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I j i e  Grenzen, innerhalb deren die Zusammen- 
setzung des schmiedbaren Gusses verändert 

werden kann, sind sehr eng. Der Einfluß von 
F r e m d k ö r p e rn  macht sich beim schmiedbaren Guß 
viel mehr bemerkbar als beim grauen Gußeisen. 
Außer der unmittelbaren Wirkung der Fremdkörper 
auf die Gießfähigkeit und die Festigkeitseigen­
schaften kommt beim schmiedbaren Guß noch die 
Wirkung auf den Vorgang des G li ih fr is c h p r o -  
zesses  in Betracht, ja  die letztere kann unter Um­
ständen viel größer sein.

Der S c h w e fe lg e h a lt  soll nach dem Durch­
schnitt der in der Literatur angegebenen Werte 
0,20 %  nicht wesentlich überschreiten. Bedenkt 
man, daß der schmiedbaie Guß mit seinen Festig­
keitseigenschaften die Mitte hält zwischen gutem 
Grauguß und Stahlguß, guter schmiedbarer Guß 
aber auf gewissen Gebieten sogar mit Stahlguß in 
Wettstreit tritt, so erscheint ein Schwefelgehalt von
0,20 %  hoch. Dieser Wert ist aber festgelegt durch 
den Schachtofenguß, da es nicht möglich ist, im 
Schachtofen einen schmiedbaren Guß mit viel 
weniger als 0,20 %  Schwefel zu erschmelzen. Daß 
aber ein Schwefelgehalt von 0,20 %  schon recht 
nachteilig auf die Festigkeitseigenschaften, nament­
lich auf die Zähigkeit wirkt, zeigt deutlich die Ueber- 
legenheit des an Schwefel ärmeren Tiegel- und 
Flammofengusses über den Schachtofenguß. Da 
außerdem der Schwefelgehalt durch das Glühfrischen 
noch eine Anreicherung erfaltren kann, ist er mög­
lichst niedrig zu halten, denn er beeinflußt die Eigen­
schaften des schmiedbaren Gusses ebenso wie die 
jedes anderen schmiedbaren Eisens.

M a n ga n  und in noch größerem Maße S c h w e fe l  
wirken dem Glühfrischprozeß entgegen, die Ent­
kohlung wird verzögert. L e d e b u r 1) und W ü st und 
S c h lö s s e r 2) geben einen für Herstellung von 
schmiedbarem Guß noch zulässigen Höchstwert 
von 0,4 %  Mangan an.

l ) Handbuch der Eisenhüttenkunde, 5. Aufl., 3. Bd., 
S. 389.

! ) St. u. E. 1904, 1. Okt., S. 1120/3.
X X II.

Nach T o u c e d a 1) soll in manchen Fällen der 
übliche P h o s p h o r g e h a lt  von höchstens 0 ,2 %  mit 
Vorteil überschritten werden können. Wie hoch der 
Phosphorgehalt gesteigert werden darf und welche 
Vor- und Nachteile damit verbunden sind ist aber 
noch wenig geklärt.

Die obere Grenze des S i l iz iu m g e h a lte s  ist 
bedingt durch die Forderung, daß im ungeglühten 
Material keine Graphitausscheidung stattfinden darf. 
Sie beträgt ungefähr 1 ,2 % , ist aber von verschie­
denen Faktoren abhängig, so von der Gießtempera­
tur, von der Stärke des Gußstückes bzw. von der' 
Abkühlungsgeschwindigkeit und vom Mangan- und 
Schwefelgehalt. Mangan und Schwefel wirken dem 
Silizium entgegen, indem sie die Giapliitausschei- 
dung erschweren. Eisen mit sehr wenig Silizium 
neigt stark zum Schwinden, wodurch das Nach­
saugen des Eisens bzw. die Bildung von sog. schwarzen 
Stellen im Guß begünstigt wird. Je niedriger der 
Siliziumgehalt ist, um so größer sind die Schwierig­
keiten beim Gießen, indem das Eisen dickflüssiger 
wird. Eine festliegende untere Grenze des Silizium­
gehaltes gibt es aber nicht, da die Schwierigkeiten 
mit abnehmendem Siliziumgehalt nur langsam zu­
nehmen.

