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Metallographische Forschungen im Gießereiwesen.

Von D r. J. P . A r e n d  in Dommeldingen.
(Hierzu Tafel 3 und 4.)

[\ J  aclidem es Krupp im Jahre 1887 gelungen
'  w ar, durch Hinzuziehen des basischen 

Martinofens weiche Stücke zu gießen, setzte der 
bedeutungsvollste Umschwung in der Stahlform
gußtechnik ein. Die Düsseldorfer Ausstellung 
gah dann im Jahre 1902 ein B ild über die Er
weiterung der Verwendungszwecke, die mit den 
Fortschritten der Formtechnik Hand in Hand 
ging. Zahlreiche Gießereien entstanden in den 
mannigfaltigsten Formen. Siemens -M artinöfen, 
Kleinbessemerbirnen, T iegel- und Elektroofen 
wurden je  nach Ortsverhältnissen und Auffassung 
zur Stahlherstellung benutzt. D er 'W ettb ew erb  
äußerte sich nicht nur in Preistreibereien, son
dern auch in Versuchen der Entwertung der 
ICoiikurrenzerzeugnisse. A llzuleicht wurden Fogm
und Manipulationsfehler zur Diskreditierung des 
Stahlverfahrens benutzt. Die Unsicherheit der 
Metallurgen und die einseitig befangene Deutung 
von auftretenden Brüchen waren nicht geeignet, 
das Gefühl von der Betriebssicherheit des Stahl
gusses sonderlich zu heben. —  Es fehlte die 
Rolle der Metallographie, die als gemeinsames 
Band die Vielheit der praktischen Einflüsse auf 
en."- theoretischer Grundlage umfassen sollte.

Doch auch hier dauerte die Entwicklungs
periode jahrelang. —  Die junge W issenschaft 
hat w ie manche andere ihre Entwicklung am 
umgekehrten Ende begonnen. Die Mikrographie, 
dieses allerdings w ichtige Hilfsmittel der metallo- 
graphischen Forschung, wurde Selbstzweck. Und 
so kam es, daß sich in metallurgischen Kreisen 
bald eine gewisse Abneigung gegen die stark 
flutenden W asser bemerkbar machte, gegen die 
W illkür und auch die Unsicherheit, die sich in 
einseitigen mikrographischen Abhandlungen spie
gelte. — Aus diesen oft widerspruchsvollen A r
beiten aber wird die Praxis Methoden ausarbeiten 
müssen, die genau w ie die analytischen Methoden 
den jew eiligen Betriebsverhältnissen genau ange
paßt sind.

Die allgemeinen Schwierigkeiten hei der Her
stellung von Stahlformguß-Konstruktionen gegen

X V II.3,

Gußeisen liegen bekanntlich der Hauptsache nach 
in der um etwa 200 bis 2 5 0 °  liegenden Schmelz
temperatur und dem ungleichmäßigen Verhalten 
beim Erkalten. D er erheblich höhere Schwin
dungskoeffizient von 1,7 bis 2 %  führt zu Span- 
nungserscheinungen und zum Reißen. —  Hier 
wird also die vornehmste Aufgabe der M etallo
graphie einsetzen. Sie w ird alle Ursachen auf
decken und zu beseitigen suchen, die zu Span
nungshäufungen führen.

Nach der heutigen fachmännischen Auffassung 
unterscheidet man zwischen „äußeren“  und 
„inneren“  Spannungen1). „A eu ßere“  Spannungen 
bringt man in Zusammenhang mit der Schwin
dung verschiedenartiger Querschnitte, während 
die „innere“  Spannung durch die ungleiche, ge
wissermaßen gespannte Lage der Moleküle her
vorgerufen würde. Diese Deutung erleichtert 
gewiß die allgemeine Begriffsauffassung. Ander
seits ist aber nicht zu verkennen, daß die zwei 
Spannungsarten gegenseitig sielt nicht ausschließen 
können, daß sie vielmehr eng Zusam m enhängen  
müssen, da mit jed er Querschnittsänderung eine 
Aenderung in der Abkiihlungsgeschwindigkeit und 
damit eine Verschiedenheit im Gefüge auftreten 
muß. Die „inneren“  Spannungen stehen aber 
auch mit den verschiedenartigen Querschnitten 
in engem Zusammenhang und w ir werden unter 
dem Kapitel „G ußgefiige“  und „Therm ische B e
handlung“  die W echselbeziehungen erkennen, 
die den umschriebenen Spannungsbegriffen eine  
genauere Deutung geben können.

Die günstigsten mechanisch - technologischen 
Eigenschaften wirken anderseits den Spannungs
auslösungen in ihrer Gesamtheit entgegen, und 
so wird die metallographische Forschung den 
weiten Kreis schließen, in welchem sämtliche 
Einflüsse in W echselwirkung stehen.

Dies rechtfertigt denn auch die m etallogra
phische Methodik, wie sie in der Versuchsanstalt

') O sa n n : AeuQere und innere Spannungen in Eisen- 
und Stahlguß. St. u. E. 1913, 25. Dez., S. 2136/41.
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der Vereinigten Hüttenwerke in Dommeldingen 
angewandt wird.

i .  Chemische Zusammensetzung.
II. Einschlüsse.

III. Erstarrungsvorgängo und Gießtoohnik.
IV. Thermische Behandlung und Verwendungszweck.

I. Ch e mi s c he  Z u s a mme n s e t z u n g .
Wenn w ir in technologischer Hinsicht die 

allgemein anerkannten Momente zusammen fassen, 
so dürfen w ir w ohl ohne weiteres bestätigen, 
daß vor allem ändern die chemische Reinheit in 
direkter Beziehung zur Qualität stellt und einen 
überaus wichtigen Faktor für sie bildet. Man 
wird aber dem chemisch reineren Produkte um 
so eher die größere qualitative W ertigkeit zu 
sprechen, wenn wir je tz t  schon berücksichtigen, 
daß Schwefel und Phosphor lähmend auf die 
thermische Behandlung wirken und sie sogar 
größtenteils illusorisch machen1).

In rein metallographischer Denkungsart be
stimmt die chemische Zusammensetzung das Zu
standsdiagramm, d. h. sie regelt die Beziehungen 
zwischen Schmelz- und Kristallarten, und des
halb werden auch auf chemischer Grundlage die 
Gesetzmäßigkeiten abgeleitet, die maßgebend für 
Gießtemperatur und thermische Behandlung g e 
worden sind. W as aber nicht aus dem Zustands
diagramm herausgelesen werden kann, das sind 
die Beziehungen der Moleküle innerhalb einei 
Phase, die Bedeutung von Mangan, Silizium und 
Chrom auf Einformungsgeschwindigkeiten und 
Korngrößen usw. V on  ganz besonderer Bedeu
tung werden geringe Aenderungen im K ohlenstoff
gehalte innerhalb der Grenzen von  0 ,4 0  bis
0 ,5 0  %  C, wo dann einige H undertstel-Prozent 
genügen, um den Umschlag der Netzstruktur in die 
Kornstruktur und damit einschneidende Qualitäts
änderungen zu bewirken. H ier bleibt der M etallo
graphie noch ein weites Feld, um die kritischen 
Gehalte für die jew eiligen Stoffdicken in A b 
hängigkeit von  Gießtemperatur und thermischer 
Behandlung einzustellen.

II . E i  ns c h l  ü ss  e.
R o s e n l i a i n  wies auf dem V I. Internatio

nalen K ongreß in New Y ork  auf die Bedeutung 
dieser Studien hin, faßte die verschiedenen A n
sichten in kritischer Beleuchtung zusammen und 
stellte fest, daß trotz des angehäuften Materials 
ein befriedigender Zusammenhang noch nicht zu 
erkennen sei. G. M a r s 2) bringt eine übersicht
liche Darstellung der bisherigen L iteratur und 
behandelt einige Schlackenarten in den verschie
denen Phasen der Stahlherstellung. Bemerkens-

1) C a m p b e ll : Ueber das Glühen von Stählen mit 
mittlerom Kohlenstoffgehalte. Proceedings of the Ame
rican Society for Testing Materials. 1910, S. 193/200. — 
St. u. E. 1910, 19. Okt., S. 1807.

2) G. M ars: Die Bestimmung der Schlacken-
emsehlüese im Stahl. St. u. E. 1912, 19. Sept.,
S. 1557/63 (Met. Teil).

w ert sind weiter die Versuche von F. F i  s e h e  l 1) 
über die quantitative Bestimmung auf chemischem 
W ege. F. P a c h e r 2) behandelt das Aussehen 
schlackenhaltiger Stähle und stellt interessante 
Betrachtungen an über den Ursprung vonSchlacken- 
einschlüssen. G i o l i t t i  und Z u b l e n a 3) weisen 
nach, daß die Bildung von Ferrithöfen mit 
Oxydationsphasen zusammenhängt und daß die 
Schlackeneinhüllenden Ferrithöfe durch Gliihtempe- 
raturen von 1 1 4 0 °  zum Verschwinden gebracht, 
werden. W eiter bezweifeln die Verfasser auf 
Grund ihrer Versuche die Hypothese von Ziegler 
über die Löslichkeit der Schlacke. Ein befrie
digender Zusammenhang für D iagnose und W ir 
kung ist aber auch hier nicht zu erkennen. —  
Ueberall drängen die V erfasser darauf, daß die 
Schlußfolgerungen sich nur auf das Material des 
besprochenen Ursprungs beschränken. — Es fehlt 
eine Klassifikation, die eine Sichtung der zahl
reichen W echselbeziehungen erm öglicht und da
durch erst diskussionsfähige Unterlagen schafft.

Die Verw irrung auf diesem Gebiete ist wohl 
darauf zurückzuführen, daß man unterschiedslos 
untersuchte und dabei vorwiegend nur geschm ie
detes Material. Die Verschleierung durch mecha
nische Bearbeitung wurde ungenügend berück
sichtigt und auch die Tatsache, daß mit den 
möglichen Bearbeitungsgraden die Erscheinungen 
bis ins Unendliche wachsen mußten. —  W ir  w er
den gleich erkennen, daß im Stahlformguß alle 
Nebenerscheinungen ohne Verschleierung erhalten 
bleiben und daß gerade diese für Entstehungs
weise und Diagnose von Bedeutung sind. —  Auf 
den einmal aufgestellten klaren Unterlagen hätten 
die gesetzmäßigen Begleiterscheinungen der mecha
nischen Bearbeitung sich später leicht und ein
wandfrei behandeln lassen. So w ird die Ent
stehungsweise zweckm äßig nur als Grundlage 
einer Klassifikation in Vorschlag gebracht werden 
können, um so mehr, als diese sich chemisch und 
auch metallurgisch in feste Zusammenhänge bringen 
läßt. Dementsprechend unterscheiden wir zwei 
Klassen: „ S e g r e g a t i o n s - “ und „ S u s p e n 
s i o n s e i n s c h l ü s s e “ .

D ie „ S e g r e g a t i o n s e i n s c l i l ü s s e “ kom
men erst, während der Erstarrung zur Ausschei
dung. Sie entstehen dadurch, daß die im flüs
sigen Stahl aufgelösten Gase oder auch die End
produkte oxvdischer Lösungen sicli während der 
Erstarrung durch Löslichkeitsverm inderung aus- 
scheiden. Dadurch werden sie denn auch ge

’ ) F. F is o h e r : Die Bestimmung der Schlacken- 
einschlüsse im Stahl. St. u. E. 1912, 19. Sept.,
S. 1563/68 (Chem. Teil).

2) F. P a o h e r : Ueber verschiedene Arten von 
Sohlackeneinsohlüssen im Stahl, ihre nennenswerte Her
kunft und ihre Verminderung. St. u. E. 1912, 3. Okt.,
S. 1647/55.

3) G io l i t t i  u. Z u b le n a : Ueb.’ r das Verhalten der 
im sauren Stahl eingeschlossenen Schlacken. Ref. Fritz 
Schmitz. St. u. E. 1915, 16. Dez., S. 1279/84.
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kennzeichnet durch ihre regelmäßige Verteilung 
und ihre kleinen Abmessungen. In der fortge
schrittenen Erstarrungsphase konnten weitgehende 
Entmischungen und Ferritseigerungen nicht mehr 
einsetzen. • - Ihre Anwesenheit w ird durch 
Schmieden oft verschleiert.

Die „ S u s p e n s io n s e in s c h lü s s e “ entstehen 
durch den unvermeidlichen Uebergang der metal
lurgischen Reagenzien und des feuerfesten Ma
terials. Sie bestehen daher immer aus suspen
dierten, nicht stahlbildenden K örpern, die wäh
rend der E rzeugung aus dem flüssigen Metall ab
gestoßen werden sollen. Sie sind gekennzeichnet 
durch ihre unregelmäßige Verteilung, durch ihre 
vorwiegend aderförmige Form  und durch Ferrit
höfe, deren Dimensionen auch die Abkühlungs
geschwindigkeit kennzeichnen.

Chemisch und metallurgisch rechtfertigt sich 
die vorgeschlagene Einteilung, w eil die Mengen 
der Segregationsschlacken einen wichtigen Anhalts
punkt für den chemischen Verlauf der D esoxy
dation selbst geben. Sie bestehen denn auch vor
wiegend aus abgeschiedenen Gasen, dann aus Oxy
den und in seltenen Fällen aus Kieselsäureschleier 
(Abb. 1 auf Tafel 3).

I. Gaseinschlüsse (Segregat.) . . .  X 100.
II. Schlacken (SuspenB.) . . . , . X 60

III. Kieselsäure (Segregation) . . .  X 300.
VI. Oxyde (Segregation).......................X 50.
Die Mengen der Suspensionsschlacken hängen 

im Gegensatz zu den Segregationseinschlüssen 
mehr von  physikalischen Faktoren ab, von der 
Temperaturführung, der Abstehzeit, der Gießweise 
und dem Schmelzpunkt der Schlacken. Die B e
deutung des Schmelzpunktes für die Menge der 
Einschlüsse w ird durch das Gefügebild der Abb. 2 
belegt.
I. Kohlenstofffreies Eisen mit 2,4%Mn und 1 ,40%  S.

II. Kohlenstoff- und manganfreies Eisen mit 1,32 %  S.
In I  genügt das Mangan eben, um den Schwefel 

zu binden. Bei derselben Darstellungsweise und 
Temperaturführung wie II  fiel I  immer schwefel- 
frei aus —  es gelang nur durch Kunstgriffe, 
das Schwefelmangan im Eisen überhaupt festzu
halten. Bereits die außergewöhnlichen Schwierig
keiten, das Mangansulfid im flüssigen Bade zu 
behalten, dann aber besonders die Form der 
Einschlüsse bestätigen die Vermutungen von 
L e  C h a t e l i e r ,  der das verschiedene V er
halten beider Sulfide durch die verschiedenen 
Schmelzpunkte erklärte. W enn wir annehmen, daß 
nach B o  m e  m a n n 1) das Eisensulfid bei 1 1 9 4 ° 
schmilzt, Mangansulfid aber bei etwa 1 3 5 0 02), 
so erkennen w ir die Bedeutung der im höheren 
Schmelzgebiete vorgreifenden Kohäsionskräfte auf

')  K . F r ie d r ic h :  Beiträge zur Kenntnis der
Schwefelmetalle Pb S, Cu2 S, Ag„ S und Fe S. Metallurgie 
1908, 8. Jan., S. 23 /7 ; 22. Jan., S. 50/8.

2) R o s e n h a in : Schlackeneinschlüsse im Stahl.
Mitt. d. Int. Verb. für die Materialprüfungen der Technik. 
New Yorker Kongreß 1912. I IS, S. 1/23.

die Menge der Einschlüsse. - In diesem Zu
sammenhänge gestattet auch die äußere Form  der 
Einschlüsse wertvolle Rückschlüsse, die besonders 
bei bekannten Arbeitsbedingungen w ertvolle metal
lurgische Ausnutzung finden können.

Die Suspensionseinschlüsse leiten außer den 
direkten Nachteilen auch eine Entmischung des 
Stahles ein, indem sie sich mit weitschichtigen 
Ferrithöfen umgeben. D er W erdegang dieser 
Entmischung ist noch nicht einwandfrei erkannt. 
Z i e g l e r 1) sieht in ihnen Kristallisationskeime, 
an denen sich das et-Eisen vorzeitig  ansetzt. 
G i o l i t t i  und Z u b le n a  erkennen hier v or 
wiegend Desoxydationswirkungen der Silikate. 
Dieser Hypothese aber kann man entgegenhalten, 
daß  d ie  S u lf id e  s ic h  b e k a n n t l ic h  a u ch  m it  
F e r r i t h ö f e n  u m g e b e n . H ie r  k o m m t m an 
m it  e in e r  e in s e i t ig e n  E r k lä r u n g  n ic h t  
aus. J e d e r  E in s c h lu ß  b i ld e t  v ie lm e h r  e in  
S y s t e m  fü r  s ic h  m it  m i t t e lb a r e r  L ö s l i c h 
k e it  und m i t t e lb a r e n  X e b e n r e a k t io n e n ,  
d ie  b e r e i t s  im  - f -G e b ie t  d e r  G le ic h m ä ß ig 
k e i t  d e r  E i s e n - K o h le n s t o f f - L ö s u n g  e n t 
g e g e n w ir k e n .

Die weitere Bedeutung der Einschlüsse für 
die Erstarrun'gsvorgänge und ihre Beziehungen 
zur thermischen Behandlung und zu den Qualitäts
werten werden in den betreffenden Kapiteln ab
gehandelt werden.

III . E r s t a r r u n g s v o r g ä n g e  u n d  G i e ß 
t e c h n i k .

Die theoretische Deutung der Erstarrung 
müßte als verfrüht gelten, da die inneren Mo
lekularzustände der Schmelze, die Lösungswärm e 
usw. noch vollkommen unklar sind. —  W ir  
werden daher unser ausschließliches Interesse 
den Ergebnissen der Praxis zuwenden.

Als gießtechnische K ontrolle der Erstarrungs
vorgänge kommt heute allgemein das optische P y ro 
meter in Frage. Dasselbe gibt w ohl relative 
Vergleichswerte, welche vom Gießtechniker aber 
nur im Hinblick auf das Vollaufen der Formen 
und auf eine annähernde Regelung der Lunker- 
ersclieinungen verw ertet werden. Eine Fein
regulierung der günstigsten Gießbedingungen 
kann eigentlich nur auf metallographischem W ege 
erreicht werden. Das Mikroskop muß zum 
Pyrom eter werden. Nur dann können alle W echsel- 
bezieliungeii von Gießtemperatur, Gießgeschwin
digkeit, Materialhäufung und thermischer Behand
lung berücksichtigt werden, und nur dieser W eg  
wird zur höchsten Qualitätssteigerung führen. — 
Ein Gußstück mit verschiedenen Abmessungen 
hat natürlich verschiedene Abkühlungsgeschwin
digkeiten und eben soviele Gußstrukturen, deren 
Verschiedenheit durch keine thermische Behand
lung vollständig aus der W elt geschafft werden

') Z ie g le r :  Sur la cristallisation du fer alpha. 
Revue de Métallurgie 1911, Sept., S. 655/72.
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kann. Ein Abstand bleibt immer bestehen, es 
kann sich nur darum handeln, den Abstand mög
lichst klein zu gestalten. —  Hier ist denn auch 
der richtige Gradmesser für die Spannungen 
anzulegen, um so mehr als ein kleiner Schliff sich 
an jed er  wichtigen Uebergangsstelle eines Guß
stückes entnehmen läßt.

D er Gefügeaufbau selbst w ird bedingt durch 
die Kernbildung und die Kristallisationsgeschwin
digkeit. Es ist ohne weiteres k la r , daß diese 
beiden Faktoren in erster Linie von der A b- 
kiihlungsgcsehwindigkeit abhiingen. —  Die Dauer 
und auch die Höhe des nachherigen Ausgliihens 
kann aus der Kornfeinheit und aus der Lagerung 
des Perlits herausgelesen werden.

Die erste Aufgabe der inetallographischen 
Forschung wird also sein, aus bekannten Verhält
nissen Erstarrungstypen aufzustellen und ihre 
Beziehungen zur thermischen Behandlung zu be
stimmen. Im wesentlichen handelt es sich also 
darum, aus den Gefügeübergängen Arten aufzu- 
stellen, deren leichte und logische Kennzeichnung 
eine spätere Verwendung bei den kommenden 
metallographischen Methoden ermöglicht. Die 
Terminologie muß erweitert werden. W ir  geben 
beispielsweise die Typen eines Stahles von
0,35 %  C, der bei derselben Temperatur in ver
schieden dicken Abmessungen gegossen wurde. 
Es drängen sich zwei Hauptgefügearten auf: Ferro- 
perlit (Abb. 3), der Typus der geringen W and
stärken und der schnelleren Abkühlung, und die 
bekannten W idmannstättensche Struktur, der 
Typus der langsamen Abkühlung, der eigenen, 
durchgreifenden Kristallorientierung (Abb. 4, IV ).

Bei der vorliegenden Konzentration unter
scheiden w ir beim Ferroperlit vier Abarten wie fo lg t:

A . F e r r o p e r l i t .
a) F erroperlit I . (Abb. 3.) Eutektoide Bildung 

mit einer derart raschen Abkühlung, daß der 
F errit in seiner Verteilung in den Perlitkörnern 
zurückgehalten wird. Sie kennzeichnet totge
laufenes Gefüge bei dünnen Abmessungen.

b) Ferroperlit II. (Abb. 3.) Netzstruktur. Die 
Zellwände bestehen aus Ferrit-Segregat. Andere 
Ferritspaltlinien kommen bei der Vergrößerung 
X 50 noch nicht zur Geltung.

c) Ferroperlit III. (Abb. 3.) Parallele Spalt
linien stoßen von den gewachsenen Zellwänden 
in das Innere des Kornes.

d) Ferroperlit IV . (Abb. 3.) Das Zellinnere 
ist teilweise aufgeteilt und steht im Vorstadium 
der W idmannstättenschen Struktur.

