ä ß ig e  P rü fu n gen  größ erer  K räne. 

[Organ 1917, 15. Jan., S. 21.]
Schultz: D er P ro filz e ieh n er .*  [Wochenschrift für 

deutsche Bahnmeister 1916, 27. Aug., S. 697/9.] 
Schmiermittel.

E in w irk u n g  der S ch m ieru n g  auf d ie  L e i 
s tu n g s fä h ig k e it  d er M aschine. [Rr. Maseh.-Konstr.
1917, 4. Jan., S. 7/10.]

Mechanische Materialprüfung.

Härteprüfung.
D io  A n w en d u n g  des B r in e ll-V e r fa h re n s  als 

F a b r ik a t io n s k o n tr o lle  und bei G e s c h o ß lie fe 
rungen .* [Met. Ital. 1916, 15. Dez., S. 690/705.] 

Sonderuntersuchungen.
Emst Eberwein: D ie  U n tersch e id u n g  v o n  h e iß - 

und g a lv a n is ch  v erz in k tem  Eisen. [Mitt. Vers.-Amt 
1916, 4. Heft, S. 35/40.J

Metallographie.

Allgemeines.
Dr. C. E. Drewitz: D ie  M eta lleg ie ru n g en  im 

L ich te  der P h asen - und d er G e fü g e leh ro  und 
ihre B ezieh u n gen  zur V ersu eh stech n ik . [Mitt. 
Vers.-Amt 1916, 4. Heft, S. 11/34.]

Walther Deutsch: D ie  in n eren  B ew egu n gen  b e 
a n sp ru ch ter  M etallm assen .*  [Met. u. Erz 1917,
8. Jan., S. 1/9.]

Mikroskopie.
George F. Comstock: B estim m u n g  v on  h e ll 

grau en  E in sch lü ssen .*  Beschreibung eines Aetz- 
verfahrens zur Unterscheidung von Sulfid- und Oxyd
einschlüssen, die auf Grund der Farbentönung nicht imme] 
möglich ist. [Ir. Tr. Rev. 1916, 14. Dez., S. 1195/7.r 

Aenderung durch Wärmebehandlung.
N euere G e s ich tsp u n k te  in  dor W ä rm e

behan dlu ng .*  [Ir. Tr. Rev. 1916, 23. Nov., S. 1047/9 
und 1057.]

Kritische Punkte.
Ernst Jäneckc: U eb er neuere U m w a n d lu n g s

e rsch e in u n g en  an M etallen .*  [Z. d. V. d. I. 1916,
10. Juni, S. 481/S. —  Vgl. St. u. E. 1917, 18. Jan., S. 63/5.]

Sonderuntersuchungen.
Dr. Robert Fürstenau: N eue F o r ts c h r it te  in  der 

A u ffin d u n g  v on  G u ß feh lern  m itte ls  R ö n tg e n 
strah len .*  Verbesserung des bisher üblichen Verfahrens 
zum Nachweis von Gußfehlern mittels Röntgenstrahlen 
durch Verwendung des Verstärkungsschirmes aus wolfram- 
saurem Kalzium. [Gieß.-Zg. 1917, 1. Jan., S. 1/4; 15. Jan., 
S. 20/3; 1. Febr., S. 36/9.]

George F. Comstock: T on erd e  in  Stah l.*  [Met. 
Chem. Eng. 1915, 1. Dez., S. 891. —  Vgl. St. u. E. 1917,
11. Jan., S. 40/1.]

J. O. Arnold: D ie  Z e ile n s tru k tu r  in  S ch m ie d e 
stü ck en .*  Erörterung der Ursache und Wirkung von 
Zeilenstruktur in Schmiedestücken. [Ir. Tr. Rev. 1916, 
30. Nov., S. 1103/6.]

Henry M. Howe: R ü c k k r is ta llis a t io n  nach  e in 
g e tre ten er  D e form a tion .*  Besprechung einer vom 
Bulletin of tho American Institute of Mining Engineers 
veröffentlichten Abhandlung „D io Rückkristallisation 
von kaltbearbeiteten a-Massen beim Erhitzen.“  [Ir. Tr. 
Rev. 1916, 23. Nov., S. 1051/3 und 1056/7.]

Chemische Prüfung.