Von M an ga n  u n d  S iliz iu m  kennen wir also 
die für den Temperguß noch zulässigen oberen Grenz­
werte. Der S c ln v e fe l wirkt auf jeden Fall ver­
schlechternd und soll daher möglichst niedrig ge­
halten werden. P h o s p h o r  in größerer Menge, wirkt 
ebenfalls nachteilig.

S y s t e m a t is c h e  U n te r su ch u n g e n  ü ber  d ie  
F e s t ig k e it s e ig e n s c h a ft e n  des s c h m ie d b a r e n  
G u sses , bei denen sieh nur ein Bestandteil innerhalb 
der oben angegebenen Grenzen ändert, während der 
Gehalt der übrigen Bestandteile gleich bleibt, sind 
nur ganz vereinzelt angestellt worden, und es ist 
die Frage nach dem Einfluß des Siliziums, des Man- 
gans und des Phosphors in den möglichen Bereichen 
auf die mechanisch-physikalischen Eigenschaften des

! ) Iron Age 1915, 22. April, S. 924.
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Zahlentafel 1. Z u g fe s t ig k e i t  u n d  D e h n u n g  in  
A b h ä n g ig k e it  v o m  P r o b e s ta b d u r o h m e s s e r .

Stabdu rcbm esser 1 1  mm 14  intn 17  mm 2 1  mm 28 mm

Zugfestigkeit 31.3 32,9 30,9 32,2 31,4
in kg/m m 2 31,8 31,4 32,4 33,0 32,2

31,8 30,3 29,8 31.3 32,0
32.0 32,0 32,3 32,7 32,2
28,5 30,6 29,9 31.1 29,4
29,9 30,0 32,1 32,9 ' 31.0
30,5 32,8 31,7 33,7 31,9
30.5 33,4 30,0 31,6 32,0
31.9 — 31,9 31.6 32,8
- - — — — 32,4

Mittelwert . . 30.9 31,5 31.5 32.2 31,8

Dehnung in % G 4— 5 2— 2,5 1— 1,5 1

schmiedbaren Gusses noch nicht geklärt. Ueberhaupt 
sind die Angaben der Literatur über die mechani­
schen Eigenschaften des schmiedbaren Gusses immer 
noch sehr unvollständig. Dagegen finden wir in der 
Literatur zahlreiche und eingehende Arbeiten über 
das Wesen des Gliilifrischprozesses, die Temperkohle- 
bildung, das Glüliirisclien in festen und gasförmigen 
Glühmitteln und über den Einfluß der verschiedenen 
Fremdkörper auf den Verlauf des Prozesses.

Diese einseitige, gegenüber Grauguß und Stahl­
guß recht nachteilige Behandlung des schmiedbaren 
Gusses mag durch dessen Eigentümlichkeit begründet 
sein, eine sein u n g le ic h m ä ß ig e  V e r te i lu n g  des 
K o h le n s to f f s  zu besitzen. Durch diese Eigenschaft 
wird die richtige Beurteilung des Materials sehr er­
schwert. Es dürfen nur Schlüsse auf das Verhalten 
des Materials gezogen werden, wenn eine größere 
Anzahl unter denselben Versuchsbedingungen ge­
fundener Einzelwerte vorliegen. Die Bedingungen, 
die beim schmiedbaren Guß gestellt werden müssen, 
damit Versuchswerte überhaupt vergleichbar sind, sind 
sehr mannigfach und beziehen sich auf das Gießen, 
Glühfrischen, Abkühlen und die Art des Probestabes. 
Es lassen daher die in der Literatur sich vorfinden­
den Angaben über Festigkeitszahlen nur in ganz 
beschränktem Maße einen unmittelbaren Vergleich zu. 

Die F o rm  u n d  G rö ß e  des P r o b e s t a b e s  
spielt auch bei ändern Materialien eine Rolle in be­
zug auf die Ergebnisse der Festigkeitsbestimmungen, 
aber nicht in dem Maße, wie gerade, beim schmied­
baren Guß. Es möge dies durch folgenden Versuch 
kürz erläutert werden:

Mit Schachtofcneisen von der Zusammensetzung
0,57 %  Si, 0,25 %  Mn, 0,085 %  P  und 0,208 %  S 
würden runde Probestäbe mit v e r s c h ie d e n e n  
D u rch m e sse rn  von 11 bis 23 mm gegossen. Die 
Dauer des Glühfrischens betrug für alle Stäbe 
150 Stunden. Die Zerreißversuche erfolgten mit den 
unbearbeiteten Stäben. Aus den Ergebnissen, die 
in Zahlentafel 1 zusammengcstellt sind, läßt sich er­
kennen, daß die Zugfestigkeit innerhalb der Stabdicke 
von 11 bis 23 mm unabhängig ist vom Durchmesser, 
während die Dehnung mit von 11 bis 23 mm zu­
nehmendem Durchmesser von 6 auf 1 %  sinkt.