Für die weitere D iagnose wird man berück
sichtigen, daß die G röße der Zellen mit der Aus
bildung der -(--Kristalle vor der Abkühlung ober
halb A j Zusammenhänge

B. W i d m a n n s t ä t t e n s c h e  S t r u k t u r  
(Abb. 4, IV ).

Das Innere der y -  Kristalle ist von regel
mäßigen Segregatsystem en durchzogen. Diese

Gefügeart kommt bei weitem am häufigsten vor 
und die jeweiligen Abmessungen der Perlitfelder 
bieten die beste Grundlage für die Beobachtungen.

In enger Beziehung mit der Struktur des 
Perlits stehen die mechanisch - technologischen 
Eigenschaften. In dem oben erwähnten Schul
beispiel finden w ir folgende W erte :

D ruckfestigkeit
Ferroperlit I .............................60 kg/qmm

I I .............................59
„  III . . . . .  . 58

I V .............................58
Widmannstättensche Struktur 53 „

Der schroffe Festigkeitsabfall von F erro- 
perlit IV  zur Widmannstättenschen Struktur 
weist bereits auf die Bedeutung dieses gefähr
lichen Gefügeüberganges hin.

Bei ferritreiclien Stählen folgen dieselben 
Uebergänge in rascherem Verlauf. D er kristallo- 
graphische Eigenwille der a -S egregate  äußert 
sich durch direktere Bildung selbständiger Massen. 
Bei einem Stahl von 0,21 %  C wird man zweck
mäßig nur Ferroperlit II, IV  und Widmannstätten
sche Struktur unterscheiden (Abb. 4).

Die Ferrithofbildung der Suspensionseinschlüsse 
wirkt der regelmäßigen Durchbildung der F errit
spaltlinien entgegen. Es bilden sich Zonen von 
blätterförmigem Perlit, der in ers 'er  Linie durch 
ein träges Einlormungsvermögen gekennzeichnet 
ist. Diese Verzögerung finden wir bei der ther
mischen Behandlung wieder, wo w ir dann auch 
den maßgebenden Einfluß der Oxyde nachweisen 
werden. Die Tatsache bestätigt auch die A n
nahme, daß die Einschlüsse Gleichgewichtssysteme 
für sich bilden, wo teilweise Löslichkeit und 
Desox3Tdation bereits im y -G eb iet in W echsel
wirkung stehen. Die gelösten Verunreinigungen 
bilden nach dieser Auffassung "die Ursache der 
B l a t t p e r l i t b i l d u n g ,  die bei niedriger Gieß
temperatur immer in der nächsten Nähe der 
Einschlüsse beobachtet werden. Die Abb. 5 
belegt diese Annahme. Die Gefügearten eines 
und desselben Stahles mit 0 ,32  %  C sind bei 
der Gießtemperatur von 1 5 4 0 °  erhalten worden, 
und zw ar Abart I in einem Block von 80 cm [J] 
bei langsamer Abkühlung, II  und III  in einem 
solchen von 40 cm ttl bei schneller Abkühlung.
II  und III  entstammen demselben Probestab. Bei 
der größeren Massenhäufung und der langsameren 
Abkühlung hätte der B lock I  unbedingt eine 
freiere Ausbildung der Widmannstättenschen 
Struktur aufweisen müssen als die schneller 
erkalteten kleineren, aber weniger geseigerten 
Proben II und III.

IV . T h e r m i s c h e  B e h a n d l u n g  u n d  
V e r w e n d u n g s z w e c k .

A uf der klaren Erkenntnis des Zustands
diagramms baut sich die thermische Behandlung 
scharf auf. Die w i d e r s p r e c h e n d e n  V o r 
s c h r i f t e n  d e r  P r a x i s  finden ihre Erklärung 
in den Wechselbeziehungen, welche die Gefüge
veränderungen in ihrer Gesamtheit regeln. Zweck
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mäßig werden die betreffenden Faktoren in nach
stehendem Zusammenhang berücksichtigt.

Chemische Zusammensetzung und Gliihteinpe- 
ratur, Gußgefüge und Einformungsgeschwindig- 
keit, Abkühlimgsgeschwindigkeit und Stückform.

Chemische Zusammensetzung und Glühtemperatur.
Die Bedeutung der Glühtemperatur ist u. a. 

in den systematischen Arbeiten von O b e r 
h o f f  e r 1) nachgewiesen worden. Sie fällt zu
sammen mit A c3, dem Beginn der Ferritabschei- 
dung der festen Lösung. Diese muß aber unter 
allen Umständen herbeigeführt werden. In grund
legender W eise wird die Umwandlungstemperatur 
durch den K ohlenstoff festgelegt, sie erfährt aber 
eine Erniedrigung durch Mangan, die in der Praxis 
berücksichtigt werden muß.

Nach den Versuchen von O s m o i id  und 
G u i l l e t  wird der Haltepunkt durch ein Prozent 
Mangan u i n ~ 7 0 °  erniedrigt. —  Aus manchcn 
Gründen ist es angezeigt, daß diese Temperatur 
eher etw'as über- als unterschritten wird. Im 
übrigen behandeln die erwähnten Arbeiten von 
Oberhoffer die Beziehungen von chemischer Zu
sammensetzung und Glühtemperatur derart, daß 
sich ein weiteres Eingehen erübrigt.

Gußgefüge, Einformungs- und Abkühlungs- 
geschwindigkeit.

Die verschiedenen Erstarrungsgescliwindig- 
keiten erzeugen verschiedene Gußgefiige, deren 
Festigkeitsw erte bei einem Kohlenstoffgehalt 
von 0 ,35  %  C von 58 bis 50 kg/qmm schwanken 
(s. Gußgefüge). Können diese Schwankungen, die 
sich ja  maximal in einem sehr ungleichmäßigen 
Gußstück vorfinden können, durch die thermische 
Behandlung beseitigt werden?

D er Festigkeitsverlauf des Schaubildes 1 kenn
zeichnet die V orgän ge:

u — ungeglüht, bei 1536° in Sandformen gegossen.
g =  Glühtemperatur 860 6 st, Abkühlung 150°

je st.
L =  Glühtemperatur 860 6 st, Abkühlung Luft.

Aus diesen rein praktischen Ergebnissen er
kennen w ir zuerst, d a ß  e in e m  F e r r o p e r l i t  im  
g e g o s s e n e n  Z u s t a n d e  d ie  h ö c h s t e  und im 
g e g lü h t e n  Z u s t a n d e  d ie  n ie d r ig s t e  F e s t i g 
k e it  z u k o m m t ; daß aber im Gegensatz das 
W idmannstättensche Gefüge eine erhebliche Stei
gerung durch dieselbe thermische Behandlung er
fährt. Der Uebergangspunkt hängt in den meisten 
Fällen auch mit dem Gefügeübergang zusammen, 
wo bei niedriger Festigkeit der Perlit die Zellen, 
bei steigender Festigkeit aber die Maschen bildet.

Das Gefügebild (Abb. G) zeigt die W irkung 
der thermischen Behandlung bei einem Stahl, der 
in verschiedenen Abmessungen erstarrt ist:

*) O b e r h o f fe r : Die Bedeutung des Glühens für 
StahlformguQ. St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 889/93;
1913, 29. Mai, S. 891/6 ; 1915, 28. Jan., S. 93/102;
25. Febr.,S. 212/16.

D ruckfestigkeit

gegossen geglüht
I Ferroperlit I  58,5 kg/qmm 45 kg'qmm

II Ferroperlit IV  57 „  48 „
III Widmannstätten 50,4 „  55 „

W eiter erkennen wir in Abb. 7 die Bedeu
tung der Luftkühlung in der Erzeugung gleich
mäßigerer Festigkeitsbereiche.

Abb. 8 stellt dieselben Beziehungen dar bei 
einem weicheren Stahl mit 0 ,22  %  C. Der 
vergleichende Linienverlauf zeigt bereits an, daß 
nach dieser Methode die Spannungen sow-ohl T,ie 
die zahlreichen, 'a b er  genau definierten W echsel
beziehungen einwandfreier gedeutet werden kön
nen. Hier wird die Geschwindigkeit, mit der die 
verschiedenen Umlagerungen verlaufen, von m aß
gebender Bedeutung. G ü r t le r 1) bezeichnet dieses 
Einformen mit Recht als das Anstreben des nie 
ganz erreichbaren, struktuellen Gleichgewichts, 
das in jedem beliebigen Kristallgefüge sich um so

Abbildung 7 und 8. Abhängigkeit der Druck
festigkeit von den Abmessungen des Probestabes.

energischer bemerkbar macht, je  höher die Tem 
peratur ist. Immer aber wird die Einformungs- 

• geschwindigkeit abhängen von der G röße der 
verschiedenartigen Flächen und dem inneren 
Reibungswiderstand. Der eine Faktor hängt* von 
dem struktuellen Gleichgewicht, also mehr vom phy
sikalischen Zustand ab, während der andere durch 
die chemische Zusammensetzung gegeben wird. Die 
durch die Zusammensetzung bedingte Glühtempe
ratur bestimmt aber mehr den qualitativen W ert, 
während das Gußgefüge selbst orientierend wird 
für den quantitativen Verlauf der Behandlung. 
Besonders verzögernd wirken nach dem nach
stehenden Versuch Beimengungen von O xyden: 
Abb. 9. I Gußgefüge 0,36 %  C, 0,6 %  Cr mit zahl

reichen Segregationseinschlüssen.
II Geglüht bei 900° 6 st, abgekühlt mit 50° je  st.

III Geglüht bei 700° in Luft 2 st, dann bei 
900° 6 st.

IV Geglüht bei 700 0 in Wasserstoff 2 st, dann 
bei 9 0 0 0 6 st.

<) G ü r t le r : Metallographie. Bd. 1: Die K on
stitution. Berlin 1912.
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Die Proben I I I  und IV  sind also thermisch 
genau parallel behandelt worden. W ährend das 
Gefüge I I I  in feiner Verteilung geblieben ist, hat 
sich der Perlit im reduzierten Stahl zu Flachen 
gelagert.

D ieser Versuch zeigt unter anderm auch, in 
welchem Maße sekundäre Erscheinungen wertvolle 
Fingerzeige geben können für die sogenannten 
Imponderabilien der Stahlsorten. Auch finden 
manche widerspruchsvolle Vorschriften eben durch 
die wechselndenEinformungsgesehwmdigkeiten eine 
einwandfreie Erklärung.

Einer geringen Einformungsgeschwindigkeit 
kann durch höhere Glühtemperatur entgegen
gewirkt werden. Die dabei auftretenden Ueber- 
liitzungserscheinungen können anderseits durch die 
beschleunigte Abkühlung bekämpft werden. Die 
Verfeinerung des Perlitkornes durch Luftabküh- 
lung ist jedoch  wegen auftretender Spannung 
nicht immer statthaft, und so wird die Abküh- 
lungsgesehwindigkeit eine Funktion von Quer
schnittsveränderungen und Stückgrößen.

Die Veränderung des Gefüges durch L uft- 
abkiihlung geht aus dem Vergleichsgefüge ITT 
und IV  der Abb. 6 h ervor:

III Geglüht bei 860° 6 st, Abkühlung 150“ je st.
IV „  „  910° 6 „  „  Luft

Einfluß auf die Qualitätswerte:
I I I  I V

Elastizitätsgrenze . 27,9 kg/qmm 33,7 kg qmm
Festigkeit . . . .  55,3 „  60,4 „
Dehnung . . . .  17,2 %  15,1 %
Kontraktion . . 31,4 %  22,1 %
Spez. Schlagarbeit 3,8 mkg/qem 5,1 mkg/qcm

Abb. 10. Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeiten auf 
die Kernbildung nach Erstarrung und Glühung.

0 Mn Si S P
% % % % %

0,06 0,34 0,59 0,024 0,024
I Gegossen bei 1530°, in Proben von 80 mm [j] 

langsam erkaltet,
II Gegossen bei 1530°, in Proben von 40 mm [J],

III Geglüht bei 970°, 6 st, abgekühlt mit 150° je st.
I  I I  I I I

Elastizitätsgrenze . . kg/qmm 18,6 18,3 29,3
F estigkeit......................................................   38,3 37,8 41,7
D e h n u n g .......................................%  27,9 31,5 26,9
K o n t r a k t io n .............................. %  34,4 60,9 49,8
Spez. Schlagarbeit , mkg/qcm 1,9 3,1 18,9

Schnelleres Erstarren nach dem Gießen festigt 
das Gußgefüge und erhöht die Dehnung und die 
Schlagarbeit. Schnellere Abkühlung nach dem 
Glühen schafft eine größere Anzahl von -¡'-Kernen 
mit eigener Kristallisation Kernbildung, und so 
gibt besonders bei weichen Stählen die Aufteilung 
der großen Ferritkristalle die besten mikrograplii- 
schen Unterlagen für die Bestimmung der A b
kühlungsgeschwindigkeit.

Abb. 11. Gußgefüge und thermische Behandlung.
0 Si Mn s P

0,22 0°47 0,47 0 ,1s 0.033J

I Ferroperlitische Uobergäcgo, gegossen bei 1496° 
in Proben von 40 qmm (Jl,

11 Widmannstätten Uebergcnge, gegossen bei 1496" 
in Probon von 80 mm [¡],

Ia  Geglüht bei 892°, 6 st, abgekühlt mit 150° je st, 
H a  Wie Ia .

I  I I  I a  I I  a  

Elastizitätsgrenze . . kg/qmm 25,5 22,8 27,6 27,8
F estigk eit..................  „  46,5 44,5 49,5 48,1
D e h n u n g ..................................%  12,7 20,4 20,6 22,2
K ontraktion .............................%  19,7 20,7 36,4 37,5
Spez. Schlagarbeit. .m kg/qcm  4,1 2,8 8,8 6,8

Die Ferritaufteilung wird durch das Primär
gefüge beeinflußt. Ferroperlite geben maximale 
Zähigkeit, während maximale Dehnung nur mit 
größeren Zellengrößen erreicht wird.

Abb. 12. Hohe Glühtemperatur und beschleu
nigte Abkühlung.

Gießtemperatur 1530°.
O SI Mn S  p

%  S% %  %
0,26 0,47 0,49 0,026 0,027

I Gußgefüge Widmannstätten,
II Geglüht bei 890°, 6 Bt, Abkühlung 150° je st,

III „  „  940», „  „  Luft.
I  I I  I I I

Elastizitätsgrenze . , kg/qmm 22,3 26,5 28,2
Festigkeit...............................  „  45,0 48,0 49,3
D e h n u n g ................................%  19,0 18,4 18,0

li Kontraktion.......................... %  26,0 28,7 21,6
Spez. Schlagarbeit . mkg/qcm 2,5 7,6 15,8

Die Kornfeinheit der Eutektika hängt in erster 
Linie von der AbMihlungsgeschwindigkeit ab und 
bietet auch in vielen Fällen eine Handhabe zur 
vollständigen Homogenisierung.

Abb. 13. Einschlüsse und Homogenisierung.
C  Si Mn S  P
%  °L %  %  °L

0,32 0,52 0,56 0,045 0,032

I Stark schlackenhaltiger Stahl, gegossen bei 1540",
*11 Derselbe Stahl, geglüht bei 875°, 6 st, abgekühlt 

mit 150° je  st.
N orm ale 

G egenw erte
1 von reinem"

Stahlguß
Elastizitätsgrenze . kg/qmm 26,1 28,9 28,5
Festigkeit...........................  „  51,0 56,6 56,1
Dehnung ....................... %  9,4 12,6 22,5
K ontraktion .......................%  8,8 9,8 38,7
Spez. Schlagarbeit mkg/qcm 1,3 2,8 8,2

Die allgemein angenommenen W irkungen der 
Einschlüsse, Verringerung der Querschnitte und 
Kerbwirkung, dürften w eniger schädlich sein als 
die gespannten Zonen, die durch die geringere 
Einformungsgeschwindigkeit der Perlitanhäufun- 
gen entstehen müssen.
ir Abb. 14 stellt die W erte  von reinem, ge
glühtem Elektrostahlformguß in Abhängigkeit von 
der Festigkeit dar. B ei geeigneter Behandlung 
schaffen hohe Elastizitätsgrenze und große Zähig
keit einen Grad von Betriebssicherheit, wie er 
>■ om Stahlguß nicht genügend vorausgesetzt wird.

Die Bedeutung der thermischen Behandlung 
erkennen wir aus der Tatsache, daß bei gleich
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zeitiger Steigerung der Elastizitätsgrenze die 
Zähigkeit beispielsweise verzehnfacht werden 
kann. So wird die F rage, in welchem Grade 
diese Verbesserung von Fall zu Fall möglich ist, 
zu einer wichtigen Tagesförderung, mit welcher 
die Entwicklung der Stahlgießereien aufs engste 
verknüpft bleiben wird. —  Schwefel und Phos
phor beeinflussen die Verbesserung, und die vor
liegende A rbeit weist nach, daß die Oxyde und 
überhaupt die mittelbaren F olgen  sämtlicher Ein
flüsse lahmend wirken.
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Qualitätswerte:
Elastizitätsgrenze . . 30,9 kg/qmm
F e s t ig k e it ..............50,6 „
D ehnung.............22,0 %
Kontraktion . . . .  20,8 %
Spez. Schlagarbeit . . 10,7 mkg/qcm

Diese Tatsachen, die sich auch an anderer 
Stelle wiederholen, zeigen die Bedeutung der Ein
schlüsse und der chemischen Reinheit für die ther
mische Behandlung. Sie beweisen aber auch die 
Notwendigkeit weitgehenderer Material Vorschrif

ten. Es dürfte z. B . nicht mehr möglich sein, daß 
der Lieferant des Stahles (vgl. Abb. 18 
und 19) die gute Qualität seines E r
zeugnisses noch verteidigen könnte.

Kontrolle und Erkenntnis eines 
wirklich verbesserungsfähigen Stahl
formgusses werden besonders in dem 
Gebiete des Stalilgwsses Preis und 
Verwendungszweck in ein richtiges 
Verhältnis bringen und damit das 
Verwendungsgebiet dieses wichtigen 
Erzeugnisses wesentlich erweitern.

ss

Abbildung 14. Werte von reinem, geglühtem Elektrostahlformguß 
in Abhängigkeit von der Festigkeit.

Ergänzungshalber möge die W irkung v o^ E in 
schlüssen und Gefüge auf vorzeitige Zahnrad- 
bräche Erwähnung finden. Das M aterial selbst 
wurde in verschiedenen Gießereien hergestellt.
Abb. 15 und 10. Material wenige Wochen im Betriebe.

C Si Mn S
% % % %

0,37 0,29 0,39 0,029
Qualitätsworte:

p NI
% %

0,019 2,47

A b b . 1 2 A b b . 13
36,2 30,3
52,2 50,5

8,0 6,3
21,0 4,0

2,2 3,2

Elastizitätsgrenze . kg /qmm 
Festigkeit . . . .  „
Dehnung ...........................  %
K o n tr a k t io n .................. %
Spez. Schlagarbeit mkg/qcm 
Abb. 17. Ein zu demselben Zwecke dienendes 

Rad aus 5 % igem  Niokelstahl ging in wenigen Tagen 
zu Bruch.

0 Si Mn S P Xi
% % % % % %

0,34 0,22 1,05 0,03 0,017 5,06
Qualitätswerte:

F e s t ig k e it .................. 74,6 kg/qmm
Spez. Sohlagarbeit. . 1,6 mkg/qcm

Abb. 18 und 19. Das Rad brach nach 14 Tagen.
0 Si Mn s r

0,38 0,39 0,65 0,036 0,032
Abb. 18. Schnelle Erstarrung am Außenrand. 

Abb. 19. Aufteilung der Perlitfelder unter 
dem Einfluß der Abhitze.

Abb, 20. Rad aus unlegiertem, aber behandeltem 
schwefel- und phosphorfreiem ElektroguB, welches 

auch nach 14 Monaten weiter arbeitet.

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

1. Die W echselbeziehungen von 
Erstarrungsgefüge und thermischer 
Behandlung sind zusammenfassend ab
gehandelt und dargestellt worden.
Die Ausführungen legen die Unter
scheidungsmöglichkeiten zwischen 

verbesserungsfähigem und thermisch trägem 
Stahlguß dar.

2. Die Einschlüsse werden in zwei Klassen ein
geteilt und als Segregations- und Suspensions
einschlüsse gekennzeichnet unter besonderer Be
wertung der Nebenerscheinungen im gegossenen 
Zustande.

3. Die eutektoiden Ferroperlite zeigen im g e 
gossenen Zustande die höchste, im geglühten 
aber die niedrigste Festigkeit im Gegensatz zum 
Widmannstättenschen Gefüge, dessen Festigkeit 
im m e r  durch Glühen gesteigert wird. —  Ferro- 
perlit gibt vorwiegend maximale Zähigkeit, wäh
rend maximale Dehnung nur mit größeren Zellen
großen erhalteu wird.

4. Im Zusammenhang von Glühdauer und Ein
formung wird der verzögernde Einfluß der ox y - 
dischen Verunreinigungen dargelegt. —  Die Glüh
dauer kann nur durch die Einformungsgeschwin
digkeit bestimmt werden.

5. Bei grobem G ußgefüge w ird die völlige 
Homogenisierung nur durch höhere Glühteinpe- 
ratur und beschleunigte Abkühlung erreicht.