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

Nickel.
Dr. S. Rothschild: B estim m u n g  des N ick e ls  bei 

G egen w art v o n  Z in k  und E isen . Das Dimethyl- 
glyoxim-Verfalircn gibt auch bei Anwesenheit von viel 
Zink brauchbare Ergebnisse. Wird bei Gegenwart von 
Eisen letzteres durch Zusatz von Weinsäure in ein Komplex
salz verwandelt und dadurch seine Fällung mit Ammoniak 
verhindert, so enthält der Nickelglyoxim-Niedcrschlag 
stets etwas Eisen. [Chem.-Zg. 1917, 10. Jan., S. 29/30.] 

Chrom.
Dr. P. Koch: C h rom b estim m u n g  in  F e r ro ch ro m , 

S ta h l und S ch la ck e n  nach  dom  P erm a n g a n a t- 
V erfa h ren . Beschreibung des in jedem Hüttenlabora
torium bekannten Verfahrens. [Chem.-Zg. 1917, 20. Jan.,
S. 64.]

Brennstoffe.
Dr. Alice Wolf-Joachimowitz: Z ur V erm eid u n g  

v o n  A m m o n ia k v e r lu s te n  be i d er S t ic k s to f fb e -  
stim m u n g  nach  K je ld a h l. Beschreibung einer ein
fachen Arbeitsweise, die Ammoniakverluste nach der 
Neutralisation ausschließt. [Chem.-Zg. 1917, 27. Jan.,
S S7.]

Zeitschriftenverzcichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 86 bis 88.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Frachtberechnung für Geschoßhülsen und das Material 

dazu. —  Die Staatseisenbahnverwaltung hat hierfür unter 
Aufhebung aller bisherigen Anweisungen neue Vorschrif
ten erlassen, aus denen wir folgende wiedergeben:

A r t il le r io g c s c h o ß h ü ls e n  aas Eisen oder Stahl, 
auch mit Kupferführungsring versehen, durch Guß, 
Stanzen, Walzeh, Ziehen, Pressen oder Ausbohren her
gestellt, fertig bearbeitet sowie unfertige (Rohlinge) im 
Einzelgewichte von weniger als 100 kg, sind als Eisen- oder 
Stahlwaren nach dem Spczialtarif I abzufertigen, ebenso 
die noch nicht ausgebohrten gegossenen Artilleriegeschosse.

Die nicht zusammengesetzten, rohen oder zum 
Zwecke der Materialprüfung roh vorgearbeiteten, nicht 
oder nur teilweise verpackten, gegossenen oder gepreßten 
Geschoßhiilsen (Rohlinge) sowie noch nicht ausgebohrten 
gegossenen Geschosse im Einzelgewicht von 100 kg und 
mehr tarifieren als Formstücko nach dem Spezialtarif II, 
vorausgesetzt, daß alle genannten Merkmale im Fracht
brief aufgeführt sind.

F e h le rh a fte  roh e  A r t ille r ie g e s c h o ß h ü ls o n , die 
sich bei der Rearbcitung —  Abdrehen, Einschneiden von 
Gewinden u. dgl. —  als unbrauchbar erwiesen haben 
und zum Einschmelzen versendet werden, fallen unter die 
Eisen- und Stahlabfällo der Ziffer 3 der Stelle , .Eisen und 
Stahl“  des Spezialtarifs III.

T e ile  fü r  A r t il le r ic g e s c h o ß h ü ls e n  (-hüllen) aus 
Eisen oder Stahl, gegossen, geschmiedet, gepreßt (kleinere 
auch gestanzt), z. B. Geschoßböden und Granatenköpfe, 
sind im Einzelgewicht von unter 100 kg nach dem Spezial
tarif I, zum Spezialtarif II  als Formstücke nur dann abzu
fertigen, wenn sie im Einzelgewichte von 100 bis 2000 kg 
roh oder zum Zwecke der Materialprüfung roh vorgearbei
tet, unverpackt oder nur teilweise verpackt, über 2000 kg 
Einzelgewicht in beliebiger Bearbeitung und Verpackung 
versandt werden.

G ra n a to n b ö d e n  dürfen in den Frachtbriefen nicht 
als „B locho“  oder „Platten“  bezeichnet werden.