Zahlentafel 2. A b h ä n g ig k e it  d e r  Z u g fe s t ig k e i t  
u n d  D e h n u n g  v o n  d er  S tä rk e  d es  A b d r o h e n s  

d er  P r o b e s t ä b e .

S tabdu rch m esser 1 1  m m 14  mm 1 7  m m 20 mm

Zugfestigkeit 22,5 30,9 33,8 33,0
in kg/m m 2 27,3 33,3 33,8 32,9

27,3 31,2 33,8 32.2
22,5 31,5 32,2 30,5
19,3 33,7 32,0 33,5
24,6 33,5 34.5 32.5
25,7 31,8 34,5 32,9
22,5 32,4 34,5 33.5
27,8 33,6 33,3 31,9
26,6 33.3 34,5 —

Mittelwert . . 24,6 32,5 33,7 32,8
Dehnungmax 

in %  . . . y2 y , - i l

Aelmlich wie die Dehnung staik abhängig ist 
von der Stabdicko, so können auch andere Eigen­
schaften, wie Hätte, Schlagfestigkeit, elektrische 
Leitfähigkeit usw., durch die Stärke des Probestabes 
beeinflußt werden. Um daher im allgemeinen Ver­
gleichsweise zu erhalten, wäre die Verwendung von 
Normalstäben angezeigt. Außerdem muß aber auch 
für die richtige Beurteilung des Materials die Art 
und Weise des Glühfrischens, selbstredend auch die 
Analyse, bekannt sein.

Ein weiterer Versuch zeigt, wie unzulässig es ist, 
aus einem schmiedbaren Gußstück P r o b e s t ä b e  
h e ra u s z u s ch n e id e n  und von deren Zugfestigkeit 
und Dehnung auf die Festigkeitseigenschaften des 
Gußstückes zu schließen. Mit demselben Eisen wie 
oben wurden 40 Probestäbe von 23 mm 0  gegossen. 
Von diesen Stäben, die 150 Stunden dem Gliilifrisch- 
prozeß unterworfen worden waren, wurden je  zehn 
Stück abgedreht auf die Durchmesser von 11, 14,
17 und 20 mm. Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 2 
wiedergegeben.

Mit abnehmendem Querschnitt sinkt die Dehnung. 
Die Zugfestigkeit bleibt zunächst mit abnehmendem 
Durchmesser konstant, sinkt aber dann beim klein­
sten Querschnitt plötzlich auf 24,6 kg/m m2. Die 
Stäbe mit dem kleinsten Durchmesser weisen auch 
unter sich große Schwankungen auf. Diese sind 
bedingt durch die geringe Dehnung, indem die bei 
den Zerreißversuchen auftretenden kleinen Bie- 
gungsspannungen durch Formänderung des Stabes 
nicht mein- aufgehoben werden können und so die 
Beanspruchung der Stäbe verschieden ausfällt.

In der vorliegenden Arbeit soll nun der Einfluß 
des Siliziums auf die mechanisch-physikalischen 
Eigenschaften des schmiedbaren Gusses nach Mög­
lichkeit geklärt werden.

A r t  d er  U n te rsu ch u n g e n .
Es kamen die folgenden Untersuchungen zur 

Ausführung: 1. Analyse; 2. Zugfestigkeit; 3. Dehnung;
4. Querschnittsverminderung; 5. Kerbschlagfestig­
keit; 6. Härte; 7. Spezifisches Gewicht; 8. Längen­
änderung; 9. Elektrische Leitfähigkeit; 10. Rosten in
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fließendem Wasser; 11. Metallographische Unter­
suchung.

Gleichzeitig wurde auch der Einfluß der Glüh­
dauer festgestellt. Der Einfluß eines zweimaligen 
Glühfrischens auf die Festigkeitseigenschaften des 
schmiedbaren Gusses war schon mehrmals Gegen­
stand von Untersuchungen, so in den Arbeiten von 
Wüst1), Dillner2), Moldenke3) und Ledebur1). Die 
Resultate sind aber nicht alle übereinstimmend und 
erstrecken sich zudem nur auf Zugfestigkeit, Deh­
nung und Querschnittsverminderung. Eine weitere 
Arbeit von W ü st und L e u e n b e r g e r 6) behandelt 
den Einfluß eines dreimaligen Glühens.