6. Systematische Untersuchungen von Zahn
radbrüchen beweisen, daß ein thermisch verbesse
rungsfähiger Stahlformguß bedeutend betriebs- 
sichsrer ist als unbehandelter, hochlegierter 
Nickelstahlguß.
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Lose Blätter aus der Geschichte des Eisens.

Von O tto  V o g e l in Düsseldorf.

Obwohl wir „Barbaren“  in Dr. L. B e ck s  fiinf- 
bändiger „Geschichte des Eisens“  ein Werk be

sitzen, um das uns die Fachgenossen aller „K ultur
länder“  stets beneidet haben und noch lange be
neiden werden, so findet der Geschichtsfreund, der 
den weiten deutschen Blätterwald forschend (lurch
wandelt, abseits der ausgetretenen Pfade doch hie 
und da noch manches verborgene Blümlrin, das ihm 
des Sammelns und Autbewahrens wohl wert erscheint. 
Solches Einsammeln ist ebenso reizvoll wie mühsam; 
ihm folgt aber erst die Hauptarbeit: das Ordnen und 
Binden des so zusanunengetragenen Blütenstraußes.

In mehr als 25j;thriger stiller Sammlertätigkeit 
habe auch ich manch buntes Blatt gepflückt, manch 
seltene Blume verwahrt, wahllos und zahllos, just 
wie ich alles fand. Manch freie Stunde habe ich so

„ D a s  B ed ü rfn is  nach r ü c k s c h a u e n d e n  
B e t r a c h t u n g e n  is t  heute ein Beruh igun gs
m itte ! gegenüber den au f die ge istige  Allgem ein
h eit elnstrüm enden GegenwartsnnsprUchen und 
Zukunftssorgen“ . (Ju liu s  T afe l.)

suchend und sammelnd zugebracht: im Sommer 
meist schon einige Stunden vor Beginn der Schicht, 
im W inter oft bis weit über die Geisterstunde hin
aus. Auf diese Weise haben sich ganz allmählich 
viele Mappen, ja  ganze Kasten gefüllt; zur plan
mäßigen Verarbeitung dieses umfangreichen Stoffes 
aber hat mir leider bisher die Zeit gefehlt, und sie 
wird mir bei der Lage der Dinge wohl auch fehlen 
immerdar. Um das Erträgnis meiner Sammel
tätigkeit indessen nicht ganz ungenützt zu lassen, 
will ich es nunmehr, einer freundlichen An
regung des Schriftleiters unserer Zeitschrift gern 
nachkommend, hier als „lose Blätter“  in  v ö l l ig  
zw a n g lo se r  F o lg e  erscheinen lassen zu Nutz und 
Frommen der alten und neuen Freunde von „Stahl 
und Eisen“ .

I. Zur Geschichte des Gießereiwesens.

D r. O tto  Joh a n n sen  in Brebach, dem wir be
reits eine ganze Reihe äußerst wertvoller Beiträge 
zur Geschichte der älteren Gießereitechnik ver
danken, wirft in seiner jüngsten einschlägigen A b
handlung1), bei der er einleitend der Werke der 
Italiener L e o n a r d o  da V in c i ,  B ir in g u c c io  und 
B e n v e n u to  C e llin i gedachte, die sehr berech
tigte Frage auf: „o b  nicht auch in Deutschland 
Beschreibungen des Metallgusses im 16. Jahrhundert 
vorhanden sind“ . Und in der Tat finden wir nach 
seinen Darlegungen in K a s p a r  B ru n n e rs  „gründ
lichem Bericht des Büchsengießens“  vom Jahre 1547 
eine Arbeit, die sich den Werken der obengenannten 
fremden Künstler würdig an die Seite stellen kann. 
Zur gleichen Zeit ist aber noch eine andere Schrift 
in Deutschland erschienen, die sich ebenfalls mit dem 

Mctallguß
beschäftigt. Sic stammt von G u a lth e r iu s  IL 
R iv iu s  und ist betitelt: „D er furnembsten /  not
wendigsten /  der gantzen Architectur angchörigen 
Mathematischen und Mechanischen kirnst cygent- 
licher bericht . . . . “  Nürnberg 1647. In einer Unter
abteilung dieses Werkes: „der neuen Perspectiva“ , 
und zwar im dritteu Buch, S. 41 u. ff., gibt der ge
leinte Verfasser2) dem angehenden Gießer einige

*) O tto  J o h a n n se n : Kaspar Brunners gründlicher 
Bericht des Büchsengießeus vom Jahre 1547. Archiv für 
die Geschichte der Naturwissenschaften und der Technik. 
191G. Heft 3, S. 165 u. ff. (Vgl. auch den Auszug daraus 
in St. u. E. 1917, 22. Febr., S. 1S4/6.)

*) Der Straßburger Arzt und Mathematiker W alter 
R y f f  ließ unter seinem lateinischen Namen D. G u a l
th er iu s  R iv iu s  1547 das oben erwähnte umfangreiche 
Werk, das er „in  müßigen Zeiten zu sonderlicher Er-

schätzenswerte Winke, die wir hier ihrem W ort
laut nach folgen lassen.

„D en zerlassenen Zeug so du giessen wilt, magstu 
r e y n ig e n  m it Saltz vnd Weinstein /  oder so du 
Hadren oder Lümplin von gewixtem oder ölgetrenckt 
tüchjin /  hinein würffest /  reinigt cs sich im guß. 
W o du aber erkennen wilt /  ob solchs Metal yetzundt 
zum gießeu /  heiß gnug sey /  so wirft Kleyen /  oder 
grust hinein /  dann wa solchs verbrennet /  vnd 
kein rauch gibt /  ist das Metal hitzig gnug /  etliche 
harren biss das Metal blumen oder schlaken auff- 
wirß'et.“

„W eiter soltu wissen des G ie ß sa n d e s  halber /  
darüber sich bißlier vil trefflicher Künstner hoch 
bemühet haben /  das man zweyerley Gießsandt 
haben mag /  als ein natürlichen /  der jm  erdrich 
von der natur also erschaffen /  vnd der von künst
lichen Giessern /  mancherley gestalt darzu bereidt 
vnd verordnet wirdt.“

„D er n a tü r lic h  G ie ß sa n d t  wirdt diser Zeit 
gefunden in der gegnet vm b Cremona herumb in 
Wclschlanden /  Aber der künstlich hiezu bereit 
wirt /  muß von solchen stucken gemacht werden /  
vnnd solcher materi /  die das fewr wol vnnd on allen 
schaden bestendtliclien leiden mag /  Darumb wie
getzung und Recreation“  verfaßt hatte, in Nürnberg er
scheinen ; im folgenden Jahre gab er eine deutsche Ueber- 

_ Setzung des Vitruvius heraus, die 1575 und 1614 in Basel 
von neuem gedruckt wurde. Zu beiden Werken hat der 
Nürnberger Künstler P e ter  F le t tn e r  die schönen Bilder 
gezeichnet. Näheres über B iv iu s  und seino Werke findet 
man in der „Geschichte der Renaissance in Deutschland“  
von W ih e lm  L ü bk e. I. Bd., 3. Aufl. Eßlingen 1914, 
S. 122/9.
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gesagt /  gar mancherley Gießsandt von tilg zu tag /  
von mancherley Künstleren e rd a ch t w erd en  /  
dann etliche brauchen dar zu Piinsem stein /  ander 
gebraut Bein /  ander Hammcrschlag /  vn Eysen 
feyhelet. /  etliche hart gebraut Ziegelstein /  auch 
ander Schmergel vnnd vil dergleichen stuck vnd 
inaterialia /  aber vnter solchen Giessamlcn allen /  
so mir noch zu komen /  vbertreffen die beiden /  der 
ein von Eysen rost /  der ander von gebrantem Ziegel 
stein mell bereidt /  die ändern alle samen. Wie aber 
solche beide zubereiten /  anzufüchten /  in die Gieß- 
fleschen zu bringen /  abzutrucknen vnd abformen /  
was man giessen wil /  die form schliessen /  abtrucknen 
/  ausglüen /  flemmen /  m it lufft vnd gußlücheren 
versehen /  wol verstreichen vn des Metal heiß gnug 
hinein zugiessen /  erfordert alles gegenwertigen be
richt /  vnnd augenscheinliche anzeigung /  Doch 
merck zu einem sonderlichen heimlichen stuck /  wa 
solcher sande mit eins Jungen Kneblins harn an
gefeuchtet wirt /  mit welchem harn oder sonst mit 
Saltzwasser du auch das Ziegel mell oder den Eysen 
rost anfeuehten magst /  zun ofiteren mal /  so lang das 
solchs zum aller subtilesten puluer wirt /  das du 
zwischen den fingern fülen magst /  ye offter mal du 
auch solcher Sandt einen brauchest /  ye reiner vn 
besser er jmmer wirt /  das er kein hefftig ausglüen 
darff /  sonder so baldt er wol ertrucknet vnnd ein 
wenig ergiiiet /  mag man die form giessen. Solcher 
Sandt hat auch die art /  das das Metal vber die 
maß rein fallet /  vnd gar kein blüßlin gewinnet /  
doch thut es auch nit wenig zu der sach /  so man 
die form ee /  dann der guß beschicht /  m it einer 
brinnenden kertzen ein wenig flemmet /  solchs 
merck aber in Sonderheit /  wa du etwas giessen wilt 
/  das vast rein geschniten sey.“

„V on  diesen dingen wer noch vil weidtleuffiger 
zu schreiben /  so doch alles vil mehr die augen
scheinlich und gegenwertig vnterrichtung erfordert /  
doch zum beschlus /  sol ein solcher guß außgemachet 
werden /  also /  wa er nit rein gnug gefallen /  das 
man jn  vbersteche vnnd dan weiter außbercitte /  vnd 
auffs aller schönest butze /  Darumb beschawe erst- 
liche I  ob in solchem guß etwas zuuil gefallen sey /  
das magstu mit der feyhcl vnd grabstickel hinweg 
nemen /  So aber etwas mangels daran /  das mustu 
erstatten mit verfliessung /  oder mit zulötung /  auff 
dise weise /  wa der guß schadhaFft oder mangelhafft 
ist /  bore etliche löchlin /  mach m it leimen vnnd wax 
ein kestlin drutnb /  laß vol ertrucknen /  vnd das 
wax fliessen /  dan geuß desselbigen zeugs /  daruon 
der gantz guß beschehen ist in solche löchlin.“

„So du aber etwas hinein löten wollest /  so nim 
-Messing /  setz jhn in ein Schmeltzofen /  das er iliesse 
/  vnnd wirff in Tvgel /  ye auff j i i  ij lot Arsenici /  
dann zerstoß in einem gossen Mörser von zeug /  
dises pulver vermisch vnter Borras /  mach den guß 
heiß /  strew das pulver in die löehcr /  die du ver
löten wilt /  vnd laß verlliessen.“

„E s wirdt auch der Messing gemeinlichen mit Ziii 
verlötet /  darmit aber solchs wol verlliesse /  strew

X V II .3T

rein gepulvert Spiegel liartz daruff /  Résina genannt 
/  vnd verstreichs oder löte es mit einem lötkolben.“

„W ann nun also aller mangel erstattet vnd ver
bessert ist /  vnd der Überflüsse hinweg genomen /  
vnd der abguß rein vnd sauber vberstochen /  sol er 
weiter auch außgemacht werden /  auffs aller schönst 
gebutzet /  mit den kratzburstlin /  vorhin geferbt 
darnach mit dem bronier eysen poliert /  aber im 
polieren mit dem gerb eysen /  magstu auch p imsen
stein auffs aller reinest gepulvert brauchen.“

■* * 
l *

ZurZeit, als der Büchsennieister B ru n n er und der 
Arzt R iv iu s  lebten und wirkten, stand auch der 

Guß von Ofen- und Kaminplatten  
bereits in hoher Blüte. Manch treffendes Wort 
über die künstlerische Ausgestaltung und die kultur
historische Bedeutung dieser Zeugen alter Gießkunst 
ist bereits gesprochen und geschrieben worden, aber 
in keiner der mir zu Gesicht gekommenen Arbeiten 
ist auf Grund älterer Quellen gezeigt worden, in 
welcher Weise man jene Ofenplatten w ir k l ic h  ein
geformt und abgegossen hat. Ich will daher im fol
genden versuchen, diese noch offene Lücke in der Ofen
plattenliteratur wenigstens einigermaßen auszufüllen.

Mit dem Jahre 1759 beginnend gab die franzö
sische Akademie der Wissenschaften unter dem Titel 
„Descriptions des Arts et Métiers“  eine Reihe von 
Einzelbeschreibungen heraus, von denen eine vom 
M a rq u is  de C o u r t iv ro n  in Gemeinschaft mit 
B o u c h u  veröffentlicht wurde. Sie war betitelt: 
„A rt des forges et fourneaux à fer“ . Der berühmte 
Nationalökonom J o h a n n  H e in r ich  G o t t lo b  v o n  
J u s t i hat bald darauf eine deutsche Uebersetzung 
dieser Arbeit herausgegeben, nämlich die „Abhand
lung von den Eisenhämmern und hohen Ofen“ , 
Berlin, Stettin und Leipzig 1764. In der genannten 
Arbeit findet sich S. 93 folgende durch Zeichnungen 
(vgl. Abb. 1 und 2 ) erläuterte Beschreibung der 
Arbeitsweise beim Guß von K a m in p la t t e n 1).

„Z u  der eisernen Caminplatte, die mit dem Muster
0  versehen ist, so dasjenige zur Linken haben sollte, 
was man in dem Stück zur Rechten angebracht hat,2) 
bereitet man auf der Seite der Gans den Sand in dem 
Raum NN, indem man ihn ein wenig anfeuchtet 
und umrühret, wie man es zu der Form der Gans 
macht. Diesen Sand schüttet man, wenn man ihn 
mit einer Schaufel eben gemacht, über das Muster, 
damit sich die Figur im Sande zeige; man drückt das 
Muster stark und sorgt dafür, es horizontal zu halten; 
man schlägt den Sand zur Einfassung um die Ränder 
zu machen; man grabet zum Teil die Höhlung M 
aus, an deren Rand man eine Kugel von weicher 
Thonerde lasset, um sie zu rechter Zeit zu verstopfen.

') Die Abbildungen habs ich nicht der Uebersetzung, 
sondern der französischen Urschrift entnommen und auf 
etwa 3/ s verkleinert.

2) Wie man beim vergleichen der Abb. 1 und 2 er
kennt, hat der alte Meister insofern einen Fehler begangen, 
als sich die Weinrebe bei dem Modell und der Gußform, 
in derselben Richtung um das Kreuz schlingt.

52
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S. 362 ff., beschreibt W . A. T ie m a n n , der offenbar 
selbst auf einem Harzer Hüttenwerk tätig war. 
die „Verfertigung der Eisengußwaren“  unter Hin
weis auf eine Zeichnung (Abb. 3) wie folgt:

„N achdem  auf dem geebneten Herde der Form
sand in einer etwa 1 Zoll starken Lage egal ausge- 
streuet und mit dem Richtscheit etwas glatt gestrichen 
worden, wird das auf der linken Seite mit Leisten 
versehene Modell darauf gelegt, mit dem Hammer ein- 
geklopft, die Setzwage darauf gesetzt, und nun bis 
zu der gehörigen Tiefe in einer völlig horizontalen 
Lage eingesenkt; dann der an den Seiten befindliche 
Sand mit den Händen glatt gedrückt und der E in 
gu ß  (die flach ausgehöhlte Rinne an der oberu Seite 
des Modells zum Hineinlaufen des Eisens) mit der 
obern Fläche des Modells egal gemacht und ihm der 
gehörige Fall gegeben, damit das fließende Eisen 
geschwind genug in die Form kommen und sich 
schnell darin ausbreiten kann. Bei schmalen Sachen 
wird immer nur e in  Einguß gemacht und dieser 
gerade in die Mitte des Stücks gesetzt (Fig. 4. b.). 
Bei breiten Sachen hingegen wird eine sogenannte 
Schere, die aus zw e i Eingüssen besteht (Fig. 4. c.) 
gemacht. Hierdurch erhält man den Vorteil, daß 
sich das Eisen schneller und 
gleichförmiger in einer solchen 
Form ausbreiten kann.

Ist der Einguß fertig und 
der Sand an den obern Kanten 
des 3Iodells egal gestrichen und 
glatt gedrückt, so wird das 
Modell etwas gelüftet, welches 
geschieht, indem man mit dem 
Hammer sowohl oben darauf, , , , . . .  _

x ^ b b ild u n g  2 .
als an die entgegengesetzten M o d e ll
Seiten desselben klopft, und . ,, , 1 der Kaminplatte.
dann heraus gehoben.

Dieses H e r a u sh e b e n  des M o d e lls  geschieht 
mit Behutsamkeit und in horizontaler Richtung, da
mit in der F om i nichts beschädigt wird.

Auf diese Weise wird erst mit dem Einformen 
auf dem ganzen Herde hinunter fortgefahren, so daß 
zwischen jeder Form ein Raum von einigen Zollen 
breit, als Scheidewand bleibt. Alsdann übernimmt, 
der Förmermeister das A u sp u tz e n  (Ausdämmen) 
der Formen, welches er mit den bereits beschriebe
nen B ä m m h ö lz e rn  verrichtet, indem er mit dem 
Dämmbrette die rauhen Stellen glatt streicht und 
mit dem Dämmblatte in den Fügen und tieferen 
Stellen des Models herumfährt. Ist die Form soweit 
fertig, so wird sie g e s tä u b t , d. i. mit K o h le n 
stau b  b e p u d e r t ; wodurch sic nicht nur die gehörige 
Sauberkeit noch erhält, sondern auch das zu gießende 
Stück ein besseres Ansehen bekommt. Dieß geschieht 
mit allen ausgedämmten Formen zugleich.“

An einer anderen Stelle (S. 368) schreibt Tiemann:
„Z u  dein S a n d g u ß w e rk  gehören die gewöhn

lichen viereckigen, aus einzelnen Blättern b e s t e h e n d e n  

S tu b e n ö fe n . Um einen solchen Ofen zusammen
setzen zu können, müssen die Vordeiblätter auf ihrer

Man hebt das Muster weg. In solchem Zustande wird, 
indem man die Höhlung M vollends zustopfet, die 
Form Ti.N angefiillet, wobei man voraussetzt, daß das 
Metall in der Form der Gans etwas mehr erhöhet 
worden, als in der Form der eisernen Platte. Wenn 
nun das Metall in hinreichender Menge geflossen, so 
hält man es vermittelst der Thonkugel auf, womit 
man die Höhlung zumaehet. Das aufgehobene Stück 
ist in allem dem Muster gleich, ausgenommen, daß 
cs auf der rechten Seite hat, was das Muster auf der

Abbildung 1. Eingeformte Kaminplatte.

linken haben muß. Nach dem, was Wir gesagt haben, 
ist es nicht zu bewundern, daß das Gußeisen von der
gleichen Stücken, die eine große Oberfläche haben, 
aber nicht sehr dick sind, und überdem auf sehr 
kaltem Sande gegossen sind, leicht hart und weiß 
wird.“  —

Soviel über die Herstellung von Kaminplatten 
auf französischen Werken. Nun noch einige Mit
teilungen über den Guß von O fe n p la t t e n  in 
Deutschland, besonders auf den Harzer Hütten.

Im 24. Band des „Journal für Fabrik, Manu
faktur, Handlung und M ode" vom Jahre 1803,
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linken Seite notwendig zwei N u te n  haben, wo die 
Seitenblätter hineintreten können, damit der ganze 
Ofen zusammengehalten dicht werden kann“ -

„D ie Verfertigung dieser Stilen, w e lch e  die 
a lte n  F o rm e r  n ich t  k a n n te n , scheint Schwierig
keiten zu haben; man bewerkstelligt sie aber auf eine 
sehr leichte und einfache Art, mit eist der sogenann
ten L e is te is e n , Fig. 4. g ggg . Diese mit Lehm über
zogenen und geschwärzten Eisenstäbe, welche an 
einer Seite just die Breite der Nut haben, legt man, 
weim dic Ofenblätter eingeformt sind, horizontal über 
dieselben, genau an die Stelle, wo die Nut hin muß 
und senkt sie mit ihren beiden Enden so tief ein, 
daß darunter noch ungefähr ein y 4 Zoll hoher Raum 
zum Durchfließen des Gußeisens bleibt. Beim Ab-

Und weiter heißt es (S. 309): „D er Former
weiß überhaupt manchen V o r te il zu benutzen und 
manches M o d e ll  zu e rsp a ren . So besteht z. B. 
das Modell zu einem gewöhnlichen S tu b e n o fe n  

m it  e in em  P y ra m id e n  A u fs a tz  nur aus folgenden 
einzelnen Stücken:

A) zu m  U n te r o fe n :
L au s dem Bodenstück,
2. aus dem Seitenstück,
3. aus dem Vorderstück.

Zum darauf liegenden K ra n ze  dient wiederum 
das Bodenstück, wovon man die Form an den Seiten 
mit einzelnen Leisten von der Breite des Kranzes 
belegt, sie inwendig volldämmt und dann die Leisten 
(B e ilä g e r ) wegnimmt, so ist die Form fertig; _

Abbildung 3. Ein geformte Ofenplatten.

gießen werden sich daher auf der oberen oder linken 
Seite solcher Platten diese Vertiefungen oder Nuten 
mittelst der Leisteisen bilden müssen. So bald das 
Gußeisen in der Form nur erstarrt ist, -werden die 
Leisteisen aufgenommen, damit sie sich beim völ
ligen Erkalten nicht festklemmen und verziehen“ .