G e s ch o ß b lö ck e  oder -blöckchen, d. s. auf bestimmte 
Längen zugesehnittenc, auf genaues Maß gewalzte Blöcke

v on  q u a d ra tisch e m  Q u e r sch n itt  mit abgerundeten 
Kanten, aus denen durch Pressen, Ziehen, Ausstanzen 
usw. Granaten und Granatenteile hergestellt werden, 
tarifieren als „Formstahl“  nach dom Spczialtarif II. 
Als Halbzeug im Sinne des Tarifs können sie nicht an
gesehen werden, da die Knüppel, aus denen sie geschnitten 
sind, auf bestimmte Maße genau ausgewalzt sind. Diese 
Gcsehoßblöekchen pflegen auch noch ungenau als Roli- 

•stahlblöcke, Granatblöcke, Walzblöcke, Stahlknüppel 
(Billels) oder Stahlriegel bezeichnet zu werden. Dem soll 
entgegengetreten werden.

R u n d sta h l, aus dem durch Ausbohren, Walzen 
oder Pressen Granaten hergestellt werden —  gleichgültig, 
ob schon auf die Längo von Granaten zugeschnitten oder 
in größeren Längen, die erst vom Empfänger zugeschnitten 
werden — , fällt nicht unter den Spczialtarif III  („grob 
vorgeschmiedctes oder grob vorgewalztes Halbzeug“ ), 
sondern als Endergebnis des Waizverfahrens unter den 
Spezialtarif II  („Formstahl“ ). Das Gut, das tarifmäßig 
als „Rundstahl“  zu bezeichnen ist, pflegt auch noch un
genau als „Walzrohlinge“  oder unter den irreführenden 
Bezeichnungen „Billets“ , „Luppenstäbe“ , „Knüppel“ , 
„Zaggeln“ , aufgeliefert zu werden.

Ausnahmetarife für Eisen im Verkehr von Ober
schlesien nach nordischen Ländern. —  Dio mit dem 14. Fe
bruar 1917 abgelaufene Geltungsdauer für folgende Aus- 
nalimctarife ist widerruflich bis auf weiteres, längstens 
bis 14. Februar 1918, verlängert:

Ausnahmetarif S 5u für Eisen und Stahl, Eisen- 
und Stahlwaren der Spezialtarife I  und II  im Falle der 
Ausfuhr über See nach außerdeutschen europäischen 
Ländern von obcrsclilesischcn Eisenversandstationen 
nach den Ostseehafenstationen Danzig, Königsberg, 
Liibcck, Rostock, Saßnitz, Stettin, Swincmündc, Warne
münde; besonderer Ausnahmetarif für Eisen und Stahl, 
Eisen- und Stahlwaren der Spezialtarifc I und II  von 
Eisenversandstationen nach dänischen Stationen auf 
Fünen, Seeland und Falster.

Bücherschau.

D e u t s c h ,  W a l t h e r :  M e t a l l p h y s i k .  Mit 
20 Abb. Braunschweig: Friedr. V iew eg &  Sohn 
1916 . (V III , 76 S.) 8 ° . 3 M .

Das Werkchen ist das erste seiner Art, das sich 
zusammenfassend mit den Eigenschaften der Metalle 
befaßt. Der Gegenstand wird in gedrängter Kürze be
handelt. Der Verfasser versteht es, in wenig Worten 
viel zu sagen, und es ist ihm vollauf gelungen, aus dem 
umfangreichen Gebiete der Metallphysik den Extrakt zu 
gewinnen. Dabei ist dio Darstellungsweise sehr klar und 
leicht verständlich, so daß auch der theoretisch weniger 
Vorgebildcte sich ohne Mühe durchfinden wird. Die 
Anordnung ist übersichtlich und logisch aufgebaut.