H e r s te l lu n g  des V e r s u c h s m a te r ia ls .

D ie  V e r s u c h e  w u rd en  d u rc h w e g  in der 
P r a x is  a u sg e fü h r t . Vorsichtsmaßregeln und 
sonstige Bedingungen bei Herstellung des Materials 

n - . ( wurden, um zuverläs­
sige”  und vergleichsfä­
hige Resultate zu erhal­
ten, sorgfältig beobach- 
tet, aber immer nur 

^ innerhalb der Grenzen,
die [sich * mit dem 

praktischen Betrieb 
ohne Störung vereini­
gen ließen.

In einem O e lf la m m - 
o fe n  wurden 17 C h a r- 

M  gen  v o n  je  G00 k g  er-
Abbildung l .  schmolzen, bei denen

Abmessung der Probestäbe. bci möglichst gleichblei­
bender Zusammen­

setzung und, soweit praktisch erreichbar, g le ic h e m  
K o h le n s t o f fg e h a l t  der S i l iz iu m g e h a lt  d u rch  
Z u s a tz  v o n  7 5 % ig e m  F e r r o s i l i z i u m  v o n  0,17 
a u f 1 ,0 8 %  g e s te ig e r t  
w u rd e . Bei Siliziumge­
halten über 1,08 %  trat 
bei den 12 mm starken 
Rundstäben für die Zerreiß­
proben bereits Graphit­
ausscheidung auf. Unter
0,17 %  Silizium konnte 
nicht gegangen werden, da 
der Guß sonst porös wurde.
Von jeder Charge wur-

*)Metallurgie 1907,22. Jan.,
S. 45/53.

2) St. u. E. 1904, 15. Okt.,
S. 1194/5.

2) St. u. E. 1909, 4. Aug..
S. 1198/1202; 8. Sept.,
S. 1402/10; 6. Okt., S. 1563/5;
3. Nov., S. 1741/4; 1. Dez.,
S. 1900/5.

*) Handbuch der Eisen­
hüttenkunde, 5. Aufl., 3. Bd.,
S. 394.

s) Ferrum 1916, Aug.-
Sept,, S. 161/72.

Zahlentafel 3. A n a ly s e  d es  u n g e g lü h te n  
M a te r i als.

Charge
lir.

C S l Mn p S

1 3,25 0,17 0,11 0,065 0,052
2 3.32 0,23 0,12 0.061 0,054
3 3,09 0,30 0,12 0,060 0,050
4 3.06 0,38 0,12 0,057 ' 0,049
5 3,16 0.44 0,12 0,062 0,058
6 2,97 0,50 0,12 0,066 0,067
7 3.12 0,55 0,12 0,062 0.068
8 3,11 0,58 0,13 0,061 0,059
9 3,27 0,67 0.13 0,06S 0,056

10 3,16 0,71 0,13 0,057 0,064
11 3,25 0,75 0,14 0,056 0,057
12 3,17 0,81 0,13 0,068 0,054
13 3,24 0,81 0.13 0,058 0,060
14 3,32 0,83 0,14 0,053 0,067
15 3,34 0,94 0,14 0,056 0,056
16 3.24 1,05 0.14 0,060 0,057
17 3.19 1,08 0,14 0,066 0.052

Mittel­
wert 3,19 — 0,13 0,061 0,057

den je 40 R u n d s t ä b e  fü r  d ie  Z e r r e iß v e r ­
s u c h e , 40 Q u a d r a ts tä b e  fü r  S c h la g -  u n d  
H ä r te v e r s u c h e  und 40 R u n d s tä b e  fü r  d ie  
B e s t im m u n g  des e le k t r is c h e n  W id e r s ta n d e s ,  
des s p e z if is c h e n  G e w ich ts  usw. in einer grünen 
Form gegossen. Die Abmessung der Stäbe geht aus 
Abb. 1 hervor.