„Sollten in solchePlatten runde oder viereckige 
L ö c h e r  von mäßiger Größe gegossen werden, so 
steckt man in die fertige Form bloß kleine Cvlinder 
oder Prismata von  Lehm an die für die Löcher be
stimmten Stellen, wo dann das Gußeisen um herum 
fließt. Zu einer Platte mit g rö ß e r e n  L ö c h e r n  ist 
nicht immer ein besonderes Modell erforderlich, son
dern man bedient sich eines ganz schlichten Modells, 
und einzelner R a h m en  v o n  H o lz , die im Lichten 
die vorgeschriebene Dimension haben. Diese legt 
man auf die bestimmten Stellen, dämmt sie voll 
Sand und hebt sie aus, so ist der Endzweck erreicht.“

B) zum Pyramiden Aufsatz:

4. aus dem Seitenstück mit der Rührenüfinung,
5. aus dem Vorderstüek,
6. aus dem Bodenstück mit den RauchöfTnungen,
7. aus dem Deckelstück,
8. aus einem Röhrenstück, und
9. aus einem desgleichen.

Mit diesen 9 M o d e lls tü ck e n  wird der ganze 
Ofen, welcher aus 14 P la t te n  besteht, geformt, 
weil zu den ähnlichen und gleichen Stücken stets 
dasselbe Modell dient, und manche Form ohne ein 
besonderes Modell modificirt werden kann. So kann 
z. B. ein 'W in d o fc n -M o d e ll  zu einem o r d in ä r e n  
O fen  gebraucht werden, indem man beim Unter- 
ofen die Seitenstücke durch daran gelegte Beiläger 
verlängert und mittelst eines Rahmens die Thür 
zum Heitzen form t.“
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Ferner S. 388: „S oll z. B. ein K a n o n e n o ie n  
äußerlich mit Blumenwerk, Inschriften u. dgl. 
d e k o r ir t  werden, so bewerkstelligt dieses der Former 
auf folgende Art:

Er benutzt entweder h ö lz e rn e s  B ild w e rk , 
welches vom Bildhauer gestochen worden, oder von 
Zinn  und B le i gegossenes, oder noch besser, er 
verschafft sich diese Verzierungen von W a ch s , 
indem er letzteres in Gips, oder in von Blech ge
schlagene Formen gießt und nachpoussirt. Zu den 
I n s c h r i f t e n  verschafft man sich die Buchstaben 
auf dieselbe Art. Mit diesen V e r z ie r u n g e n  wird 
nun das fertige Hemd der Form nach der Vorschrift 
belegt, das Ablösungsmittel, welches jetzt stets eine 
fettige Masse sein muß, darüber gestrichen und 
dann der Rock aufgeschlagen. Dieser Lehmauf
schlag muß aus der feinsten Masse bestehen, damit 
er die zartesten Eindrücke der Dekoration anzu- 
nehmen im Stande ist. Um die B u c h s ta b e n  g e 
h ö r ig 'e g a l  zu  s te lle n , so reißt man zu diesem

Behuf, mittelst eines in das zweite Drehbrett ge
schlagenen Stifts, feine Linien auf das Hemd. Der 
nachherige Aufschlag zum Mantel kann wieder aus 
ordinärem Lehm bestehen.“

„Der fertige Mantel wird nachher dergestalt durch
geschnitten, daß die K a th  nicht just auf die ver
zierten Stellen trifft, damit diese nicht verunstaltet 
werden. Man nimmt ihn dann behutsam ab und 
schmelzt das W achs, welches darin sitzen bleibt, 
durch eine gelinde Erwärmung heraus, um wenig
sten einen Teil davon wieder zu erhalten. Die übrigen 
festen Verzierungen sind nur ganz leicht auf dem 
Hemde befestigt, damit sie beim Abnehmen des 
Mantels in demselben hängen bleiben und nachher 
behutsam herausgenommen werden können. Ein 
solcher Mantel muß dann auch sehr vorsichtig ge
brannt und geschwärzt werden.

Beim Abgießen solcher Formen findet ganz 
dieselbe Verfahrungsweise als bei den übrigen 
statt.“

'Umschau.

■Kupoloren’oetrieb m it vorgewärmtem Gebläsewind.
■ A. P a rson s  beschreibt einen Kupolofen, bei 

dem vorgewärrater Gebläsewind zur Anwendung kommt1). 
Die Luft durchquert ein in die Esse des Kupolofens 
eingebautes Röhrensystem, um auf diese Weise vorge

wärmt zu den Düsen und weiter in den Ofen zu gelangen. 
Schon nach wenigen Minuten soll der Wind auf etwa 
300° vorgewärmt sein und nach 20 Minuten soll er eine 
Temperatur von etwa 450 0 erreicht haben. Da nur etwa 
die Hälfte des Kokses im Kupolofen selbst, die übrige

*) Journal of the South African Institute of Engi 
neers 1916, März.

Hälfte in der Esse zu Kohlensäure verbrennt, geht bei 
den sonst üblichen Bauarten eine beträchtliche Wärme
menge verloren, die bei Verwendung des beschriebenen 
Vorwärmers zum Teil wiedergewonnen wird. Der Ver
fasser gibt an, daß durch dieses Verfahren eine Koks- 
ersparnis von 30 bis 39 %  zu erzielen sei.

Weiter soll cs möglich sein, mit Hilfe des vorge- 
wärmten Gebläsewindes dio Qualität des erschmolzenen 
Eisens zu verbessern, den Schmclzgang leichter zu regeln 
und die Leistungsfähigkeit des Ofens wesentlich zu er
höhen. Diese betrug bei einem Kupolofen mit 610 mm (J) 
etwa 2 t je 24 Stunden.

Der Vorwärmer wies, nachdem er über sieben Monato 
in Betrieb gewesen war, noch keinerlei Zerstörung auf.

Die Bauart des Ofens und die Anordnung des Vor
wärmers ist us den Abb. 1 bis 3 zu erkennen.

R. Dürrer.

Winke zur Herstellung luftdichter Metallabgüsse1).
Die Dichtigkeit eines Metallabgusses hängt von einer 

Reihe von Umständen ab, als deren wichtigste die Form 
des Modellea (Abgusses), seine Anordnung (Lage) im Form
kasten, die Zusammensetzung und Beschaffenheit der 
Legierung, die Behandlung des Metalles beim Schmelzen, 
die Art der Gußtriohter und Steiger und die Gießwärme 
zu nennen sind.

F orm  des M od elles . Beim Entwürfe ist danach zu 
trachten, möglichst gleichmäßige Wandstärken zu ge
winnen, um das Nachsaugen schwächerer Querschnitte 
auf Kosten stärkerer zu verhüten. Sind große Querschnitts- 
unterschiede nicht zu vermeiden, so sollten doch die 
starken Teile so angeordnet werden, daß ihnen ohne 
Schwierigkeit Schreckschalcn angelegt werden können. 
In Kemhöhlungen von ausreichender Größe wirken die 
Kerne von selbst einigermaßen als Schreckschalcn. Die 
Winkel aneinanderstoßender Wände sollen möglichst 
wenig gebrochen (gekehlt) werden, denn dio durch solches 
Brechen entstehenden kräftigen Hohlkehlen sind eine 
Hauptursache lockeren Metallgefüges.

L ago  in  d er  F orm . Das Modell soll so ausgeführt 
werden, daß dio mit Schreckschalen zu belegenden 
Flächen womöglich lotrecht in der Form stehen, damit

J) Nach einem Vortrage von S. D. S le e t h  auf der 
Tagung des Am. Inst, of Metals in Cleveland, 11. bis 
15. Sept. 1916 (Ir. Tr. Rev. 1916, 21. Sept., S, 569/70.]
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das einströmendo Metall nicht auf sic aufschlagen kann. 
Flächen, auf deren vollkommene Reinheit es besonders 
ankommt, z. B. Ventilsitze, sind in der Form nach unten 
zu richten, während unwichtige Teile, wie Ventilfüße, 
nach oben ausgerichtet werden. Bei solchen schadet es 
weniger, wenn sie etwa durch Garschaum oder weg- 
geschwemmte Sandteilchcn etwas verunreinigt werden. 
Reine Formen sind eine Hauptbedingung für dichte A b
güsse. Mitunter läßt sieh größte Reinheit einer Form 
erreichen, indem man sie an eine andere ¡\nschneidet, 
die ohne Gefahr alle etwaigen Abscheidungon und Ver
unreinigungen aufnclmien kann.

S ch rcck se h a lo n  sollen an allen stärkeren Teilen 
im unmittelbaren Anschluß an schwächere Stellen ver
wendet worden. Für besonders starke Querschnitte sehe 
man außerdem Füllköpfe vor.

E in gü sse . Man versehe dio Form mit einem hohen, 
lotrechten, möglichst nahe an das Modell gerückten Ein
gußtrichter. Der Verbindungskanal mit der Form werde 
recht kräftig angeschnitten und erst unmittelbar am 
Modelle stark verengt. Wird er beim Eintritt in die Form 
zu stark bemessen, so bewirkt er dort zuverlässig eine 
Saugstelle. In der Regel empfiehlt es sich, den Anschnitt 
an einer schwächeren Stelle des Modelles anzubringen. 
Naehsaug- oder Füllkopfo sind tunlichst am höchsten 
Punkte der Form anzusetzen, sonst können sie leicht 
gefährlich werden.

Folgende L og ieru n gen  haben sich für luftdichte 
Abgüsse gut bewährt:

I II n i
O//o % 0//o

Kupfer . . . . . . .  72,50 82,00 83,00
Z i n n ................. . . . 1,75 7,50 11,50
Z i n k ................. . . . 19,25 4,7.5 4,00
B l e i ................. . . . 6,50 5,75 1,50

100,00 100,00 ll f ju ü

Die Legierung 1 wird für gering beanspruchte 
Teile, wie Wasserhähne, Muffen, Küken usw., verwendet.

Sie läßt sich leicht bearbeiten, verträgt aber keinen sehr 
hohen Druck. Die Legierungen II und III sind etwas 
schwieriger zu bearbeiten, widerstehen aber höherem 
Drucke. A lu m in iu m  bedroht die Dichtigkeit jeder 
Legierung in hohem Maße, man darf es darum nur in 
den bescheidensten Mengen verwenden. Es wirkt ganz 
eigenartig; Die Abgüsse zeigen keinerlei Einbauchungen 
oder sonstige äußerliche Kennzeichen von Naehsaugungen; 
setzt man sie aber unter Druck, so beginnen sie von allen 
Seiten zu rinnen. A n tim o n  und B isen  haben, wenn 
auch in geringerem Maße, dieselben Wirkungen. In 
kleinen Mengen zugesetzt erscheinen beide Elemente zu
nächst ungefährlich. Häufen sie sich aber infolge der 
immer wieder eingeschmolzenen Eingüsse, Abfälle und 
Späne, so gelingt es schließlich überhaupt nicht mehr, 
dichte Abgüsse zu gewinnen.

Beim S ch m olzen  muß insbesondere jedes Verbrennen 
von Zink hintangehalten werden. Das Metall darf nicht 
abstehen, sondern ist sofort, nachdem es dünnflüssig ge
nug geworden ist, aus dem Ofen zu nehmen und zu ver
gießen. Bei längerem Verweilen im Ofen nimmt es Gase 
auf, die während des Gießens wieder frei werden und Un
dichtigkeiten zur Folge haben. Bei gewissen Legierungen, 
z. B. solchen fiir Dichtungsringe, sieht man sogar Alarm
glocken vor, um ja  die rechtzeitige Entnahme aus dem 
Ofen nicht zu versäumen.

G ieß  w ärm e. Viele Abgüsse mißlingen einzig aus 
dem Grunde, weil der Gießwärme nicht die erforderliche 
Gewissenhaftigkeit gewidmet wurde. Zu kalt gegossene 
Stücke können niemals dicht werden, insbesondere nicht 
in der Nähe des Anscluiittes; gießt man aber zu heiß, 
so kann der Abguß durchaus porös ausfallen.

Luftdichte Abgüsse lassen sieh eben nur bei größter 
Sorgfalt und Gewissenhaftigkeit während ihres ganzen 
Herstellungsverfahrens vom Modellentwurfe an bis zum 
Abgusse gewinnen. Und selbst dabei wird es auch dem 
erfahrensten und tüchtigsten Metallgießer nur gelingen, 
Fehlgüsse auf ein Mindestmaß zu beschränken, ganz zu 
vermeiden sind sie beinv heutigen Stande der Technik 
noch nicht.. O. Irre&berger.

Aus Fachvereinen'
wärt-s währe nd des Erstarrens einer Metailzufuhr durch 
einen oder mehrere Füllköpfe bedürfen und daß im all
gemeinen das Verhältnis des Ueber(Füll)kopfgewichtes 
zum Gewicht des Abgusses etwa im Verhältnis von 38:62 
stehen soll. Schwerere Füllköpfe bedeuten eine Metall
verschwendung, leichtere reichen nicht aus. ihren Zweck 
voll zu erfüllen. Auf Grund dieser Versuche wie reicher 
eigener Erfahrung empfiehlt West eine Reihe von Aus
führungsverfahren. Die Walze nach Abb. 2 ist stehend 
von unten zu gießen, der Einguß bei E geringer zu be
messen als die Wandstärke des untersten Flansches (um 
ein Ausbrechen zu vermeiden!); eine Schrecksehale aber, wie

sie in der Abbildung 
eingezeiehnet ist, ist 
zu vermeiden, denn 
sie würde n u r  der Wir- 
kung des Füllkopfes A 

J, auf die untere Ver- 
\JJ g- S tä rk u n g  der Walze 
Sa "¡j\ entgegen sein. Blank 
*2- auszufräsende A b

güsse für Stirnräder 
werden nach Abb. 3 
behandelt, sobald ähr 
Durchmesser 100 mm 
überschreitet, Abb. 4 
zeigt die Gießanord
n u n g  für ein volles, 
Abb. 5 für ein dop- 

AbbHdung4. Gaßanorönuflgiürein peltes Stirnrad. Die 
tolles Stirnrad mit Horntrichter. Anordnung eines

A bb ildu n g 2.
V on unten zu  gießende "Walze.

A bb ildu n g 3 . 
G uß anorduung fü r ein S tirn ra d .

American Foundrymen’s Association.'
(Fortsetzung^ von Seite 313.)

R a lp h  H. W est lieferte eine Studie über
Eingüsse und Füllköpfe beim Stahlguß.

Bemüht, die Eingußtechnik für Stahlgüsse auf wissen
schaftlicher Grundlage zu entwickeln, stellte er Versuche 
über die Schwindung verschieden geformter Probestäbe 
in nasser und getrockneter Form und über dio Wirkung 

tSO -H verschieden gestalteter Füll-
■ ' köpfe an. Daraus ergab sich

die Erkenntnis, daß Quer
schnitte von 25 X 25 mm auf-
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Horntrichters beim Stirnraile (Abb. 4) ist besonders wichtig 
und der Gießanordnung nach Abb. (i entschieden vorzu- 
ziehea Beim Doppeltriebo nach Abb. .1 mußte man sich 
zum seitlichen Anschnitt entschließen, weil der Bodenguß 
(Abb. 7) nicht gleich gute Gewähr für vollkommene Rein
heit des Abgusses gewahrt- und zugleich eine recht betracht-

A bb ildu n g D. G ießauordnung 
TUr ein doppeltes S tirn rad .

-<!— 2/5---
A bbildung«;. G u ß an crdn u n giiircän  

volles S tirn rad  ohne H orn trichter.
A bb ildu n g  7. Bodenguß zur 
H erstellung eines S tirn rad es.

liehe Vermehrung des 
Abfallgcwichtes zur 
Folge hätte

W. J. G ilm orc  
behandelte denselben 
Gegenstand und pries 
insbesondere die Vor
züge der von unten in 
die Form mündenden 
Anschnitte (Hornein- 

M it K ern en  h ergestellter H orneinguß. L 'iU sc). Wo solche
nicht ohne weiteres 

angebracht werden können, ist man recht oft in der 
Lage, mittels geeigneter Kerne, nach Abb 8. den flüssi
gen Stahl von unten in die Form zu leiten.

Weitere Berichts über Eingußteehnik laaen vor von
15. D. F ü ller , A. M. F u lto n  und R. R. C larke. B. D. 
F ü lle r  erörterte in allgemeinen Zügen die

Eingußtechnik beim Grauguß,

ohne aber nennenswert Neues zu bieten. Auch er lobte 
die Vorzüge von Horntrichtern, denen zurzeit in Amerika 
eine größere Bedeutung boigemessen wird, als sie -vielleicht 
verdienen, und verwies dann auf einige Einzelheiten bei 
der Verbindung hoher Formen mit dem lotrecht angeord
neten Gießtrichter. Wird dabei die Form in verschiedenen 
Höhenlagen mit dem Einguß verbunden, so soll jeder 
Anschnitt so knapp bemessen werden, daß er nur eben 
den Querschnitt, für den er vorgesehen ist. mit flüssigem 
Eisen versehen kann. —  Verfehlt ist es, plattenfönmge 
Formen zum Gusse schräg zu stellen, in der Absicht, 
das Eisen von oben durch die Form fließen zu lassen. Das 
führt meist zu Kaltschweißstellen. Gerade das Gegenteil 
ist richtig. Man führe der schwach geneigten Form da?

Eisen von unten zu, dann wird es- in gutem Verbände 
gleichmäßig hoch steigen.

A. M. F u lto n  hatte sich mit dem Studium der 
Eingußteehnik beim Temperguß 

beschäftigt und kam dabei zu dem Schluß, daß hoi
dicserGußart Ueber- 
köpfe oder an ihrer 

Stelle FüIIköpfe 
ganz unentbehrlich 
sind1) Amerikani- 
• scher Temperguß 
schwindet so stark, 
daß ohne solche 
Hilfsmittel nur ein 

verschwindender 
Teil aller Abgüsse 
durchaus gesunden 
Querschnitt erlan
gen würde. Man 
hilft sich oft durch 

Anlegung von 
Schreckschalen, was 
aber in den meisten 

Fällen mehr Schaden als Nutzen bringt. Richtig bemes
sene, auf Grund guter Erfahrungen richtig mit der Form 
verbundene Ucbcrköpfe ersetzen alle Sehreckschalen und 
führen selbst in den schwierigsten Fällen zu durchaus 
einwandfreien Ergebnissen. Eine Reihe gut gewählter 
Beispiele unterstützt die Darlegungen des Vortragenden.

Recht eingehend hat sich R u sse ll R. C lark e  mit der 
Eingußtechnik beim Metallguß 

befaßt. Er betont, daß den Eingüssen und Steigern beim 
Mctallguß eine ungleich höhere Bedeutung zukommt als 
bei allen anderen Gußarten, da es sich hier nicht allein 
um dio richtige Verteilung des Metalles in der Form und 
um den Ausgleich der beim Erstarren auftretenden Schwin
dungswirkungen handelt, sondern es muß zugleich die 
Güte des Metalles durch Verhinderung oder doch Vermin
derung von Scigerungserseheinungen im Auge behalten 
werden. Nach theoretischen Erörterungen über dio W ir
kung verschiedener TCingußverfahrcn wird an mannig
fachen Beispielen die jeweils bestgeeignete Eingußtechnik 
dargetan, auf häufig vorkommende Fehler verwiesen und 
die Ausführung der Eingüsse im einzelnen erörtert, wobei 
auch Clarke dazu kommt. Horneingüsse für recht viele 
Fälle als bestgeeignet zu empfehlen. Ein langes Ver
zeichnis von größtenteils trefflichen Ratschlägen (50 gute 
Winke!) beschließt die. wertvollen Ausführungen des er
sichtlich reich erfahrenen Vortragenden.

C. Irresbcrqcr.
(Sch luß  fo lg t.)

*) Unter Uebcrkopf sind Saugköpfe zu verstehen, 
deren obere Begrenzungsfläche in der gleichen Höhe wie 
der Eingußspiegel mit dem Außenraumc in Verbindung 
steht, während FüIIköpfe völlig abgeschlossen vom Außen
raume bleiben.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
10. April 1917.

Kl. 10 a, Gr. 17, B 83 220. Verfahren zum Löschen 
und Verladen von Koks unter Benutzung eines Wasser
bades zum Ablösehen: Zus. z. Anm. B 76 S53. Curt 
Beuthner, Crefeld, St. Töniserstr. 124s

Kl. 18 b, Gr. 10, R 42 991. Verfahren der Desoxy
dation beim Thomasverfahren zur Herstellung von Fluß-

1) Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Ta ge 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B erlin  aus.

eisen und Stald. Rombacher Hüttenwerke, .Tegor Israel 
Bronn und Wilhelm Schemmann, Rombach, Lothr.

Kl. IS b, Gr. 14, M 55 494. Regericrativflammofen. 
Johannes Maerz. Breslau-Krietern, Falkstr. 2S.

Kl. 21 h, Gr. 12, A 23 205. Verfahren zum elektrischen 
Widerstandsschweißen; Zus. z. Pat. 285 490. Allgemeine 
Deutsche Aluminium-Kocligeschirrfabrik Guido Griüchtel. 
Lauter i. Sa.

Kl. 24 e, Gr. 7, F 40 222. Gasumsteuerungsventil 
mit drehbarem Rohrkrümmer und oberem und unterem 
W7asserverschluß für Regenerativöfen. Friedrich Fuchs, 
Willich b. Krefeld.
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Kl. 24- e, Gr. 3, P 33 785. Verfahren zum Betriebe 
von Gaserzeugern, die aus einem Brcnnstoffwärmer, Ver
gaser und Aschenrosten bestehen. Julius Pintsch, Akt.-Ges., 
Berlin.