Einen wesentlichen und wertvollen Bestandteil des 
Werkchens bilden die Zusammenstellungen, in denen die 
Metalle entsprechend ihrer Wichtigkeit angeführt sind. 
Diese Zusammenstellungen bieten viel Wissenswertes in 
guter Uebersicht dar, hätten aber teilweise durch eine 
Erweiterung gewonnen. So interessiert den Techniker 
in der Hauptsache dio mittlere spezifische Wärme der 
Metalle, während nur dio Werte für die wahre spezifische 
Wärme angegeben sind. Auch diese wären zweckmäßiger 
auf weitere Temperaturgebiete ausgedehnt worden, zumal 
da in den meisten Fällen eingehende Untersuchungen 
vorliegen. Bei der Zusammenstellung auf Seite 22 sind 
einige offen gelassene Stellen unberechtigt, da dio Lite
ratur die entsprechenden Werte enthält. Der Schmelz

punkt von Eisen liegt nach neueren Untersuchungen um 
9 ° höher, als auf Seite 19 angegeben wird.

In einem Anhango sind dio Maßsysteme, das ab
solute und das technische, kurz gekennzeichnet. Daran 
schließt sich eine Literatur- und Quellenangabe an, dio 
für alle, die eingehendere Auskunft wünschen, von Nutzen 
sein wird. Eine klare Inhaltsübersicht und ein alpha
betisches Namen- und Sachverzeichnis vervollständigen 
das Buch.

Dio kleinen Mängel, die das Werkchen aufweist, 
treten im Vergleich zu seinen Vorzügen ganz in den 
Hintergrund. Die von ihm gelöste Aufgabe, ein umfang
reiches Wissensgebiet in knapper Form zu behandeln 
und doch das Wesentüche zu sagen, sogar die neueren 
Theorien in klarer Form zu kennzeichnen, macht es zu 
einem wünschenswerten Zuwachs unserer technischen und 
wissenschaftlichen Literatur. R. Dürrer.

D e u t s c h l a n d s  B e rg w e rk e  u nd  H ü tte n . Jahr- 
und Adreßbuch der gesamten Bergwerks- und 
Hütten-Industrie Deutschlands. Jg. 12, 1916/17. 
Hrsg. u. bearb. von P a u l L i n d e ,  Berlin. Berlin 
(C. 2, Königstraße 52): Industrieverlag, Spaetli 
¿ L in d e , 1916. 8°. Geb. 15  J l . )

Bd. 1. Gesamt-Verzeichnis der Steinkohlen-, 
Braunkohlen-, K ali-, Salz- und anderen Berg
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werke, Erdölbetriebe, Bohrgesellschaften, Sa
linen usw., Bergbehörden, Syndikate, Vereine u. 
Verbände, Bildungsanstalten usw. X I, 262, 
751 u. 92 S.)

Bd. Die Eisen- und Metallhütten, M etall
gießereien, W alzw erke, Drahtziehereien usw., 
Maschinenfabriken, Großbanken, Eisen- und 
Stalilverbände, Syndikate, Yrereine, Berufs- 
genossenschaften usw. (IX , 2Ü2, 448 u. 92 S.)

Geben einerseits die ausführlichen Einzeltitel der 
beiden Bände im allgemeinen hinreichend Aufschluß über 
den Inhalt des Werkes, so haben wir uns anderseits früher 
schon über den Wert des Gebotenen so eingehend geäu ßert1), 
daß wir die vorliegende Ausgabe nur mit wenigen Worten 
zu begleiten brauchen. Wir haben die Bände bei unseren 
eigenen Arbeiten seit verschiedenen Monaten wiederholt 
zu benutzen Gelegenheit gehabt und dabei feststellen 
können, daß sie, ungeachtet einiger Aenderungswünsche, 
die wir seinerzeit andeuten zu sollen glaubten, einen Ver
gleich mit den sonstigen Nachschlagewerken ähnlicher 
Art nicht nur in keiner Weise zu scheuen haben, sondern 
gegenüber jenen in mancher Beziehung Vorzüge aufweisen, 
die vor allem in dem Umfange des Gebotenen beruhen. 
Daneben verdient besonders hervorgehoben zu werden, 
daß Bearbeiter und Verleger trotz der unleugbaren Schwie
rigkeiten, die sich infolge des Krieges der Herausgabe 
eines solchen mehrbändigen Druckwerkes entgegensteilen, 
überhaupt eine Neuauflago veranstaltet haben. Sie dürfte 
um so mehr willkommen sein, als die angesichts der Zeit
verhältnisse noch dauernd wachsende Bedeutung der in 
den beiden Bänden behandelten wichtigen Industrie
zweige das allgemeine Bedürfnis nach einem Mittel, sich 
über deren Einzelunternehmungen zu unterrichten, ohno 
Zweifel nicht unwesentlich gesteigert hat.