Jeder Formkasten enthielt Stäbe aller drei 
Sorten. Um einen sauberen Abguß und genaue 
Abmessungen der Stäbe zu erhalten, wurden die 
Modelle aus Eisen hergestellt. Jedem Stab wurde 
die Nummer der Charge eingegossen, ebenso je  drei 
Angüssen, um daraus Späne zu bohren, die zur 
Analyse des unbehandelten Materials dienten. Die 
Stäbe blieben bis zur vollständigen Erkaltung in der

Zahlentafel 4. K o h le n s t o f f g e h a l t  d es  dem  G lü h fr is c h p r o z e ß  u n t e r ­
w o r fe n e n  M a ter ia ls .

G esam t-K o hlen sto ff im
G esam t-K o h len sto ffab n ah m e

G lü h u n g  I

Charge un­ clilhcefrlseh ten  M aterial
in %  des K oh len sto ffgch altes Ge- | T em ­ G ebui.-

behan­ im  u nbehandelten  M aterial sam t- dener
K r , delten

M a­
n ach  G lühung n ach  G lühung K oh -

len-
per­ K o h ­

len­
terial I n in V I 1 1 in 1 v s to ff kohle sto ff

1 3,25 0,52 0,33 0,25 0,11 84,0 90,0 92,5 96,5 0,52 0,09 0,43
2 3,32 0,51 0.37 0,27 0,09 85,0 89.0 92,0 97,5 0,51 0,07 0,44
3 3,09 0.54 0,50 0.38 0,12 82,5 84,0 87.5 96,0 0,54 0,14 0.40
4 3,06 0,62 0,44 0,33 0,11 82,0 85,5 89.0 96,5 0,62 0,16 0,46
5 3,16 0,67 0,55 0.40 0,13 79,0 82,5 87,5 96,0 0,67 0,19 0,48
6 2,97 0,81 0.63 0,49 0,18 73,0 79,0 S3,5 94,0 0,81 0,24 0,57
7 3,12 0,94 0,70 0,45 0.17 70,0 77,5 85,5 94,5 0,94 0,39 0,55
8 3,11 0,8S 0,80 0,54 0,16 72,0 74,5 82,5 95,0 0,88 0,36 0.52
9 3,27 1,03 0,71 0,47 0,17 69.0 78,0 85,5 95,0 1,03 0,35 0,68

10 3,16 1.05 0,63 0,52 0.16 67,0 80.0 83.5 95,0 1,05 0,32 0,73
11 3,25 0.S9 0,67 0,51 0,13 72,5 79,5 84,5 96,0 0,89 0,42 0,47
12 3.17 0,91 0,73 0,63 0,16 71,0 77,0 80,0 95,0 0.91 0,34 0,57
13 3,24 0.93 0,66 0,50 0,15 71,5 79,5 84,5 95,5 0,93 0,42 0,51
14 3,32 1,00 0,80 0,52 0,16 70,0 76,0 84.5 95,0 1,00 0,48 0,52
15 3,34 0.92 0,56 0,53 0.12 72,5 83.0 84,0 96.5 0,92 0,45 0,47
16 3.24 0,90 0,55 0.50 0,15 72,0 83,0 84,5 95,5 0,90 0.37 0,53
17 3,19 0,81 0,46 0,47 0,09 74,5 85,5 85,0 97,0 0,81 0,32 0,49

-;--- — ■— 1
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Form liegen und wurden sodann mit Hilfe des Sand­
strahlgebläses von anhaftendem Sand befreit.

Als Gliihmittel diente Hammerschlag und zwar 
irischer Hammerschlag gemischt mit schon gebrauch­
tem, um die zu stark oxydierende Wirkung ent-

QßO 0.10 0.70050 0.60
% S i/ iz / u m

Abbildung 2. Kohlenstoffgehalfc im unbehandelten und glühgefriaohton Material 
und die durch das Glühfrischen bedingte Abnahme.

sprechend herabzusetzen. Die Glühdauer bei einer 
Temperatur von 980°, wobei die -Temperatur- 
Schwankungen höchstens 2 0 0 erreichten, betrug bei

Glühung Nr. I  95 Stunden 
„  II  130 
„  III  175 
„  IV  225 
„  V 2C0

«Ü
Die Temperatursteigerung des Ofens auf 9 8 0 0 

wurde in 12 Stunden vorgenommen. Die Abkühlung 
geschah langsam und vorsichtig während 32 Stunden, 
denn durch zu rasche und ungleichmäßige Abküh­
lung wird die Dehnung des Materials nachteilig be­
einflußt. Nach vollständigem Erkalten wurden die 
Stäbe ausgepackt, unter dem Sandstrahl von an­
haftendem Glühmaterial gereinigt und die Stäbe,

aus den sechs Proben nahekommende Zerreißfestig­
keit besaß. Um trotz der ungleichmäßigen Vertei­
lung des Kohlenstoffs im Querschnitt des Stabes 
eine Durchsölmittsanalyse zu erhalten, wurde das 
Drehen der Späne immer über den ganzen Quer­

schnitt des Stabes durch­
geführt.