Kl. 26 d, Gr. S, A 26 909. - Verfahren zur direkten 
Gewinnung von Ainmoniümsulfat und Schwefel aus 
Kohlendestillations-, Generator- und ähnlichen Gasen. 
Aktien-Gcsellschafl. der Chemisohon Produkten-Fabrik 
Pommeronsdorf bei Stettin, und S t e t ig .  Robert Siegler. 
Pommerensdorf 1). Stettin.

Kl. 48 b, Gr. 5, H  70 205. Verfahren zum Verbleien 
von Eisengegenständcn. Gelsenkirehener Bergwcrks- 
Akt.-Ges. zu Gelscnkirohen, Abt. Aachener Hütten-'Verein, 
Hüsten i. Westf.

K l. 80 b. Gr. 10, P 34 956. Verfahren zur Herstellung 
von ungebrannten feuerfesten Produkten aller Art. 
Petuclsche Terrain-Gesellschaft A.-G. München-Riesen - 
feld, München-Riesdffleid.

Kl. 81 e, Gr. 25, G 44 313. Fahrbare Verladevorrich
tung für Koks. Gewerkschaft Emscher-Lippe, Datteln i. W.

19. April 1917.
Kl. 7 a,;'Gr..9, M 69 668. Vorrichtung zum Doppeln 

von Blechen, Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., Düssel
dorf-Rath.

Kl. 7 a, Gr. 15, M 60 623. Einführungayorriohtung 
für Walzwerke mit fahrbaren Hebetischen: Maschinen
fabrik Sack, G. m. b. H., Düsscldorf-Räth.

Kl. 12 e, Gr. 2, X 9553. Verfahren und Vorrichtung 
.zum Reinigen von Gasen, Luft und Dämpfen in stufen
weise angeordneten Desintegrator-Elementen. Heinrich 
Zsehockc, Kaiserslautern, Pfalz.

Kl. 18 a, Gr. 2, G 44 678. Schachtofen zum Agglome
rieren von vorgeformtem Gut. Carl Giesecke, Bad Harz
burg.

KI. 85 e, Gr. 6, G 43 174. Vorrichtung znm Aus
scheiden fester Stoffe ans Abwässern. Engen Geiger,. 
Karlsruhe i. B.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

16. April 1917.
Kl. 7 a, Nr. 660 559. Spezialwalzwerk zum Auswalzen 

verbeulter Ränder von beschossenen Patronen- und Kar- 
tuachhülsen. August Bauschlicher, Berlin, Rosenheiiner- 
•straße 8 a.

Kl. 21 h, Nr. 660 571. Elektrische Punktschweiß
maschine. mit ausschwenkbarem Schweißarm. Adolf
Pfretzachner, G. m. b. H.. Pasing.

Kl. 31c, Nr. 660 844. Oberkasten für Kokillen. Fa. 
Friedrich Schroeder, Volmarstein.

Deutsche Reichspatente,

Kl. 18 c, Nr. 29 ! 612, vom 18. Februar 1916. De F ries 
.& Cie. A k t.-G es . in D ü sse ld orf. Verfahren- und Vor
richtung zur ]Vär?n?behandluttg von Metallgegenständen, 
-.insbzsondnrc, zum Anlassen gehärteter Stahlteile.

In dem Anlaßbade a wird die Temperatur dadurch auf 
•der gewünschten Höhe dauernd gehalten, daß die Arlaß- 
Hüssigkeit in den Behälter a dauernd mit regelbarer Ge* 
ischwirdigkcit und Temperatur einströmen gelassen wird. 
.Zur Bewegung dient eino Pumpe b, die die Anlaßflüssigkeit 
einem Erhitzer c zuführt, von wo sie nach dem Boden des 
Behälters a zuriiekeedrückt wird.

KI. 10 a, Nr. 294 009, vom 
10. April 1915. Zusatz zu 
Nr. 291 053; vgl. St. u. 1?. 
1917, S. 117. H e in r ich  
K ö p p e rs  in E ssen , R uhr. 
Einrichtung zur gefahrlosen 
Ableitung der bei der lie- 
Schickung von Koksöfen sich 
entwickelnden Eüllgasc.

Im unteren Teile der Ein
füllöffnungen sind um diese 
herumfiihrende Aussparungen 
a vorgesehen, die nach dem 

Ofeninnern zu offen sind und einen solchen Querschnitt 
geben, daß sie die großen und sich stürmisch entwickeln
den Füllgasmengen bewältigen und zum Steigrohr zu 
leiten vermögen.

Kl. 10 a, Nr. 294 015,
vom 6. November 1915. 
Dr. E rn s t  Z ie g le r  in 
B erlin . Schwlofen mit 
mehreren Schweiräumen.

Die Schweiräume a 
sind in den Winkeln der 
sternförmig angeordneten 
Feuerzüge b unterge
bracht. Hierdurch wird 
erreicht, daß sämtliche 
Längsseiten der Feuer

züge auf das Schweigut und nur die schmalen Stirnseiten 
auf das Außenmauerwerk einwirken.

Kl. 24e, Nr. 294 026. vom 9. Mai 1915. W ilh elm
llo e l le r  in O b e rd o lle n d o r f  a. Rh. Hohlrost für Gas
erzeuger zum Vergasen von feinkörnigem oder in feinkörnige 
Rückstände zerfallendem Brennstoff.

In dem ringsum geschlossenen Aschcnsammeiraum a, 
der mit vcrsclilicßbaren Oeffnungcn b zum Entaschen ver

sehen Ist, ist unterhalb eines jeden dreikantigen, dach
artig überstehenden Planroststabes e eine senkrechte 
Hohlplatte d angeordnet, die mit dem Geblasewindver
teilungsraum e in Verbindung steht und mit zwei Reihen 
von Luftdüsen f und g versehen ist. Die durch die unteren 
Düsen austretende Luft soll unvollständig verbrannte 
Brennstoffteilchen verbrennen.
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Zeitschriftenschau Nr. 4.1)

Allgemeiner Teil.
Geschichtliches.

Dr. HerbertStraube: D ie  B iscn k u n a tg u ß a u sste l- 
lu n g  im K ö n ig l. K u n stg ew erb em u seu m zu B erlin .*  
[Metall 1917, 25. Febr., S. 50/2; 10. März, S. 65/70,]

Wirtschaftliches.
W. Richter: E m il R a th e n a u  u nd das W erd en  

d er  G ro ß w ir ts ch a ft . Eine literarische Betrachtung. 
[St. u. E. 1917, 8. März, S. 232/5.]

Rechtliches.
Dr. J. Reichert: Zum E n tw u rf des K o h le n s te u e r 

gesetzes . [St. u. E. 1917, 29. März, S. 298/302.] 
Lieferungsbedingungen.

S)r.*3llG. H. Fischmann: D ie  N orm  a lp r o f ilo  fü r  
F o rm e ise n , ih re  E n tw ick lu n g  u n d  W e it e r b i l 
dung.* [St, u. E. 1917, 4. Jan., S. 2 /9 ; 11. Jan., S. 31/40; 
1, Febr., S. 100/12; 8, März, S. 223/32; 22. März, S. 276/85.] 

Technische Hilfswissenschaften.
Dr. E. Greiner: TJeber e in  g ra p h isch e s  H i l fs 

m itte l bei k era m isch en  B erech n u n g en .*  [Sprcch- 
saal 1917, 4. Jan., S. 2 /4 ; 11. Jan., S. 9/10.]

Brennstoffe.
Torf.

J. A. Brineil: D ie  g e g e n w ä rtig e  Lage d er  T o r f-  
fr  age in S ch w eden .*  [Jen) k. Ann.1916, Heft 8, S. 161/209.]

Chr. P. Wissing: V erw en d u n g  v on  T o r f  zum  t e i l 
w eisen  E rsa tz  der K o h le  bei d er G aserzeu gun g . 
[Ing. 1917, 21. Febr., S. 79/81.]

Steinkohle.
Dr. Friedrich Katzer: D ie  fo s s ile n  K o h le n  B o s 

n iens und d er H erzeg ow in a .*  [Bergb. u. H. 1916, 
1. Nov., S. 374/81; 15. Nov., S. 393/8; 1. Dez., S. 410/4; 
15. Dez., S. 426/31; 1917, 15. Jan., S. 22/30; 1. Febr., 
S. 44/50; 1. März, S. 77/83.]

Gunnar Diilner: D ie  g e g e n w ä rtig e  Lag.e d er 
S te in k o h le n fra g e  in  S ch w eden . [Jernk. Ann. 1916, 
Heft 8, S. 152/60.']

Briketts.
W. B ach : P r e ß k o k sb r ik c tts .*  [J. f. Gasbel. 1917, 

24. März, S. 149/52.]
Kokereibetrieb.

H. Hermanns: F ö r d e ra n la g e n  an K o k s ö fe n .*  
Beschreibung mehrerer ausgeführter Seilförderungsan
lagen mit Selbstentladewagen nach der Hcckelschen Bau
art. [Feuerungstechnik 1917, 15. März, S. 141/4.]

Dr. Bambach: E in  n eues V e r fa h re n  zu r H e r 
s te llu n g  v o n  A m m on iu m  - S u lfa t . Beschreibung eines 
neuen Verfahrens zur Herstellung von Ammonium-Sulfat, 
das sich in Kokereien verwenden läßt. [Feuerungstechnik 
1917, 1. März, S. 125/6.]

Erdöl.
S ta t is t ik  d e r d e u ts c h c n  Ö e lra ffin e r ie n . [Petrol. 

1917, 7. März, S. 591/3.]
Naturgas.

Ant. Pois: D as E rd g a s , se in e  E rs ch lie ß u n g  und 
w ir ts c h a ft l ic h e  B ed eu tu n g .*  [Beriib. u. H. 1917, 
1. Nov., S. 368/75.]

Erze und Zuschläge.
W olframerze.

Leo Ulrich: W o lfrä m e rzg e w in n u n g  in In d ie n  
w ähren d  des K rieg es . [Weltwirtschaftliches Archiv 
1017, März, S, 311/22.]

Molybdänerze.
M o ly b d ä n g ru b e n b e tr ie b . Kurze Mitteilungen 

über norwegische Molybdängruben. [Tidskrift for Berg- 
vaesen 1916, Heft 11, S. 135.]

l) Vgl. ar. ü. E. 1917, 25. Jan., S. S6/93; 22. Febr., 
S. 189/93 ; 29. März, S. 314/7.

Feuerfestes Material.
Graphit.

Ed. Donath: R e in ig u n g  des G ra p h ite s , b e s o n 
ders v o n  S oh w efe l und E isen . [Mont. Rund. 1917,
1. März, S. 123/4.]

Werksbeschreibungen.
D ie  neuen  W erke d er Y o u n g s to w n  1 ron  and 

S tee l Co. in  L o w e llv i l le ,  O hio.* [Ir. Age 1916, 
24. Febr., S. 476/80. —  Vgl. St. u. E. ' 1917 ‘ 1. März, 
S. 207/9.J

Feuerungen.
Allgemeines.

Julius Fischer: N eu eru n gen  in  der F eu eru n g  
im E isen h ü tten w esen . Verwendung von Staubkohle 
als Brennstoff in der Industrie. Oefen, Aufbereitung und 
Transport der Kohle. fCentralbl. d. H. u. W. 1917, Heft 3, 
S. 37/8.]

Pradel: N eu eru n gen  an F eu eru n g sa u la g en  fü r  
fe s te  B ren n sto ffe . Vierteljahresbericht. Roste, Brech- 
walzo für Bostbeschicker, Kohlenstaubfeuerung, Saugzuf- 
anlage, Zugregler, Rauchverbrennungseinrichtung, Rauch- 
kammereinsatz. [Feuerungstechnik 1917,15. Jan.,S. 89/93.] 

Kohlenstaubfeuerungen.
Pradel: N euere K o h le n s ta u b fe u e ru n g e n .*  f. 

Dampf k. u. M. 1916, 24. März, S. 89/92.]
Gaserzeuger.

Gwosdz: N eues ü b er  G a serzeu g er, in sb e s o n d e re  
fü r  B ra u n k oh len . [Braunkohle 1917, 16. März, S. 427/9;
23. März, S. 435/8: 30. März, S. 443/7.]

Heinrich Stähler: l ie b e r  d ie  re s t lo se  V erga su n g  
der K o h le  im D o p p e lg a s e rz e u g e r  v on  S tra ch e .*  
[St. u. E. 1917, 22. März' S. 273/6.]

Gwosdz: G a serzeu g er  m it  N o b c n p r ö d u k te n -  
gew in n u n g . [Feuerungstcchnik 1917, 1. März, S. 126/8.'] 

Kurt Neumann: U n tersu ch u n g en  an 
e in er  S a u g g a sa n la g e  m it B ra u n k o h le n b r ik e t t -  
F eu eru n g . [Z. d. Bayer. Iiev.-V. 1917, 2S. Febr., S. 25/6; 
15. März, S. 36/7.]

Gwosdz: U e b cr  d io  B e s ch a ffu n g  und V e r 
w ertu n g  des W a sse rd a m p fcs  bei G e n e ra to r - und 
W a sserga sa n la gen . [Z. f. Dampfk. u. M. 1917, 16, Febr., 
S. 49/50; 23. Febr., -59/61; 2. Mär/., S. 68/9.J

Gwosdz: D ie  V erg a su n g  d er B r e n n s to ffe  in 
G a sg en era toren  als M itte l zu r V ersorg u n g  
u nserer W o h n s tä tte n  und g e w e rb lich e n  B e 
tr ie b e  m it b illig e m  H e iz -  und K ra ftg a s .*  [Ge
sundheits-Ingenieur 1917, 6. Jan., S. 1/5; 10. Febr., 
S. 53/60; 17. Febr., S. 61/5.]

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe.
Friedrich: V erw ertu n g  d er R a u c h k a m m e r

lösch e .*  [Organ 1917, 1. März, S. 71/7.] 
Dampfkesselfeuerungen.

Emil Spetz: E rsa tz  des e in g e fü h r te n  B re n n 
s to f fe s  be i d er D a m p fk e sse lfe u e ru n g  in S ch w e 
den .* [Jernk. Ann. 1916, Heft 8, S. 210/85.]

H. B, Saeter: E le k tr is ch e  B eh e izu n g  v o n D a m p i- 
kesseln . [Tek. "U. 1917, 2. März, S. 102/3.] 
k A. Berge: E le k tr is ch e  B eh e izu n g  d er D a m p f
kessel. (Bemerkungen zu vorstehend erwähnten .Mit
teilungen.) [Tek. U. 1917, 9. März. S. 112.]

Roste.
Rob. Burghardt: R o s t fe u e r u n g  m it  v o rg e w ä rm - 

te r  V erb ren n u n g slu ft . [Feuerungstechnik 1917, 
15. März, S. 137/40.]

Künstlicher Zug.
Sr.'Qttg. M. Pfotenhauer: T h e o r e t is c h e  G ru n d 

lagen  fü r  d ie  m itte lb a r e  E rz eu g u n g  k ü n s tlich e n  
S au gzu ges, [Z. f. Dampfk. u, M. 1916, 8. Dez.., S. 388/9.]
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Rauchfrage.
Fritz Weltmann: D ie E r m itt lu n g  der Rivuoh- 

gasm en gen  be i e in er  R a u ch a b sa u g u n g sa n la g e , 
iw .-Techn. 1917, 15. März, S. 97/9.]

Oefen.
K o n t in u ie r l ic h e r  W arm ofen  fü r  l&hüppOl.* 

[Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 28. Mai, S. 751. —  Vgl. St. u. E. 
1917, 8. März, S. 237.]

Leo Mieiiael Cohn: E in neuer e le k tr is ch e r  H ä rte - 
o fen . [E. T. Z. 1917, 1. März, S.,122/4.]

Arvid Lindström: U eb er L e itu n g e n  fü r  e le k 
tr isch e  O efen.* [Tek. T., Abt. Elektrotechnik 1917, 
7. März, S. 31/4.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke.
3)r.»3ltfl. Eugen Feifel: L ieber W a sse rk ra fta n 

lagen.* [W.-Techn. 1917, 1. März, S. 81/4.] 
Dampfkessel.

Martin Geiger: F in g e rz e ig e  fü r  d ie E rr ich tu n g  
neuer D a m p fk esse la n la g en . [Z. d. Bayer. Rev.-V. 
1917, 15. März, S. 33/5.]

M. R.. Schulz: CJeber D a m p fk e sse l- und A b g a s 
v o rw ä rm erle itu n g en .*  [Mitt. Elektr. W. 1917, März, 
S. 130/7.|

Wilh. Gentsoh: G asdäm p f.*  [Z. f. Dampfk. u. M. 
1917, 23. März, S. 89/92.]

Abwärmeverwertung.
Ernst Blau: G eg en w ä rtig er  S tand  d er A b 

d a m p fv e rw e r tu n g  auf B erg - und H ü tte n w e rk s- 
b e tr icb e n .*  [Bergb. U. H. 1917. 1. März, S. 73/7.]

Arthur D. Pratt: A b h itz e v e rw e r tu n g  zur D a m p f
erzeu gu n g .*  [Ir. Age 1916, 21. Dez., S. 1423/6.]

Holger A. Lundberg: A u sn u tzu n g  d er S c h o r n 
stein  w ärm e von  M a rtin öfen ' zu r D a m p fe rz e u g u n g ; 
I-Iernk. Ann. 1916, Heft 8, S. 286/321.]

Elektrischer Antrieb.
W. W olf: N eue e le k tr is ch e  A n tr ie b e  für 

K o m p re sso re n  und P um pen.* (Fortsetzung.) [För- 
■' ..ohnik 1917, 1. Febr., S. 17/21.]

Arbeitsmaschinen.

Scheren und Stanzen.
Z w e is tä n d e r -B le ch s ch e re  m it verä n d erlich em  

H ub.* [St. u. E. 1917, 22. März, S. 286/7.] 
Selbstentlader.

O ffen e  G ü terw a gen  m it S e lb s te n t la d e e in 
r ich tu n g . [Zeitg, Eisenb.-Verw. 1917. 28. Febr., S. 133/4;
3. März, S. 145/7; 7. März, S. 153/5.]

Werkstattkrane.
■Josef Schönecker: E in e  neue L a u fk ra n a n la g e .*  

| Fördertechnik 1917, 15. März, S. 41/4. | 
Transportvorrichtungen.

F eu erlose  L o k o m o tiv e n  v on  J. A. M affe i.*  
[Rauch u. St. 1917, März, S. 57/9.]

Hängebahnen.
Pradel: Z ur F rag e  d er S ch la ck e n - und A s c h e n 

b ese itig u n g .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 1917, 30. März, 
S. 98/101. )

G. Steuer: L e is tu n g s fä h ig k e it  und W ir ts c h a ft 
lich k e it  v on  E le k tro h ä n g e b a h n e n  m it b e s o n 
derer  B e rü ck s ich t ig u n g  v ers ch ie d e n e r  S on d er- 
k o n stru k tio n e n .*  (Schluß.) [Fördertechnik 1917.
1. März, S. 33/7.]

Werkseinrichtungen.

Baukonstruktionen.
D ie  B eth leh em  - E rz d o ck s  im H afen  von  New 

Y ork .*  [Ir. Age 1916, 14. Dez , S. 1329/30.)

Beleuchtung.
Halbertsma: F a b r ik b e le u ch tu n g .*  [J. f. 

Gasbol. 1917, 24. März, S. 145/9.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenprozeß.

J. W. Richards: Erörterungen zum Aufsatz von H. P. 
Howland: R e ch n e r isch e  B e tra ch tu n g e n  über den 
V erb ra u ch  v on  K o h le n s to f f  in m od ern en  a m e r i
k an isch en  H o ch ö fe n . [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1916. 
März, S. 627/50. —  Vgl. St. u. E. 1917, 15. Febr., S. 149/53;
1. März, S. 202/7; 1916, 10. Aug., S. 782/3.]

W. Hamiekell und 1t. D uner: B e itra g  zu r K e n n t 
n is d er H o ch o fe n s ch la ck e n .*  [St. u. E. 1917,8 März, 
S. 221/3.]

Hoehofenbau.
N euer a m e r ik a n isch e r  H o ch o fe n .*  Beschrei

bung eines von der Republie Iron and Steel Company 
erbauten 500-t-Hochofens mit modernster Ausrüstung. 
[Centralbt. d. H. u. W. 1917, Nr. 7, S. 97.] 

Hochofenbetrieb.
Fi'. Lange: Z ur V erm eid u n g  des O b erfeu ers  

beim  H o c h o fe n b e tr ie b  und G ew in n u n g  v on  Z y a n 
ka lium  als N eb en erzeu g n is .*  [St. u. E. 1917,
15. März, S. 201/5.]

Sonstiges.
O. Mohr: K lä ra n la g e  zu r R ü ck g e w in n u n g  der 

H o ch o fe n w ä sse r  d er R h e in is ch e n  S ta h lw e rk e , 
D u isb u rg -M eid er ieh .*  [St. u. E. 1917, 22. März, 
S. 2S5/6,]

Gießerei.
Allgemeines.

B eza h lu n g  von  F eh lgu ß . [Gießerei 1917, 22. März, 
S. 49/50.]

S ch a d e n e rsa tz  fü r v e r lo r e n e  und b e s ch ä d ig te  
G u ß stü ck e . Mitteilung von zwei Rechtsgutaehten über 
die Frage, ob die Bearbeitungswerkstätten bei einem 
Brandschaden, wodurch Gußstücke, die bei diesen Werk
stätten lagern, unbrauchbar werden, für diesen Schaden 
iiaftbar sind. Ebenso wenn bei den Bearbeitungswerk- 
stätten oder auf dem Wege von der Gießerei nach der Be
ar bei tungsfirma Gußstücke abhanden kommen. [Gießerei 
1917, 7. März, S. 45/6.]