Die Schriflleitung.

Ferner sind dor Schriftleitung zugegangen: 
R a th en a u , W a lth e r : Deutschlands R o h s t o f fv e r 

sorgu n g . (Nebst Anhang: Fünf Briefe.) Berlin:
S. Fischer 1910. (52 S., 5 BI.) 8°. 0,00 .ft.

tjs Der Verfasser hat in der „Deutschen Gesell
schaft 1914“  am 20. Dezember 1915 darüber berichtet, 
wie auf seine Anregung der Grund zur Kriegs-Rohstoff - 
Abteilung des preußischen Kriegsministeriums gelegt und 
wie dann diese für unsere Landesverteidigung geradezu 
ausschlaggebende Organisation nebst den aus ihr hervor- 
gegangenen zahlreichen Kriegswirtschafts-Gesellschaften 
(für Metall, Chemikalien usw.) in überraschend kurzer 
Frist, ohne daß irgendein Vorbild vorhanden war, 
aufgebaut wurde. Jenen Vortrag gibt dio vorliegende 
Veröffentlichung wieder. Im Anhänge der Schrift 
sind, augenscheinlich um Mißdeutungen zu bekämpfen, 
denen der Verfasser wegen seiner Schöpfung ausgesetzt 
gewesen ist, fünf Briefe abgcdruckt, in denen der frühere 
Kriegsminister Generalleutnant Wild v. Hohenborn 
und sein Stellvertreter, Generalleutnant v. Wandel, 
sowie der Reichskanzler v. Bethmann-Hollweg dem

!) Vgl. St. u. E. 1913, 11. Sept., S. 1540/7; 1914, 
24. Dez., S. 1899.

Verfasser Anerkennung und Dank für das im Dionste 
des Vaterlandes Geleistete aussprechen. Wenn in 
einem der Briefe Exzellenz v. Wandel sagt, daß der 
Vortrag „in  seiner plastischen Darstellung“  ihm „einen 
wirklichen Genuß bereitet“  habe, so ist der Inhalt 
damit u. E. treffend gekennzeichnet. Rathenaus Aus
führungen erlauben einen Einblick in einen Abschnitt 
unserer Kriegswirtschaft, der von großem Reiz ist und 
für die Gestaltung unserer Volkswirtschaft auch im 
Frieden noch bedeutungsvoll werden kann. 3?

S ch r ifte n  des Verbandes zur Klärung der Wünschel
rutenfrage. Stuttgart: Konrad Wittwer. 8 °.

H. 7. —  1. S ch r iftw e ch se l des Verbandes mit 
dem Rcichs-Kolonialamt über Erfolge mit der Wünschel
rute in Deutsch-Siidwestafrika. Bearb. von f  Wirk]. 
Geh. Admiralitätsrat G. F ranzius. —  2. K lin ck o w - 
s troem , G raf Carl v o n : B ib lio g r a p h ie  der Wün
schelrute, zweite Fortsetzung (bis Endo 1914) und 
Nachträge. —  3. N eu ersch e in u n gen  des Bücher
marktes und Namenverzeichnis. Mit 1 Abb. 1910. 
(170 S.) 4 Jl.

S cliw ied la n d , E u gen : T e ch n ik , Wirtschaft und 
Kultur. Wien und Leipzig: Manzsclie k. u. k. Hof- 
Verlags- und Universitäts-Buchhandlung 1917. (18 S.) 
8°. 00 h.

Aus: Der Arbeitsnachweis. Rundschau für Arbeits
losigkeit, Arbeitsvermittlung, Auswanderung und innere 
Besiedlung. Jg. 19, 1917. 00 h.

S iem ens, W erner. Ein kurzgefaßtes Lebensbild nebst 
einer Auswahl seiner Briefe. Aus Anlaß der 100. Wieder
kehr seines Geburtstages hrsg. von C on rad  M atsch oß . 
Bd. 1/2. Berlin: Julius Springer 1910. 8°. In Halb- 
pergament geb. 20 Jl.

Bd. 1. (Mit 3 Bildn. u. der Nachbildg. c. Briefes.) 
(X I, S. 1/314.)