Nach der ersten Glühung 
von 96 Stunden beträgt die 

G e s a in t k o h le n s to f f -  
a b n a h m e in Prozenten des 
Kohlenstoffgehaltes im un­
geglühten Material 67 bis 8 4 %  
(Zahlentafel 4, Abb. 2). Durch 
längeres Glühen tritt weitere 
Abnahme des Kohlenstoff­
gehaltes ein, so daß nach der 
längsten Glühung von 260 
Stunden die Abnahme im 
Mittel 96 %  beträgt.

Mit steigendem Siliziimi- 
gehalt sinkt zunächst die 
Kohlenstoffabnahme (Abb. 2) 
und erreicht bei ungefähr
0,65 %  Si ein Minimum, 
um dann wieder etwas zuzu­
nehmen. So nimmt bei Glü­
hung I  der Kohlenstoff von 

um dann wieder bis aufab, 74,5 %84 bis 6 7 %  
zu steigen.

Von der ersten Versuchsreihe erfolgte auch die 
Bestimmung der T e m p e rk o h le . Der Verlauf der 
Temperkohlekurve ist ungefähr parallel zur Kurve 
des Gesamtkohlenstoffes, so daß auch hier zu­
nächst ein Ansteigen und dann ein geringes 
Fallen des Temperkohlegehaltes zu verzeichnen ist.

Zahlcntafel 5. S c h w e fe l  zu n äh m e 
G lü h fr is c h e n .

d u r c h  d as

die durch das langdauernde Glühfrischen von 
260 Stunden etwas verbogen waren, mit Matrize 
und Bleihammer sorgfältig kalt gerichtet.

ungeglühten Ma-

1. C h em isch e  U n te rsu ch u n g .

Die Proben zur Analyse des 
terials entstammten, wie schon erwähnt, je  drei 
Angüssen einer Charge. Die Analyse erstreckte sich 
auf die Bestimmung von G c s a m t k o h le n s to f f ,  
S i liz iu m , M a n ga n , P h o s p h o r  u n d  S ch w e fe l . 
Die Abweichungen in der Zusammensetzung der 
einzelnen Chargen von der Durchschnittsanalyse 
sind sehr gering (Zahlentafel 3).

Als Material zur Kohlenstoff-, Temperkohle- und 
Schwefelbestimmung nach dem Glühfrischen dien­
ten Drehspäne eines Probestabes, der eine dem Mittel

ChaTge

Nr.

Schwefel 
des unbe­
handelten 
Materials

Schwefelgebalfc 
nach Glühung

Schwefelzunahme 
in % des ursprüng­

lichen Schwefel­
gehaltes nach 

Glühung

TI V II V

1 0,052 0,052 0,057 0,0 + 9,5
2 0,054 0,055 0,055 + 2,0 + 2,0
3 0,050 0.04S 0,055 — 4,0 + 10,0
4 0,049 0,053 0,052 + 8,0 + 6,0
5 0,058 0,056 0,062 — 4,0 + 7,0
6 0,067 0,066 0,070 — 1,5 + 4,5
7 0,068 0,065 0.066 — 4,5 — 3,0
8 0,059 0,057 0.057 — 3,5 — 3,5
9 0,056 0,059 0,062 + 5,5 + 10,5

10 0,064 0,061 J,068 — 4,5 + 6,0
11 0,057 0,064 0,057 + 12,0 0,0
12 0,054 0,055 0.055 + 2,0 + 2,0
13 0,060 0,066 0,058 + 10,0 3,5
14 0,067 0,068 0,066 + 1,5 — 1,5
15 0,056 0,060 0.059 + 7,0 + 5,5
16 0,057 0,062 0,063 + 9,0 + 10,5
17 0,052 0,059 0,057 + 13,0 + 9,5

Mittel­
wert 0,0574 0,059 0,060 + 2,8 + 4,2
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Zahlentafel 6. Z u g f e s t ig k e i t  in  k g /m m 2.