D ie  B e se it ig u n g  d er  R a u ch - und G a sp la ge  
in M e ta llg ieß ere ien .*  [Mctal-Industry 1915, Dez., 
S. 49S/500. —  Vgl. St. u. E. 1917, 29. März, S. 308/10.] 

Anlage und Betrieb.
H. K loß: A n la ge  und B e tr ie b  von  K u p o lö fe n  

s e it  1890.* [Gieß.-Zg. 1917, 15. Febr., S. 50/4; 1. März, 
S. 69/73; 15. März, S. 85/8.]

®r.*5ng. E. Leber: D ie  n eu e  G ie ß e re ia n la g e  d er  
M a sch in e n fa b r ik  E ß lin g en .*  [St. u. K. 1917,25. Jan., 
S. 76/83; 22. Febr., S. 177/83; 29. März. S. 302/6.] 

Roheisen und Gattierung.
Ceissel: D ie  S ch m e lz b ild u n g  m it  F o lg e ru n g e n  

fü r  d ie G esteh u n g sk osten  d er G a ttie ru n g .*  Kurze 
Betrachtung über vorstehenden Gegenstand, im Anschluß 
an die 1916 in St. u. E. erschienene Abhandlung von 
2!r.»3;tig. Rieh. Fichtner: Beitrag zur Gattierungsfrage in 
der Gießerei. [Gieß.-Zg. 1917, 1. März, S. 65/7.]

G. Schury: G a tt ie ru n g  n ach  A n a ly se  u nd d ie  
d a m it v e rb u n d e n e  S tre ck u n g  d er R o h s to f fe . Hin
weis auf die Notwendigkeit, den Gießereibetrieb auf 
wissenschaftliche Grundlage zu stellen, wodurch eine 
weitere Streckung der Rohstoffe ermöglicht wird. [Gieß.-Zg. 
1917, 1. März, S. 67/9.]

Formstoffe.
U. Lohse: G e s ich tsp u n k te  bei d er A n la g e  von  

S a n d a u fb e re itu n g e n . [Gieß.-Zg. 1917, 15. März, 
S. 81/4.]

Formerei.
Carl Irresberger: D ie  F orm ere i v on  R a n d k e s - 

seln .* [St. u. E. 1917, 29. März, S. 307/8.]
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Formmaschinen und Dauerformen.
A. 0 . Backert: E in fü h ru n g  v on  F orm m a sch in en . 

[St. u. E. 1917. 29. März, S. 312.]
F orm m a soh in c  m it W e n d e p la tte . Beschreibung 

einer von Gebr. Sternkopf & Co., Leipzig-Stötteritz, 
gebauten Formmaschine mit durch Kurbelt rieb und 
Gegengewicht heb- und senkbarcr Wcndeplattc. die sich 
dadurch kennzeichnet, daß das Gegengewicht auf seine 
beim Hub bewegten Hebel derart einwirkt, daß sich die 
Hebelarme in ihrer Gesamtwirkung im gleichen Verhält
nis wie die Hebelarme der Kurbebcjicibe ändern. [M ot-, 
Techn. 1917, 10. März, S. 70. |

Schmelzen.
James A. Murphy: E in sch m elzen  von  E isen  - 

und S ta h lsp ä n en  im K u p p e lo fe n . [St. u. E. 1917, 
29, März, S. 311.]

Sonderguß.
H e rste llu n g  von  sch m ie d b a re m  Guß. Vergleich 

der in England und Amerika üblichen Verfahren zur Her
stellung von schmiedbarem Guß. [Ironm. 1917. 17. März, 
S. 42/3. |

Stahlformguß.
D er M a rtin o fen  im S ta h lg u ß b e tr ie b .*  Angaben 

über den Betrieb von Martinöfen zur Herstellung von 
Stahlformguß. [Z. Gießereiprax. 1917, 17. März, S. 157/9; 
24. Marz, S. 174/(5.]

W. S. M cKec: D ie  H e rs te llu n g  von  M angan- 
s ta h lg u ß s tü o k e h .*  [Ir. Tr. Rev. 1917. 15. Febr.. 
S. 413/S. - - Vgl. St. u. E. 1917, 22. Febr., S . '186/7.] 

W. A. Janssen: D ie V erw en d u n g  von  T ita n  bei 
d er H ers te llu n g  v on  S ta h lgu ß . [St. u. E. 1917,
29. März, S. 312/3.]

Mctallguß.
S ch m elzen  von  B ron ze  in einem  B lcch o fcn .*  

Beschreibung eines kleinen mit feuerfestem Material aus- 
gefütterten Bhjchmantelofens zum Schmelzen kleiner 
Brouzemengen. [Ironm. 1917, 24. März, S. 104.] 

Gußveredelung.
D ie V o rb e re itu n g  des G u ß eisen s fü r  das G a l

v a n is ie re n , F ä rb en , E m a illie re n , P o lie re n , G ra 
v ieren  usw. [Metall 1917, 25. Febr., S. 52/5.]

A u to g e n e  S ch w e iß u n g  v on  G ußeisen . Einige 
Hinweise auf das Schweißen von grauen Gußstücken zur 
Beseitigung von Gußfehlern und Bruchstellen. [Z. Gieße
reiprax. 1917, 24. März, S. 173/4.]

Sonstiges.
UobOr den d e r z e it ig e n  S ta n d  u n serer  E r 

k e n n tn isse  h in s ic h t lic h  d er  E la s t iz itä t  und 
F estigkeit, von  G uß eisen .*  Kurzer Bericht über die 
von E. Konnentnachcr verfaßte Dissertation. [Gießerei 
1917, 7. März. S. 43/5.]

Thomas Turner: E in flu ß  d er A b k ü h lte m p e r a 
tu r  a u f G uß eisen .*  [St. u. E. 1917, 29. März, S. 311/2.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Flußsisen (Allgemeines).

.1. R. Ortin und II S. Rawdon: E ig e n s ch a fte n  von  
P r o b e b lö c k c h e n .*  [Ir. Tr. Rev. 1910, 29. Juni, S. 1419.
—  Vgl. St, u. E. 1917. I. März, S. 210.]

Robert W. H unt: E ig e n s ch a fte n  v on  P rob e - 
b lö ck ch e n .*  [Ir. Tr. Rev. 1915, 25. Nov.. S, 1037. — 
Vgl. St. u. E. 1917, 1. März. S. 209/10.]

Martinverfahren.
N eues R ip p e n g e w ö lb e  fü r  S icm e n s -M a rtin - 

O ef en.* [Ir. Age 1915, 2. Dez., S. 1284/5. —- Vgl. St. u. E. 
1917, 15. März, S. 265/6.]

A. R. Mitchell: Q u e r sch n itts s ch a u b ild e r  bei 
R e g e n e ra tiv ö fe n .*  [Ir. Age 1915, IS. März, S. 600 "S. —  
Vgl.,St. u. E. 1917, 8. März, S. 235/7.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
W alzen.

A m e rik a n isch e  V e r ö ffe n t l ic h u n g e n  ü ber  t he o - 
r e t is ch e  U n tersu ch u n gen  d er V org ä n g e  beim  
W alzen .*  [St. u. E. 1917,“ 1. März. S. 20S/9.]

U m bau e in er W alz W e rk sa n la g e .*  Es handelte 
sich im vorliegenden Falle, um den Umbau der Smcth- 
Werke der District Iron and Steel Company, Ltd. [Ir. 
CoalTr. Rev. 1917, 16. Febr., S. 181.]

Rostschutz.
Hans Arnold: S tru k tu r  von  M e ta llü b e rz ü g e n , 

d ie nach  dem  M e ta llsp r itz v e r fa h re u  h e rg e s to llt  
sind . Mikrophotographische Aufnahmen von gespritztem 
Eisen, Aluminium, Zink, Kupfer, Zinn. [Z. f. anorg. Chem. 
1917, 15. März, S. 67/72.]

Dr. Fr. Gagelmann: D as S h e ra rd is icru n g sv e r - 
fahron .*  [Werte.-M. 1917, 28. Febr., S. 71/3.]

Janzcn: E ie  e le k tr o ly t is c h e n  V erfa h ren  zu r 
V erh ü tu n g  der Z erfrc ssu n g en  v o n  M etallen .*  
Besprechung des Cumberland-Verfahrens. Davy brachte 
schon das zu schützende Metall mit einem mehr positiv 
elektrischen Metall in Verbindung und erzeugte so ein 
Element; nach dem Cumberland-Verfahren wird für den
selben Zweck besonders erzeugter Gleichstrom verwendet. 
Anwendung des Cumberland-Verfahrens zum Schutzc von 
Kondensatoren und Dampfkesseln. Die Anoden bestehen 
aus Eisen, cs kommt NicderspLuinungsstrom von 6 bis 
10 V zur Verwendung. Auch Verhinderung von Kessel
steinbildung bewirkt die Anwendung des Cumberland- 
Verfahrens Besonders bei Seeschiffen in Anwendung. 
[Z. d. V. d. I. 1917, 17 Febr., S. 140/4.]

Bruno Zschokke: D ie  V erh in d eru n g  des R östen s  
der E iscn e in la g e n  im E isen b eton .*  [Schweiz. Bauz. 
1917, 10. Febr., S. 57/9; 17. Febr., S. 74/5. | 

Eisenbahnmaterial.
H olz  o d e r  E isen  als B a u s to ff  fü r  E is e n b a h n 

sch w ellen . [Zeitg. Eisenb.-Verw. 1917, 24. März,
S. 197/8,]

Kriegsmaterial.
Die H e rs te llu n g  von  G ranaten  m it der r e g u 

lären  W cr k s ta tte in r ich tu n g .*  [Werkz.-M. 1917.
28. Febr., S. 74/7.]

L ite ra tu r  fü r  d ie  g esa m te  G c s c h o ß fa b r i - 
k a tion . [Werkz.-M. 1917, 28. Febr., S. 78/9.]

Sonstiges.
Frederic G. Coburn: M a sch in e ll h e rg e s te llte  

K etten .*  [fr. Age 1916, 14. Dez., S. 1332/5.]
U eb er d ie  F a b r ik a t io n  s ch w ererer  K e tte n .*  

[Z. f. Dampf k. u. M. 1917, 30. März, S. 101/2.]

Eigenschaften des Eisens.

Magnetische Eigenschaften.
T. D. Jenscii: D ie  W irk u n g  des S chm elzen '»  

im V akuum  auf d ie  m a g n e tisch e n  E ig e n s c h a fte n  
des re in en  S iem en s-M a rtin  - E isens.* Schmelzen 
im luftleeren Raum bedingt gute magnetische Eigenschaf-, 
teil, hohe Permeabilität bei geringem Hystereseverlust. 
[E. T. Z. 1917, 22. März, S. 162/3.]

Elektrische Eigenschaften.
Edward. D. Campbell: E in flu ß  d er W ä rm eb e 

h an d lu n g  au f d ie  th e rm o e le k tr is ch e n  E ig e n s c h a f 
ten und den  s p e z ifis ch e n  W id e rs ta n d  von  K oh - 
le n s to ffs tä h le n . [St. u. E. 1917, 22, März, S. 292.] 

Einfluß von Beimengungen.
J. E. Stead: E in flu ß  e in ig e r  G ru n d s to ffe  auf 

d ie  m ech a n isch en  E ig e n sch a fte n  v on  Stah l. 
[St. u. E. 1917, 22. März, S. 290/2.]

Metalle und Legierungen.

Metalle.
Dr. Franz Peters: D ie  E le k tr o m e ta llu r g ie  d er 

e ise n ä h n lich e n  M eta lle  im  Jahrzehnt. 1906 bis
1915. [Glückauf 1917, 24. Febr., S. 149/5S; 3. März, 
S. 176/81; 10. März, & 212/5; 17. März, S. 234/40; 
31. März, S. 277/80.]

D as A n la ssen  von  K u p fe r . Die während des Er
wärmens des Kupfers beobachtete Sprödigkeit ist. nicht 
auf ein Verbrennen des Kupfers, sondern in Wirklichkeit 
auf eins Desoxydation zurückzuführen. [Centralbl. d. H. 
u. W. 1917, Heft 4, S. 51.]

ZettqichrifUnverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 86 bis 88.
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Legierungen.
C. C. Carnell: S ä u re b e stä n d ig e  L eg ieru n gen . 

[Ir. Age 1916, 27. Juli, S. 182/3. —  Vgl. St, u .E . 1917,
29. März, S. 309/10.]

E. Jänecke: K o n s t itu t io n  d er E iso n -C h ro m - 
L eg ieru n gen . Das Zustandsdiagramm zeigt das System 
Eisen-Chrom als ein System mit einem Eutektikum, bei 
dem die Komponenten in weitem Umfange Mischkristalle 
miteinander bilden. Dio eutektische Temperatur ist 
1300 0 bei einer Zusammensetzung von etwa 75 %  Chrom. 
Dio Grenze der Mischkristallbildung liegt zwischen 55 
und 85 %  Chrom. Die frühere Auffassung von Tamm ann 
und Treitschko als pseudo binäres System ist durch Bei
mengungen von Aluminium veranlaßt. [Z. f. Elektroch. 
1917,'Febr., S. 49/55.]

R. Vogel: C er-E isen leg ie ru n g en .*  Zustands
diagramm. Schmelzpunkt des Cers 775°. Es treten zwei 
Verbindungen, Ce2Fe5 und CoFe2 auf, letztere scheidet 
sieh bei 92 bis 95 %  Cer primär aus und bildet mit Cer 
bei 635 0 ein Eutektikum. Alle Cer-Eisenlegierungen sind 
magnetisch. Die Pyrophorität hat ihr Maximum bei 
70 %  Cer; sic beruht auf dem gleichzeitigen Vorhanden
sein an harten Kristalliten der Cer-Eisen V e rb in d u n g e n  
und dem weichen, leicht entzündlichen Cer. [Z. f. anorg. 
Chem. 1917, 15. März, S. 25/49.]

E in sa tzh ä rte n  von  B ron ze  fü r  G esenke. Das 
Verfahren besteht darin, die Oberfläche des Gesenkes 
mit einem Ucberzug aus reinem Zinn zu versehen und 
hierauf 10 bis 15 min bis auf Dunkelrot zu erhitzen. Der 
zweckmäßigste Prozentsatz, der eine sehr harte Ober- 
flächenlegierung hervorbringt, beträgt 20 bis 30 %  Zinn. 
[Centralbl. d. H. u. W. 1917, Heft 4, S. 52.]

P rü fen  v on  B ron ze  und M essing. Nachweis von 
Oxyd- und Schhvokeneinsehlüssen. Gießtoohnik, Wärme
behandlung. [Centralbl. d. H. u. W. 1917, Heft 4, S. 51/2.]

Betriebsüberwachung.

Betriebsführung.
A. D. C. Parsons: D ie  F a b r ik s o rg a n is a tio n .*  

{Ir. Age 1916, 21. Dez., S. 1390/3.]
Carl G. Barth: D ie  V e re in h e it lich u n g  im  W e r k 

z e u g m a sch in e n b e tr ie b .*  [Ir. Age 1916, 21. Dez., 
S. 1394/7.]

Temperaturmessung.
Otto Hauser: T h e rm o e le k tr is ch e  P y ro m e te r  

in H ä rte -  und G liilian lagen .*  [W.-Techn. 1917,
15. März, S. 101/6. )

G. Quaink: E le k tr is ch e  T e m p e ra tu rk o n tr o lle  
in D a m p fk e sse lb e tr ie b e n .*  [Dingler 1917, 10. März, 
S. 69/71.]

M. A. Nüschcler: T e ch n isch e  und w ir t s c h a f t 
lich e  U n tersu ch u n gen  e in er  n e u z e it lich e n  W asser
versorg u n g san la g e . (Schluß..) [Z. d. Bayer. Rev,-V. 
1917, 15. Febr., S. 19/21.]

Schmiermittel.
Technischer Ausschuß für SchmiermittelVerwendung: 

A n le itu n g  zu r sp a rsa m en  V erw en d u n g  von  
S ch m ie rm itte ln . [Glückauf 1917, 3. Febr., S. 07/101;
16. Febr., S. 398/400.]

Mechanische Materialprüfung.

Prüfungsanstalten.
T ätigk eit- d er M a te r ia lp rü fu n g sa n s ta lt  in 

K r is tia n ia .*  [Tek. U. 1917, 19. Jan., S. 38/41,] 
Härteprüfung.

D ie  H ä rte th e o r ie n . [St. u. E. 1917, 22. März, 
S. 287/8.]

Erraüdungsers Meinungen.
Alfons Leon: U cb e r  d ie  E rm ü d u n g  v on  M a

s c h in e n te ile n .*  [Z. d. V. d. I. 1917, 3. März, S. 192/6; 
10. März, S. 214/S.]

Bleche.
W. Seyffert: R isse  an K esse lb le ch e n .*  Die Ur

sache von Rissen, die während des Betriebes zwischen 
den Nietlöchern an Kesselblechen aufgetreten sind. 
[Mitt. Elektr. W. 1917, Febr., S. 97/9.] 

Sonderuntersuchungen.
E in  neues V erfa h ren  zu r F e s ts te llu n g  vo u 

O b e r flä ch e n r is se n  b e i A ch sen  v on  S tr a ß e n b a h n 
w agen. [Gen. Civ. 1917, 3. März, S. 149/50.J

Metallographie.

Allgemeines.
F o r ts c h r it te  d er M e ta llo g ra p h ie . Juli bis Sep

tember 1916. [St. u. E. 1917, 1. März, S. 210/3.]
Dr. Max Neumann: T e m p e ra tu rm e ß g e rä te  oh ne 

P la tin  fü r  hohe T em p era tu ren . Besprechung von 
Meßgeräten für höhere Temperaturen als Ersatz der 
Platin-Thermoelemente, insbesondere eines von Siemens
& Halsko gebauten Thermoelementes aus Niekel-Nickel- 
ohromdraht und eines von derselben Firma abgeänderten 
optischen Pyrometers nach Holborn und Kurlbnum. 
Für Temperaturen bis 5500 Kupfer-KonStähtan, bis 
900 0 Eiien-Konstantan, bis 1100 0 Nickel-Nickelchrom. 
(Chcm.-Zg. 1917, 4. April, S. 28S. Nach E. T. Z. 1917,
29. März, S. 180/1.]

Mikroskopie.
Fritz Hansen: M ik ro p h o to g ra p h is ch e  M a ter ia l- 

u n te rsu ch u n g e n  m it e in fa ch e n  A p p a ra ten . An
leitung zur Durchführung mikrophotographischer Unter
suchungen mit einfachen Mitteln. [Centralbl. d. H. u. W, 
1917, Nr. S, ib!. 113/4.]

Chemische Prüfung.

Laboratoriumseinriehtungen.
E. Rupp: E in e  K u g e lm ü h le  fü r  K le in  bed a rf.*  

Laboratoriumsmühle für Mahl -und Mischzwecke, bezieh
bar von Warmbrunn, Quilitz & Co., Berlin NW. 40. 
[Z. f. ang. Chem. 1917, 6. März, S. 64.]

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

E in  neuer e le k tr is ch e r  V erb ren n u n g so fen  
zu r K o h le n s to ffb c s t im m u n g  in  E isen  und S ta h l.*  
[St. u. E. 1917, 1. März, S. 213.j 

Eisen.
Dr. L. Brandt: T ite rs te llu n g  m it E ise n o x y d  

als G ru n d lag e  der m a ü a n a ly tiseh en  E is e n b e s t im 
m u n gin  sa lzsau rer Lös uns. [Chem.-Zg. 1916, 15. Juli, 
S. 605/7; 22. Juli, S. 631/3. —  Vgl. St. u. E. 1917, S. März, 
S. 238.]

Dr. Rieh. Kempf: Z u r T it r a t io n  von  J o d  m it 
T h io su lfa t . Arbeitsweise bei Titrieren von Jod mit 
Thiosulfat bei Gegenwart von Mineralsäuren. [Z. f. ang. 
Chem. 1917, 13. März, S. 71/2.]

Mangan.
H. Kinder: M an ganb .estim m u ng in E isen  und 

S ta h l nach  dem  W ism u ta tv erfa h ren .*  (Mitteilung 
aus der Chemikerkommission dos Vereins deutscher Eisen
hüttenleute.) [St. u. E. 1917, 1. März, S. 197/202.]

Max Müller: D er E in flu ß  n ic h t  v ö l l ig  in d i f f e 
ren ten  und v e ru n re in ig te n  Z in lco.xyds a u f d ie  
M a n ga n b estim m u n g . [St. u. E. 1917, 22. März, S. 287.] 

Chrom.
Dr. K och: Z ur B estim m u n g  v on  C hrom  in 

F e rro ch ro m . [St. ü. E. 1917. 15. März, S. 266.]
Schmiermittel.

G. B. Uptön: D ie  E ig e n s ch a fte n  von  O elen  h in 
s ic h t l ic h  d er S ch m ieru n g . Zusammenstellung der 
für den Praktiker in Frage kommenden Oelprüfungen. 
[J. Am. S o. Naval Eng., Bd. 28, ¡S. 789. Auszug
E. T. Z. 1917, 8. März, S. 1*39/41.]

Zeiischriftcnverzdckitis nebst Abkürzungen siehe Seile 86 bis 88.
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Statistisches.
Erzeugung der Eisen- und Stahlwerke Luxemburgs im Jahre 19131).