Bd. 2. (Mit 3 Bildn.) (S. 315/977.)
S trassn er, A., Ingenieur: Neuere M eth od en  zur Statik 

der Rahmentragwerke und der elastischen Bogenträger 
mit Rücksicht auf die Anwendungen in der Praxis zur 
Berechnung der durchlaufenden und der mehrstöckigen 
Rahmen in Eisenbeton, sowie der eingcspaimten gelenk
losen Brückengewölbe. Mit gebrauchsfertigen Tabellen 
für die Einflußlinien von Gewölben und ausführlichen 
Rechnungsbeispielen. Mit 157 Textabb. Berlin: Wil
helm Ernst & Sohn 1910. (VII, 312 S.) 4 ° . 10 .ft,
geb. 17,50 Ji.

(Auch erschienen als H. 20 der „Forscherarbeiten 
auf dem Gebiete des Eisenbetons“ .)

S tresem an n , Dr. G u sta v , M. d. R . : 10 Ja lire  Industrie- 
sehutzverband. Dresden-A. (Sidonienstraße 25, I .): 
Deutscher Industrieschutzverband [1917]. (19 S.) 8°.

V arn h a gcn , Dr. P au l, Berlin: Die B erech n u n g  des 
steuerpflichtigen Einkommens unter Berücksichtigung 
der Doppelbesteuerung, der Kriegs Verhältnisse, der 
neuen Ergänzungsgesetze zum Einkommensteuergesetz, 
nebst den neuen Tarifen v. 8. Juli 1910 sowie zahl
reichen Beispielen. Berlin (C. 2): Industrieverlag, Spaeth 
& Linde, 1917. (227 S.) 8°. Geb. 3

W e tt ic h , H an s: Die M asch ine in der Karikatur. Ein 
Buch zum Siege der Technik. (Mit zalilr. Abb.) Berlin: 
Verlag der „Lustigen Blätter“  (Dr. Evsler & Co.),
G. m. b. II., 1910. (210 S.) 8°. 3,50 Ji.'geb, 4,50 Jl.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute

Auszug aus der Niederschrift über die Sitzung des Vor
standes am Dienstag, den 13. Februar 1917, nachmittags

4 Uhr, im Geschäftshause, Düsseldorf, Breitestr. 27.
Anwesend sind dio Herren: Kommerzienrat 3)t.«Q'ng. e. h. 

S p r in g o ru m , M. d. H. (Vorsitz), Direktor E sser, 
Direktor G ro s s e , Generaldirektor Dr. H ilb e n z , 
St.'Qlto. e. h. S e h rö d te r , Generaldirektor V o g le r ,

Generaldirektor Bergassessor W in k h a u s , Direktor 
W ir tz , S tX jng. P e te rse n , Lem ke.

Entschuldigt sind die Herren: Geh. Baurat St.-Qng. e. h. 
B cu k e n b e rg , Dr. W. B cu m er, M. d. A., General
direktor B ren n eek e , Kommerzienrat B rü gm an n , 
3)r.«3ng. c. h. Dr. phil. e. h. E h ren sb org or , Hütten
direktor a. D. J a n tze n , Kommerzienrat K le in , 
Sr.-Sng. e. h. Fr. W. L ü rin ann , 2)1.>5»g. e. h. M a cco , 
Jl. d. A., Generaldirektor Sr.-^ng. e. h. M eier, General-
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direkter ®t.-Qng. c. h. N ie d t , Geh. Kommerzienrat 5. Bericht über den Fortgang der Vereinsarbeiten.
Bergassessor a. D. vo  n O sw ald , Direktor W. P e te rse n , 6. Verschiedenes.
Kommerzienrat Sr.^ 'ng. e. h. B e n sch , Hüttenbesitzer Verhandelt wird wie fo l"t:
Herrn. R ö c h lin g , Direktor S a e fte l, Generaldirektor „  ,, . , , . , . , , °  , . . .t> . o ■ j i \ a ir i Zu P u n k t 1 ist nichts zu berichten.Bercrat S e id e l, 5Dr.»iutn. e. h. S org e , Kommerzienrat r, ,, , , ,, ■ , ,■ , ,  , i „■ t  i... m inTT 5 „  , »T . ». -r.- , . , 7, , Zu T u n k t 2 wird die Abrechnung für das Jahr 1910U ge, Generaldirektor V e lilin g , Direktor van  V lo te n , ,r . . , , °  .. . .  „  Ti i zur Kenntnis genommen und anerkannt.
Gencrald.re*or S r.^ n g . e. li. W c m lig , Generaldirek- Zu PunktB3 wird der Voranschlag für das Jahr 1917
or ic c  'e . abschließend in Einnahme und Ausgabe mit 469 000 Jl