H o c h o fe n b e tr ie )C

Zahl der Betriebe . . . . . . . 9
Zahl der berufsgenossenschaftlich \cr-

sicherten beschäftigten Personen -) ö 233
Hochöfen im B e t r ie b e ................. 45
Gesamtbetriebsdaner der Hochöfen

Wochen 2 243
Gesamt-Roheisen-Erzeugung . . . t . 2 547 861

Gesamtwert in 1000 .11 130 687 ;
Davon:

Gießereiroheisen, grau, meliert, weiß,
u. Gußwaren 1. Schmelzung . t 172 013

Gesamtwert in 1000 .11 8 841
Thomasroheisen (bas. Verfahren) t 2 360 4S7 j

Gesamtwert in 1000 .11 121 010 !
Puddelroheisen (ohne Spiegeleisen) t 15 361

Gesamtwert in 1000 S36 |

E isen - u. S ta h lg ie ß e re ie n  ein <c hl K lein i
b essem ereion

Zahl der B e t r ie b e .......................... o !
Zahl der bcrufsgeuosscnschaftlich \er-

sicherten beschäftigten Personen *> 432
Verbrauch an Eisenmaterial . . t 29 500
Gesamt-Gußwarcn,-Erzcugung . . t 26 513 !

Gesamtwert in 1000 .H 3 976 1
Davon:

Geschirrguß ................................... t 1 533 |
Gesamtwert in 1000 .li 485 |

R ö h r e n ........................................... t 70 :
Gesamtwert in 1000 .li 12

Sonstige Gußwaren ................. t 24 890 |
Gesamtwert in 1000 .li 3 479

F tu ß o ise n -, F lu ß s ta h l-  und W a lzw erk e3)

Zahl der B e t r ie b e ........................................ ■ 7
j Zahl der berufsgcnosäÖhsohaftlich ver- \ 

sicherten beschäftigten Personen . .
Verbrauch an Eisenmaterial . . . . t 
Gesamt-Erzeugung aus Flußeisen . t 

Gesamtwert in 1000 .li
D avon:

Blöcke zum Verkauf . . . . . .  t
Gesamtwert hi 1000 .11

Halbzeug zum V erk au f................. t !
Gesamtwert in 1000 .11 j 

Fertigfabrikato zum Verkauf . . t 
Gesamtwert in 1000 .li 

darunter:
Schienen u. Schw ellen................t

Gesamtwert in 1000 .li
W alzdraht...................................... t

Gesamtwert in 1000 .li 
Andere verkäufl. Eisen- u. Stahl- ;

w aren...........................................t !
Gesamtwert in 1000 .11

Eisenerzförderung Luxemburgs im  Jahre 19131).
Während des Jahres 1913 waren im Großherzogtum 

Luxemburg 84 Eisenerzbetriobc in Förderung, von denen 
durchschnittlich 5751 berufsgenossenschaftlich Versicherte- 
Personen gegen einen Gesamtbetrag von 9 123 000 .li 
Lohn oder Gehalt beschäftigt wurden.

Die Jahresförderung von rohem Eisenerz, die voll
ständig entweder ohne Aufbereitung oder nach Handauf
bereitung abgesetzt wurde, gestaltete sich wie folgtr

l 031 355 
1 182 227 

120 554

47 082 
4 370 

460 510 
40 290 

674 635 
75 894'

102 729 
12 357 
42 770 

4 280

529 130 
59 257

Gesamtmenge an M in e tte ...................................................
darunter

mit Phosphorgchalt bis 0,05 .............................. . .
„  „  über 0,05 bis 0.75 %  ......................

.. 0,75 1,00 % .......................

Koksgewinnung der Vereinigten Staaten im Jahre 19155).
Die Kokserzeugung der Vereinigten Staaten betrug 

im Jahre 1915 37 722 419 t. gegen 31 349 115 t im Jahre 
zuvor; der Wert der Erzeugung wird für das Berichtsjahr 
mit 105 503 SOS $ angegeben gegen SS 334 217 $ im Jahre
1914. Danach hat also die Menge des hergestellten Kokses 
um 2 0 % , deren Wert um 19 ° n zugenommen, nachdem 
das Jahr 1914 nach beiden Richtungen hin gegenüber 
seinem Vorgänger einen Rückschlag aufzuweisen gehabt

A) Vierteljahreshefte zur Statistik des Deutschen 
Reiches, Jg. 25, 1916, H. 3, S. 29. —  Vgl. (wegen der Zahlen 
für 1912) St. u. E. 1914, 2S. Mai, S. 940. —  Die vorliegende 
Statistik für 1913 ist leider nicht so eingehend wie die 
für 1912; daraus erklärt sich diesmal das Fehlen mancher 
Angaben, die in jener enthalten waren.

s) Mittlere tägl. Belegschaft au männlichen Arbeitern.
3) Die frühere statistische Trennung der Walzwerke 

von den FluBeisen- und Flußstahlwerken war nach den 
Unterlagen der Statistik nicht mehr durchführbar.

Einschließlich 

des natürlichen 

jSTäs=egebaltes

B erech n eter

E isen in h a lt

D oich sch n itts- 
eisen gehalt nach 
A bzu g des n a tü r

lichen Niisse- 
gehaltes

W ert a b  G rube 

in 1000 J l

t t %

7 333 3SO 2 039 915 30,90 17 723

563 084 14S 027 28,98 1 317
5 336 0S6 1 451 958 30,27 13016
1 434 210 439 930 33,99 3 390

hatte6). Von der Koksmenge des Jahres 1915 wurden
24 955 4S9 (i. V. 21 169 393) t oder 66,1 (67,2) %  in Bienen
korböfen und 12 766 930 (10 178 732) t oder 33,9 (32,8) %  
in Oefen mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse hergestellt.

Die Eisenerzversehiffungen vom Oberen See im Jahre 19167)-
Den jüngst mitgeteilten Ziffern über die Eisenerzver

ladungen vom Oberen See im Jahre I9158) können wir 
heute die wesentlichsten Angaben gleicher Art. wie sie 
von der amerikanischen Zeitschrift „The Iron Trade 
Review“  zusammengestellt sind, folgen lassen. Danach

4) Vierteljahreshefte zur Statistik des Deutschen 
Reiches, Jg. 25. 1916, H. 3. S. 29. -— Vgl.- (wegen der 
Zahlen für 1912) St. u. E. 1914. 2S. Mai, S. 939!

5) Nach „G lückauf" 1917, 7. April, S. 305.
6) Vgl. St. u. E. 1915, 9. Sept., S. 93S.
J) Nach „T he Iron and Coal Trades Review“  1917,

30. März. S. 356.
8) St. u. E. 1917, 29. März, S. 319.
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belief sicli die Gesamtmenge der von den Eisenerzgruben 
am Oberen See im verflossenen Jahre versandten Eisen
erze auf 67 725 001 t gegen 48 029 115 t im Jahre 1916, 
Der Versand hat also gegenüber 1915 um 19 695 880 t 
oder 41,01 %  zugenommen. Von der Gesamtförderung 
umfaßte der

19 10 191-3

t t
Versand auf dem Wasserwege 05 769 945 47 059 905
Versand auf dem Landwege 1 955 056 909 210

Insgesamt 67 725 001 48 029 115

Bar Anteil der U n ited  S ta tes  S tee l C o r p o 
r a t io n  an den gesamten Eisenerz Verladungen des letzten 
Jahres betrug 47,52 %  gegen 47,03%  im Vorjahre,

war also wiederum im Verhältnis geringer als in irgend
einem der früheren Jahre.

Auf die einzelnen Förderbezirke verteilten sich die 
Erzverladungen der beiden Jahre folgendermaßen:

Bezirke 19 10
t

19 15
t

M o s a b i ......................... 43 206 023 30 232 796
Monominee . . . . . 0 466 192 5 002 347
G o g e b io .......................... 8 625 520 5 505 411
M arqu ette ..................... 5 482 343 4 171064
Vermi I l io n ..................... 1 978 355 1 701 333
Cuyuna .......................... 1 743 677 1 154 291
Verschiedene . . . . . 222 891 81 873

Zusammen 07 725 001 48 029 115

Wirtschaftliche Rundschau.
Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat, Essen. —

In der am 19. April 1917 abgehaltenen V ersam m lun g  
■der Z e c h c n b e s itz e r  gedachte vor Eintritt in die Tages
ordnung der Vorsitzende, Geheimrat Dr. E. K ir d o r f , 
mit ehrenden Worten des Ablebens des Generaldirektors 
•des Bochumer Vereins, Geheimrats iDr.'Qrtg. F r itz  
Baare. —  Sodann brachte der stellvertretende Vorsitzende 
■des Aufsichtsrates, GeneraldirektorBergassessorE. K le in e , 
im Namen sämtlicher Syndikatsmitglieder Herrn Gaheim- 
rat Dr. Kirdorf herzliche Glückwünsche zum 70. Geburts
tag dar und feierte seine großen Verdienste um den nieder
rheinisch-westfälischen Bergbau mit beredten Worten. 
Ferner wurden in der Versammlung, der ersten unter 
Geltung des neuen Syndikatsvertrages, nur dio Förmlich
keiten erledigt, die durch das Inkrafttreten dieses neuen 
Vertrages am 1. April 1917 erforderlich geworden sind. 
Nachdem die Zusammensetzung der ständigen Ausschüsse, 
dio der neue Syndikatsvertrag vorgesehen hat, zum Teil 
ausgesetzt, zum Teil erledigt worden war, erfolgte die Ent
gegennahme der Anmeldung der Verkaufsvereine. Die 
Abgabe und die Entschädigung für Mehr- und Minder- 
■absatz sowie die Höhe der Strafe für jede Tonne der von 
den Beteiligten durch eigenes Verschulden nicht gelieferten 
Mengen für das Geschäftsjahr 1917/18 wurden in der bis
herigen Höhe festgesetzt. Die Versammlung erledigte 
schließlich die übrigen zu Beginn des Jahres üblichen 
Gegenstände der Tagesordnung.

Ausnahmetarif 6 für Steinkohlen usw. na!h Staats
und Privatbahnstationen. —  Nach einer Bekanntmachung 
der Königlichen Eisenbahndirektion Essen treten mit 
Gültigkeit vom 20. April d. J, ab in den Anwendungs
bedingungen des bezeichneten Tarifs bemerkenswerte 
Aenderungen ein, die im wesentlichen darauf hinauslaufen, 
daß der Tarif fortan nur gilt für Sendungen, die im In
lande verwendet werden, also nicht für solche, die auf dom 
Wasserwege weiterbefördert werden. Für dorartigo Sen
dungen wird fortan die volle Fracht nach dem Rohstoff
tarif berechnet. Mit der Tarifänderung wird wohl haupt
sächlich bezweckt, dio zur Beförderung auf dem Wasser
wege geeigneten Sendungen von vornherein auf diesen

Weg zu bringen, um die im militärischen Interesse ge
botene Entlastung der Eisenbahnen durch verstärkte 
Heranziehung dor Wasserstraßen zu fördern.

Aufhebung oder Einschränkung der binnen ländischen 
Ausnahmetarife für Eisen1). —  Nach einer Bekannt- 
machung der Königlichen Eisenbahndirektion Borlin 
tritt a i 1. Juli unter Aufhebung des bisherigen Taiif- 
heftes C 2 c, das die sämtlichen Ausnahmetarife für Eisen 
umfaßt, im Staats- u id Privatbahngütertarif eine gänz
liche Neuordnung der bisherigen Eisenausnahmetarife 
ein. Der Inhalt der Bekanntmachung läßt darauf schließen, 
daß von diesem Zeitpunkte ab die in unseren früheren Mit
teilungen bekanutgegebenen Frachterhöhungen in Kraft 
treten. Ob dies gleichzeitig im Verkehr mit den nicht in 
den Rahmen des genannten Tarife» fallenden Bahnen, 
beispielsweise im Verkehr mit den Reichseisenbahnen und 
der Prinz-Heinrich-Bahn, der Fall sein wird, ist nooh nicht 
bekanntgemacht. —  Das neue Tarifheft wird Anfang 
Mai herausgegeben werden.

Ausnahmetarife für Eisen nach östlichen Stationen. —
Der im Januar und März 1910 aus Anlaß der Behinderung 
oder Erschwerung der Schiffahrt ia der Ostsee bis auf 
Widerruf, längstens für die Dauer dos Krieges, eingeführte 
Ausnahuetarif 2 IV  c für Eisen und Stahl des Spezial- 
tarifs I I  von westlichen Stationen nach Stationen in Ost- 
und Westpreußen, Pommern und Brandenburg tritt am
1. Juli 1917 außer Kraft.

Frachttarife für schwedisches Roheisen und Halbzeug.
—  Die im November 1914 bis auf Widerruf, längstens für 
die Dauer des Krieges, eingeführte Frachtermäßigung 
für Roheisen, Rohstahl und Halbzeug aller Art von den 
deutschen Nord- und Ostseehafenstationen wird vom
1. Juli 1917 ab aufgehoben. Von diesem Zeitpunkte ab 
erfolgt die Berechnung der Fracht für dio einschlägigen 

■Sendungen von den bezeichneten Seehafonstationen aus
schließlich zu den Frachtsätzen des Spczialtarifs II I  für 
Eisen und Stahl. Die bisherige tarifarisohe Begünstigung 
der Einfuhr von schwedischem Roheisen und Halbzeug 
wird d an it aufhören.

Actiengesellschaft Charlottenhütte, Niederschelden —  
Eichener Walzwerk und Verzinkerei, A.-G., Kreuzthal. —
Die am 21. April 1917 abgohaltenen Hauptversammlungen 
der beiden Gesellschaften genehnigten einstimmig den von 
uns schon früher1) mitgeteilten Plan zur V e rs ch m e l
zu ng des zweiten mit dem ersten Unternehmen. —  Zur 
Begründung ihrer dahin gehenden Anträge hatte die Ver
waltung der C h a r lo tte n h ü tte  darauf verwiesen, daß 
dio ungewisse Zukunft für die Eisenwerke die Gesellschaft 
vor die Notwendigkeit stalle, Maßnahmen zu ergreifen,

s) St. u. E. 1917, 29. März, S. 319.

dio auch für die ko nmend'.i Zeiten den Aktionären eine 
Verzinsung des Aktienkapitales sichere. Von diesem Ge
sichtspunkte aus sei auf der kürzlich erworbenen Anlage 
Köln-Müsen die Errichtung eines Stahlwerkes in x\ussicht 
genom nen und im Zusammenhänge damit dio Weiter- 
verarbaitung der Stahlwerkserzeugnisse. Man hab« 
seinerzeit keine besonderen Pläne in dieser Hinsicht ge
faßt u.id deshalb die Galegenheit leanutzt, um dio A.-G . 
Eichener Walzwerk und Verzinkerei zu erwerben. Das 
neu zu errichtende Stahlwerk werde in der Lage sein,

») Vgl. st. u. E, 1817, 4. Jan., S. 21; 1. Febr., S. 12 J-
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den Rohstahlbedarf sowohl der Charlottenhütte als auch 
des atifzunehmenden Werkes vollständig zu sichern; 
die Charlottenhütte werde nach der erfolgten Verschmel
zung und nach der Errichtung des Stahlwerkes ein Unter
nehmen darstellen, das mit Ausnahme von Kohlen, für 
deren Lieferung entsprechende Verträge getätigt worden 
seien, alle Zweige der Eisenerzeugung vom Rohstoff bis 
zur Weiterverarbeitung umfasse. Die geldliche Lage der 
beiden Gesellschaften erlaube es, den Bau des Stahl
werkes und den übrigen Ausbau der Abteilung Kreuzthal 
vorzunehmen, ohne daß man dafür die Aktionäre weiter in 
Anspruch nehmen müsse. —  Die Verwaltungdes E ich e n e r  
W a lzw erk s  hatte zur Begründung des Vcrschmelzungs- 
antrages bemerkt, daß die Versorgung des Unternehmens 
mit dem erforderlichen Halbzeug, namentlich zu Zeiten der 
wirtschaftlichen Hochf lut außerordentliche Schwierigkeiten 
gemacht habe, und daß man gerade in der letzten Zeit 
wegen der Versorgung mit dem erforderlichen Halbzeug 
in große Schwierigkeiten geraten sei. Durch den Ucbcr- 
gang an die A.-G. Charlottenhütte werde eine Lage ge
schaffen, die es erlaube, namentlich nach der Vollendung 
des neuen Stahlwerkes der Charlottenhütte den rund 
70 000 t jährlich betragenden Halbzeugbedarf der A.-G. 
Eichener Walzwerk und Verzinkerei vollständig zu deeksn. 
Die A.-G. Charlottenhüttc gehöre zu den besten Unter
nehmungen des Siegerlandes, namentlich soweit die Roh- 
stoffgrundlage in Erzen und Roheisen in Betracht komme. 
Die Verwaltung der A.-G. Eichener Walzwerk und Ver
zinkerei habe zwar auch die Errichtung eines Eisen- und 
Stahlwerkes erwogen, aber nach reiflicher Uoberlegung 
hiervon abgesehen, da die erforderliche Grundlage in 
ausreichendem Besitz an Erzen und Roheisen hierfür 
fehlte. .Mitbestimmend für die Verschmelzung sei schließ- 
ieh die Arbeiterfrage gewesen.

Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken in Berlin- 
Karlsruhe. —  Der Vorstand berichtet, daß auch die in
zwischen erweiterten Werksanlagen der Gesellschaft im 
Geschäftsjahre 1910 —  ebenso wie im Vorjahre —  b ‘s 
zur Grenze ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt waren 
und der Umsatz des Unternehmens wiederum ein Viel
faches des Aktionkapitales erreichte. Die Gesellschaft 
erwarb i n der Berichtszeit d ie ,, W af f e n w c r k e O b e rs p r e e 
K o rn b u sch  & Co.“  in Niodorsohöneweide und leistete 
auf den Kaufpreis eine Anzahlung, übernimmt indessen 
die Werke erst im laufenden Kalenderjahre. Der Rein
erlös beläuft sich bei 875 081,76 JI Gewinnvortrag und 
2 770 404,80 Ji Ueberschüssen aus Zinsen und Beteili
gungen einerseits sowie 2 444 303,38 Ji allgemeinen Un
kosten anderseits auf 12 665 370,11 JI. Hierfür schlägt 
die Leitung folgende Verwendung vor: 1 000 000 JI Rück
lage für Kriegswohlfahrtszwecke, weitere 1 000 000 Ji 
Rücklage für Unterstützung der Beamten und Arbeiter, 
587 096,77 Ji als Gewinnanteil des Aufsichtsrates und 
9 000 000 Ji (30 % ) als Gewinnausteil: auf neue Rechnung 
bleiben dann 1 078 273,34 M vorzutragen.

Alfred Gutmann, Actiengesellschaft für Maschinen
bau, Hamburg. —  Im Geschäftsjahre 1916, das nach dem 
Berichte des Vorstandes den Betrieben des Unternehmens 
fortgesetzt lebhafte Beschäftigung brachte, erzielte die 
Gesellschaft bei 2138,21 Ji Gewinnvortrag.und 12 822,43 JI 
Zinseinnahmen einen Betriebsüberschuß von 557 56S,15 Ji. 
Diesen Erträgen stehen 11 632,50 Ji Anleihezinsen, 
286 653,71 Ji allgemeine L’ nkosten und Betriebskosten 
sowie 65 902,53 JI Abschreibungen gegenüber. Die da
nach als Reinerlös verbleibenden 208 340,05 JI sollen wie 
folgt verwendet werden: Je 16 620,18 Ji als Gewinn
anteil für den Aufsichtsrat und den Vorstand, 8310,09 Ji 
als Gewinnanteil für Beamte, 43 000 JI als Rücklage für 
die Kriegsgewiunsteuer und 120 000 Ji oder 1 2%  des 
Aktienkapitals als Gewinnausteil. Die übrigen 37S9.60 Ji 
werden auf neue Rechnung vorgetragen.