Die 1 a g e so rd n u n g  lautet. Zu P u n k t 4 wird die Tagesordnung für dio am 4. März
1. Geschäftliches. 1917 abzuhaltende Hauptversammlung endgültig fest-
2. Vorlage der Abrechnung für 1916, Wahl der Rech- gesetzt.

nungsprüfer. Zu P u n k t 5 berichtet der Geschäftsführer unter
3. Festsetzung des Voranschlages für 1917. Hinweis auf seinen am 4. März der Hauptversammlung
4. Besprechung der endgültigen Tagesordnung der zu erstattenden Bericht kurz über die im Gange befind-

Hauptversammlung. liehen Vereinsarbeiten.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am Sonntag, den 4. März 1917, mittags 1274 Uhr, 

in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf.

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Ernennung eines Ehrenmitgliedes.
3. Verleihung der Carl-Lueg-Denkmünze.
4. Abrechnung für das Jahr 1916; Entlastung der Kassenführung.
6. Wahlen zum Vorstände.
6. Die Kriegsaufgaben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. Bericht, erstattet von $r.«8t<G- O t t o  P e te rs e n , 

Geschäftsführer des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
7. Der heutige Stand der Kohlenforschung. Vortrag von Professor Dr. F ra n z  F is ch e r , Direktor des Kaiser- 

Wilhelm-Instituts für Kohlenforschung, Mülheim (Ruhr).

Das gemeinschaftliche Mittagessen (ö M für das trockene Gedeck) findet gegen 31/« U hr statt.
Es wird gebeten, beim Lösen der Tischkarte zum Mittagessen zwei Fleischmarken abzugeben.

Z ur g e fä llig e n  B ea oh tu n g l 
Nach einem Beschlüsse des Vorstandes ist der Zutritt zu den Veranstaltungen des Vereins in der Städtiaohen 

Tonhalle
nur gegen  V orw eis  der M itg lie d sk a rte

gestattet.
ünsere Mitglieder werden gebeten, im allgemeinen

von  der E in fü h ru n g  von  G ästen  A b s ta n d  zu nehm en.
Das Auslegen von Geschäftsanzeigen und das Aufstellen von Reklamegegenständen in den Versammlungsräumen 

und Vorhallen wird nicht erlaubt.
W ä h ren d  d er V o rträ g e  b le ib e n  d ie  T ü ren  des V ortra g ssa a le s  g esch lossen . Die Versammlungs

teilnehmer werden gebeten, diese im Interesse der Vortragenden und der Zuhörer getroffene Maßnahme zu beachten 
und zu unterstützen. Der Beginn der Vorträge wird durch Klingelzeichen bekannt gegeben.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e  
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:

$>r.'3ng. Fr. Springorum, $r.'3ng. 0. Pelersen.
K g l. K o m m erzien ra t,

M . d . H .

Am Tage vor der Hauptversammlung, am S a m sta g , den  3. März 1917, a b en d s  61/» U hr, findet die

25. Versammlung deutscher Gießereifachleute
in der S t ä d t i s c h e  n T 0 n h a lle  zu D ü s s e ld o r f  ( i m  0  b e r l io h ts a a le )  B tatt, zu d e r  d ie  M itg l ie d e r  d e s  Vereins 
d eu tsch er  E is e n h ü tte n le u te  und des V ere in s  d e u ts ch e r  E ise n g ie ß e re ie n  freundlichst eingeladen sind.

T a g e s o r d n u n g ;
1. Die praktische Anwendung der Metallographie in der Eisen- und Stahlgießerei. Vortrag von <Er.-Sug- 

R. D ü rre r , Düsseldorf.
2. Verschiedenes.

Nach der Versammlung zwangloses Zusammensein in den oberen Räumen der Tonhalle.