Oberschlesische Eisenbahn -  Bedarfs -  Aktien -  Gesell
schaft, Friedenshütte. —  Nach dem Geschäftsberichte 
hatten die Werke der Gesellschaft einen hervorragenden 
Anteil an den gewaltigen Anstrengungen, die der Welt
krieg in steigendem Maße auch von der Rüstungsindustrie

Schlesiens verlangte. Den fortgesetzt wachsenden A n
sprüchen der Heeresverwaltung an die bereits aufs äußerste 
angespannte Leistungsfähigkeit des Unternehmens trug 
dieses durch bedeutende Erweiterungen seiner Arbeits
stätten Rechnung. Die Lücken in der Arbeiterschaft , die 
durch Einberufung eines erheblichen Teiles der Beleg
schaft zur Fahne entstanden, wurden durch weibliche 
Kräfte ausgefüllt, die sich im allgemeinen bcwühiten. 
Außerdem wurde unter Mitwirkung der Gesellschaft in 
Gleiwitz eine Fürsorgestelle eingerichtet, um kriegsbeschä- 
digt heimkehrende Arbeiter aufs neue auszubilden und 
allmählich wieder ihrer früheren Tätigkeit zuzuführen, 
ein Bestreben, das den Betrieben des Unternehmens eine 
beträchtliche Anzahl in ihrer Arbeitsfähigkeit und somifc 
auch in ihrem Verdienste nicht nennenswert beeinträch
tigte Kriegsbeschädigte sicherte. Der Bericht erwähnt 
ferner, daß die Gesellschaft die sämtlichen Kommandit- 
Anteile der Geschoßfabrik O tto  J a ch m a n n  in Berlin- 
Borsigwalde erworben, für die umfangreichen Anlagen 
und bedeutenden Warenbestände aus flüssigen Mitteln 
6 000 000 Ji bezahlt und dem Vorbesitzer außerdem eine 
nach oben und zeitlich begrenzte Beteiligung am Rein
gewinn gewährt hat. Die A k t ie n g e s e lls c h a ft  F errum  
in Zawodzie und die F r ie d e n sh ü tte r  F e ld - und 
K le in b a h n b e d a r fs -G e s e lls c h a ft  m. b. II. in Berlin, 
deren Aktien bzw. Anteile ausschließlich dem Berichts- 
unternehmsn gehören, brachten auch im verflossenen Jahre 
gute Erträgnisse. Dagegen ruhten gleichzeitig wiederum 
d i; Betriebe der S o sn o w ic e r  R ö h rcn w a lz w e rk e  und 
E isen w a lz w erk e  in Sosnowice (Polen), von deren Ak
tien im Nennwerte von 7 500 000 Rs. die Gesellschaft 
625 000 Rs. Iwsit zt.
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Pfälzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer & 
Kircher), A.-G., Grünstadt (Rheinpfalz). — Wie der Ge
schäftsbericht des Vorstandes ausführt, vcranlaßte der waeh- 
sendeKriegsbedarf, der zuletzt die ganzeErzeugüng umfaßte, 
im letzten Jahre eine umfangreiche BeschäftigungdesUnter- 
nehmens. Dank der militärischen Beurlaubung der einbsrur 
fenen älteren erfahrenen Facharbeiter und ihrer Arbcitst ¡ich- 
tigkeit, sowie infolge fortschreitender Leistung der Maschi
nen wurde es möglich, die Sehamottesteinfabrikation allmäh. 
lieh fast auf die Höhe des Friedensstandes zu bringen. Bei- 
einem Umsatz von 2 276 508 erzielte die Gesellschaft, 
einen Rohgewinn von 462 069,09 Ji. Hierzu kommen. 
42 207,18 Ji Gewinnvortrag, während 142 725,70 Ji ab- 
geschrieben werden. Es bleibt demnach ein Reingewinn 
von 361 550,57 JI. Von diesem Betrage werden 75 000 JI 
für Kriegsunterstützungen verwendet, 12 217,15 Jt der 
Rücklage zugeschriebcn, 35 225,24 Ji als Gewinnanteile- 
und 20 000 Ji als Belohnungen ausbezahlt, 30 000 Ji für 
Erneuerungen und 14 000 Ji für Zinsbogensteuer zurück-

*) Außerdem 500t0 Ji Rücklage für Wehrbeitrag,
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gestellt, 5000 Jl für gemeinnützige Zwecke bestimmt und 
endlich 112 000 ./( (8 % )  als Gcwinnausteil ausgeschüttet, 
so daß 58 108,18 .11 auf neno Rechnung vorgetragen 
werden können.

Vulcan-Werke, Actiengesellschaft, Hamburg und 
Stettin. —  Bei einem Kohüberschuß von 7 230 954,76 Jl 
auf der einen und 5 753 074,05 Jt Abschreibung auf der 
ändern Seite hatte die Gesellschaft im Geschäftsjahre 
1916 einen Reingewinn von 1 483 880,71 Jl. Hiervon 
sollen 50 000 Jl dem Unterstützungsbestande und 
100 000 M der Beamten-Pensionskasse zufließen, 17 500 Ji 
für Aktien- und 5000 .11 für Schuldverschreibungs-Zins- 
scheinsteuer bereitgestellt, 39 714,05 Jl für Schenkungen, 
5000 Ji für die Kirche in Bredow, 66 606,60 Jl satzungs
gemäß für -Gewinnanteile und endlich 1 200 000 Jl (8 % ) 
als Gewinnausteil verwendet werden.

Aktiengesellschaft der Eisen- und Stahlwerke vorm. 
Georg Fischer, Schaffhausen (Schweiz). —  Wie der Bericht 
des Verwaltungsrates ausfiihrt, gelang cs der Gesellschaft 
im letzten Jahre, die Erzeugung ihrer meisten Betriebe 
auf der Höhe zu halten, obwohl nicht nur fortwährende 
Einberufungen von Beamten und Arbeitern zum schweize
rischen. Heeresdienste sich als störend erwiesen, sondern 
es auch immer schwieriger und umständlicher wurde, 
die mannigfaltigen Rohstoffe, die das Unternehmen aus 
dem Auslande beziehen muß, zu beschaffen. Da die Preise 
der Rohstoffe, die Arbeitslöhne und die übrigen Betriebs
kosten erheblich stiegen, mußten auch die Verkaufspreise 
der eigenen Erzeugnisse durchweg erhöht werden. Infolge 
der starken Anspannung der Betriebsmittel im Zusammen
hänge mit der Absicht, die Aktien eines verwandten 
schweizerischen Unternehmens zu erwerben, hat der Vcr- 
waltungsrat vorgesehlagcn, das Aktienkapital um 4 Millio
nen fr, d. h. auf 14 Millionen fr zu erhöhen. Die Gewinn- 
rechnung zeigt auf der einen Seite bei 141 106,97 fr \ or
trag und einer Zuweisung zu außerordentlichen Tilgungs- 
Z w e ck e n  in Höhe von 800 000 fr aus dem Reinertrag des 
Vorjahres einen Betriebserlös von 8 097 996,50 fr, dem 
auf der anderen Seite 1 132 784,97 fr allgemeine Unkosten, 
405 877,55 fr Kriegsunterstützungen, 1 738 626,80 fr für 
Unterhaltung und Ausbesserung der Anlagen, insgesamt 
1 032 168,70 fr Versicherungsgelder, Steuern, Zinsen für 
die (sich auf 614 M illionenfr belaufenden) Schuldverschrei
bungen und i 239 497,31 fr für ordentliche und außer
ordentliche Abschreibungen gegenüberstchen. Es ver
bleibt also ein Reingewinn von 3 490 148,10 fr, der wie 
folgt verwendet werden soll: (weitere) 1 200 000 fr 
zu außerordentlichen Abschreibungen, 164 904,11 fr zu 
Gewinnanteilen für den Verwaltungsrat, je 300 000 fr für 
Wohlfahrtszwecke sowie für Boamtenfürsorge, 400 000 fr 
für Wohlfahrtsgebäudc und endlich 1 000 000 fr (10 % ) als 
Gewinnausteil, so daß 125 243,99 fr auf neue Rechnung 
vorzutragen wären.

Oesterreichisch-AIpine Montangesellschaft, Wien. —  
In Ergänzung der früher1) schon mitgeteilten Abschluß
ziffern tragen wir an Hand des Verwaltungsberichtes 
für das Jahr 1916 noch nach, daß das Unternehmen trotz 
durchschnittlich wesentlich geringerer Einzelleistungen der 
Arbeitskräfte eine erhebliche Steigerung sowohl in der 
Gewinnung der Gegenstände des Bergbaues als auch in der 
Erzeugung der Hüttenbetriebe aufzuweisen hatte, so daß 
selbst die bislang höchsten Ergebnisse der Friedenszeit, 
nämlich die des Jahres 1912, überschritten wurden. Die 
Zahl der Arbeitskräfte überstieg am Schlüsse der Berichts-

>) St. u. E. 1917, 15. März, S. 270.

zeit den Tiefstand nach Ausbruch des Krieges um rd. 8200. 
Der Betrieb des Unternehmens wickelte sich, abgesehen von 
den durch die Zeitverhältnisse bedingten Hemmnissen, 
im allgemeinen bis gegen das Ende des Jahres normal ab. 
Nur gegen Mitte Dezember erfolgte in der Windleitung 
des zweiten Eisenerzer Hochofens eine Explosion, die in 
ihren Folgen eine Einschränkung des Hochofenbetriebes 
und einen länger andauernden täglichen Ausfall in der 
Roheisenerzeugung verursachte. Ebenso erfuhr der 
maschinelle Bohrbetrieb am steirischen Erzberg eine ein
schneidende Störung. Außerdem machte sich in den 
alpenländischen Betrieben die anhaltende Kälte besonders 
unliebsam fühlbar.

Ungarische Staatliche Eisenwerke, Budapest. —  Nach 
den vom Kgl. Ungarischen Finanzministerium veröffent
lichten Berichten über die Ergebnisse des Betriebes in den 
staatlichen Eisenwerken während der Jahre 1914/15 
und 1915/161) wurden in dem letzten der beiden Jahre, 
verglichen mit dem ersten (dessen Zahlen in Klammern 
beigefügt worden), folgende Mengen gewonnen: 398 678 
(341 296) t Braunkohle, 219 002 (209 333) t Eisenerz, 
92 682 (95 564) t Roheisen. 204 125 (157 879) t Rohstahl, 
20 390 (15 562) t Eisen- und Metallgußwaren, 8506 (6001) t 
Stahlgußwaren, 10 680 (5015) t Geschosse, 64 174 (45 188) t 
Schienen, Befestigungs- und Unterlagsmaterial, 15 699 
(14 824) t Bleche, 9649 ( 6878) t Röhrenfabrikate, 73 140 
(42 281) t Handelseisen, Träger, Baueisen u. dgl., 36 506 
(19 857) t Schmiedestücke für Maschinen, 815 (610) t 
geschmiedeter und gewalzter Tiegel- und Werkzeugstahl, 
4633 (4393) t eiserne Brücken- und Eisenbauteile verschie
dener Art, 4888 (4389) t  Schienennägel, Schrauben, Nieten 
und Telegraphenbestandteile, 1228 (1445) t Lokomotiv-, 
Tender- und Eisenbahnwagenachsen, 2424 (1072) t mit 
Wassergas geschweißte Erzeugnisse; ferner 235 Loko
motiven, 267 verkaufte Lokomobilen, 112 verkaufte Ben
zin- und Spiritusmotoren. 18 verkaufte Straßenloko
motiven, 313 verkaufte Dreschmaschinen, 149 verkaufte 
Strohelevatoren, 1740 verkaufte Eisenbahnweichen und 
1547.Eisenbahnherzstücke. Die Staatswerke beschäftig
ten am Jahresschlüsse 21 752 (19 467) Arbeiter mit einem 
Gesamtlohne von 31 435 578 (22 912 131) K. —  Die 
Gewinn- und Verlustrechnung zeigt auf der einen Seite 
746 112,95 (733 457,96) K  Pacht- und Mieterträge, 
473 349,20 (657 869,18) K  Zins- und sonstige Verwaltungs
einnahmen sowie 47 287 709,27 (33 483 744,28) K  Be
triebseinnahmen aus Lieferungen an die Staatsbahnen, 
35 468 846,92 (24 360 334,25) K  aus Lieferungen an aus
ländische und 29 067 971,94 (10 737 414,70) K  aus Liefe
rungen an inländische Besteller. Auf der ändern Seite 
erforderten die Personal- und sozialen Lasten usw.
5 289 204,07 (4 237 467,44) K. die allgemeinen Unkosten
1 165 861,69 (968 418,40) K, die öffentlichen Lasten 
125 555,54 (121 967,70) K  und die Betriebsausgaben 
(unter Einschluß der durch  den Krieg bedingten beson
deren Posten) 92 340 360,25 (57 464 430,36) K. Div 
Werke erzielten demnach einen Reingewinn von 
14 123 008,73 (7 180 530,47) K. Das vom Ungarischen 
Staate in den Werken angelegte Kapital beläuft sich auf 
242380588(232842719)K, davon 143666651 (1387795! 1)K 
Stammkapital und 98 713 937 (94 063 208) K Betriebs
kapital. Der Reingewinn entspricht 12,49 (10,26)%  der 
Gesamteinnahme und 5,83 (3,08) %  des Gesamtkapitals.

')  Wegen des Ergebnisses für 1913 vgl. St. u. E. 1914,
16. Juli, S. 1236; seit 1914 beginnt das Abschlußjahr mit 
dem 1. Juli, ein Bericht für die Zeit vom 1. Jan. bis
30. Juni 1914 hat uns nicht Vorgelegen.

Bücherschau.

C om p aß . Finanzielles Jahrbuch für Oesterreich 
Ungarn. Hrsg. von R u d o l f  H a n e l. Jg. 5 0 ,191V. 
Wien (IX ., Canisiusgasse 10): Compaßverlag. 8°. 
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Wenn ein Mensch sich seines fünfzigsten Geburtstages 
freuen darf, so pflegt er das Ereignis in der Regel mit 
seinen Verwandten und Freunden unter besonderen Feier
lichkeiten zu begehen, obwohl es —  nach einem bekannten
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Ausspruche —  „doch  kein Verdienst ist, alt zu worden“ . 
Daß er den Tag eileben darf, ist eben Schicksalsfügung. 
Anders bei einem Buche! Es muß, um 50 Geburtstage, 
d. h. Neuausgaben, zu erleben, Eigenschaften aufweisen, 
die nicht alltäglicher Art sind. Man muß ihm, so oft es 
wieder zum Kauf angeboten wird, anmerken, daß es trotz 
zunehmenden Alters ;— und darin unterscheidet es sich 
weiter vom Menschen —  sich stets verjüngt, daß es fort
schreitet mit der Zeit und sich ihren beständig wechselnden 
Verhältnissen, Bedürfnissen und Ansichten restlos an- 
paßt. Ein Werk dieser Art ist der „Compaß“ , von dessen 
50. Ausgabe uns bisher dio drei ersten Bände vorliegen, 
und deshalb Ixalten wir uns berechtigt, dem Erscheinen 
dieser Ausgabe ein Erinnerungsblatt zu widmen.

Hören wir, was der geschichtliche Rückblick, mit 
dem die Schriftlcitung des „Compaß“  den Jubiläums
jahrgang einleitet, über das Schicksal dos Buches 
sagt:

„A ls vor fünf Jahrzehnten der erste Jahrgang des 
,Compaß*. erschien, konnte er seine Aufgabe als Führer 
auf dem heimischen Aktienmärkte im Anhang zu einem 
Kalender auf 300 Seiten bewältigen. Gewiß hat der 
,Compaß; während seines nun 50jährigen Bestandes 
wiederholt tiefgreifende Ausgestaltungen erfahren. Im 
Wesen ist aber das Work den ihm einmal gegebenen 
Richtlinien treu geblieben. Alle Neuerungen, welche in 
den langen Reihen der ,Compaß"-Jahrgänge auftreten, 
entsprangen stets nur einem mit der fortschreitenden 
Entwicklung des Wirtschaftslebens zusammenhängenden 
praktischen Bedürfnisse. Der nun aufgelegte Jahrgang 
mit seinen mehr als 4000 Druckseiten versinnbildlicht 
daher in seiner Umfangzunähme den gewaltigen Auf
schwung des Wirtschaftslebens der Monarchio in den 
letzten fünf Dezennien. Während z. B. zur Zeit des ersten

Jahrganges das Kursblatt der Wiener Börse 169 Werte 
enthielt, ist die Zahl der an der Wiener Börse notierten 
Effekten zur Zeit des Kriegsausbruches auf 855 gestiegen.
—  Ein Zufall wollte cs, daß, während der erste Jahrgang 
des ,Compaß1 inmitten des Krieges 1866 in Angriff ge
nommen wurde und ein Zeitgenosse der Konsolidierung 
des Staates und der Schaffung des Dualismus war, der
50. Jahrgang abermals im Schlachtenlärm vorbereitet 
und aufgelegt worden mußte. Mögo es nun dem neuen 
Jahrgang besehieden sein, den wirtschaftlichen Wieder
aufbau dieses altchrwürdigen Staates einzubegleiten.“

Uober den Wert des Werkes und dio in ihm steckende 
Riesenarbeit, die seine praktische Brauchbarkeit ver
bürgt, etwas zu sagen, erscheint überflüssig. Nur ganz 
kurz möchten wir für den, der das Buch noch nicht näher 
kennt, die Abteilungsüberschriften der sämtlichen fünf 
Bände —  der vierte und fünfte erscheinen erst später —  
hier anführen: (Band 1.) Anleihen und Lose. Währungs- 
vcrhältnisso in Oesterreich-Ungarn. Banken und Kredit
institute. Versicherungsanstalten. Zahlstellen. Bankier
buch. —  (Band 2.) Internationale Industriestatistik. In- 
dustrieaktiengcsellschaften. Eisenbahnen und diverse 
Transportgesellschaften. Schiffahrtsgesellschaften. —  
(Band 3.) Verzeichnis der Verwaltungsräte und Direktoren. 
Ministerien, Handelskammern, Börsen. Industrielle Ver
eine.—  (Band 4 u. 5.) Lihaltsverzeichnis. Ortsverzeichnis. 
Firinenverzeichnis. Warenverzeichnis der Erzeuger. 
Warenverzeichnis der Handelsfirmen.

Unsere besten Wünsche begleiten das weitere Erschei
nen des geradezu unentbehrlich gewordenen Handbuches; 
möge es die Wurzeln seines eigenen Wachstums finden in 
dem fruchtbaren Nährboden zunehmender wirtschaftlicher 
Kraft der unserem Reiche so eng befreundeten und ver
bündeten Donaumonarchie! Die Schrijtleilung.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:
(Die Einsender von Geschenken aind mit einem * bezeichnet.)

A m é d é o , R ., Ingenieur der Union do la Soudure Auto 
gène,Paris: D a sS eh n cid en  von Eisen undStahl mittels 
des Sauerstoff-Schneidbrenners. Experimentelle Unter
suchungen. Im Aufträge des Schweizerischen Ace
tylenvereins übers, von Ingenieur C. F. K o e l , Prof. 
am kant. Technikum Freiburg (Schweiz). (Vorw. von 
R. G ra n jon .) (Mit 30 Abb.) Basel: Buchdruekerei 
zum Basler Berichthaus 1914. (73 S.) 8°.

C a n cr in u s , F ra n z  L u d w ig  (v o n ): Gründliche A n 
le itu n g  zur Sch'nélzkunst und Metallurgie. T, 1/3. 
[Nebst] Anh. zu T. 1. Frankfurt a. M. : Andreäische 
Buchhandlung 17S4/8. 8 a.

T. 1. Schmelzung und Ausscheidung der Metalle 
aus ihren Erzen. Mit 80 Ivupfertaf. 17S4. (4 Bl.,
432 S. u. 9 Bl. Reg.)

Anh. [u. d. T. :] Beschreibung eines Cupolofens und 
seines Gebrauchs. Mit 8 Kupfertaf. 1785. (21 S.)

T. 2. Ausschmelzen, Ausscheiden und Zubereiten 
der Halbmetalle. Mit 62 Kupfertal. 1786. (4 Bl.,
16S S. u. 3 Bl, Reg.)

T. 3. Zubereitung dos Schwefels und der Salze 
aus ihren Minern, dio Anlage der Hüttenwerke und die 
Bergfabriquenkunst. Mit 72 Kupfertaf. 17S8. (5 Bl., 
216 S. u. 7. Bl. Reg.)

G e g e n ü b e rs te llu n g  des deutschen Zolltarif es und des 
Vertragszolltarifes für dio beiden Staaten der österr.- 
ung. Monarchie. Bearb. im Aufträge des D e u ts ch - 
O ostorr. -U ngar. W ir ts c h a f  ts v e r b a n d e s  und unter 
Mitw. von Fachleuten von P a u l B ra n d t, Syndikus 
des Dentsch-Oesterr.-Ung. Wirtschaftsverbandes. Ber
lin (SW  68); Eckart-Verlag 1917. (X X X V I, 927 S.) 4 ».

G eh ler , ®t.*Qng. W ., ord. Professor an der Köhigl. 
Technischen Hochschule in Dresden: E r lä u te ru n g e n

zu den Eisenbetonbcstinimungen 1916 mit Beispielen. 
Mit 29 Tcxtabb. Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn 1917. 
(VIII, 76 S.) 8°.

G e r lo f f ,  Dr. W ilh e lm , o. ö. Professor der Staatswisson- 
schafteil an der k. k. Leopold-Franzens-Universität zu 
Innsbruck: Die steuerliche B e la s tu n g  in Deutsch
land während der letzten Friedensjahre. Gutachten, 
dem Staatssekretär des Reichsschafczamts erstattet. 
Hrsg. vom R e ic h s sc h a tz a m t . Berlin: Carl Hey 
inanns Verlag 1916. (89 S.) 4°.

H esse , Dr. A., Prof., Berlin, und Prof. Dr. IL G r o ß 
m ann, Berlin: Englands H a n d e ls k r ie g  und die 
chemische Industrie. Stuttgart: Ferdinand Enke. 8°.

[Bd. 1.] 1915. (2 Bl., 304 S.)
Sonderausg. aus: Sammlung chemischer und che

misch-technischer Vorträge. Hrsg. von Prof. Dr. 
W. H erz. Bd. 22.

H je lt ,  Dr. E d  v., Professor, Vieekanzler der Universität 
Helsingfors: G o sc lu e h te  der Organischen Chemie von 
ältester Zeit bis zur Gegenwart. Mit 3 Fig. Braun
schweig: F. Vieweg & Sohn 1916. (X II, 556 S.) 8°.

L oh m a r, P a u l, Verwaltungsdirektorin K öln : S ch a tte n 
se ite n  der Reichs-Unfallversicherung. Gesundheitlich, 
sittlich und volkswirtschaftlich nachteilige Begleit
erscheinungen der Reichs-Unfallversicherung und ihre 
Bekämpfung. Berlin: Carl Heymanns Verlag 1916. 
(IV, 66 & ) S°.

P la n ck , Dr. M ax, Professor der theoretischen Physik 
an der Universität Berlin: E in fü h ru n g  in dio allge
meine Mechanik. Zum Gebrauch bei Vorträgen, sowie 
zum Selbstunterricht. Mit 43 Fig. Leipzig: S. Hirzcl
1916. (V, 218 S.) S°.

Z c it fra g e n , Finanswirtschaftiche. Hrsg. von Prof. 
Dr. G eorg  v o n  S ch a n z und Prof. Dr. J u liu s  W olf- 
Stuttgart: Ferdinand Enke. 8°.

H. 25, W o lf ,  J u liu s : Finanzwirtsshaftliche
K rie g sa u fsä tz e . 1916. (82 S.)