Charge N r. l 2 3 4 5 e 7 8 0 10 1 1 12 13 14 15 16 1 7

S i-G eh a lt 0 ,17 0,23 0,30 0,38 0,44 0,50 0,55 0,58 0,67 0 ,7 1 0,75 0 ,8 1 0 ,8 1 0,83 0,04 1,0 5 1,08

1 38,7 40,8 42,3 41,6 43,6 45,0 39,6 42,8 42,8 40.2 41,2 42,4 41,0 41,2 41,1 42,7 40,8
2 40,S 38,7 46,0 42,3 44,3 46.4 40,4 42,2 43,6 41 .6 ' 41,9 43,2 41.3 41,2 40,2 42,8 44,6

to 3 41,1 40,1 44,1 41,4 43,6 42,3 43,6 42,6 43.6 42.0 43,6 43,2 40,7 42.0 41,4 43,6 44,8
3 4 — 41,2 46,0 45,6 42,0 43,5 40,0 42,7. 44,1 40,0 42,4 43,6 41,0 39.9 41,6 42,8 41,6

¿2 5 39,5 39,7 45,6 — 42,4 45,6 40,6 41,5 41.2 41,8 43,3 43,5 42,8 41,4 41,2 41,4 43,3O 6 43,5 39,8 42,5 42,8 45,6 43,4 43,1 43,1 43,8 39,8 42,6 43,3 42,5 40,4 40,6 44,5 40,5
Mittel 39,9 40,1 44,4 42,6 43,6 44,3 41,2 42,5 43,2 40,7 42,4 43,2 41,5 41,0 41,9 42,9 42,6

1 37,0 38.9 36.8 37,4 38,2 39,5 37,4 __ 38,0 37,8 38,4 35,9 39,0 38,4 38,1 38,8 35,8
2 37,4 36,7 37,4 37,0 38,3 39,9 37,4 38,0 —  • 38.6 37,2 36,3 38,0 34,9 36,9 36,6 35,5P 3 37,9 38,6 37,0 36,4 38,4 39,1 39,8 38,8 37,0 37,2 37,4 34.8 36,4 36,0 35,6 37,0 39,7

a 4 38,2 38.0 36.5 37,2 38,7 40,5 37,4 39,2 36,2 38,0 36,8 35,5 37.4 36,1 38,0 37,8 34,2
£ o 38,5 37,4 37.5 — 38,9 37,0 37,4 38,0 37,8 37,2 37,5 38,0 35,0 35,4 37,6 37,3 34,2
o 6 — 36,8 37,2 37,8 39,4 39,9 36,4 38,0 37,4 38,0 38,4 38,0 37,4 35,9 38,2 37,0 34,2

Mittel 37,8 37,7 37,1 37,1 3S,7 39,3 37,6 38,4 37,3 37,8 37,6 36,4 37,1 36,1 37,4 37,4 35,6

1 — 35,6 36,0 35,9 37,6 37,9 37.0 37,2 36,2 __ 37,5 36.6 37,1 36,6 38,2 37,2 33,8
n 2 36,6 36.5 36,5 36,1 37,0 37,3 36,6 36.8 36.1 37,2 37,2 36,6 36,8 35,2 38,0 37,2 33,5
u 3 36.1 36,5 36,5 36,7 37,7 37,3 36,5 36,8 36,9 37,5 36,4 — 37.8 35,0 37,4 37,0 34,1
H 4 36,3 36,3 36,5 37,0 37,8 37,9 36,9 37,0 36,9 38,0 37,6 37,0 36,2 37,3 37,8 37,6 35,5
XJ 5 36,5 36,8 36,0 36,9 37,6 3S,1 37,5 36,5 36,S 3S,2 37,7 j36,6 37,3 — 37,0 38.0 37,4
C5 G 36.1 36,8 36,8 36,7 36,5 37,4 38,7 36,9 36,2 37,6 37,6 36,2 36,4 36.6 37,4 37,2 35,5

Mittel 36,3 36,4 36,4 36,5 37,3 37,7 37,2 36,8 36,5 37,7 37,3 36,6 36,9 36,1 37,6 37,4 35,0

1 35,0 33,9 35,4 35,1 35,2 36,1 35,5 34,3 34,0 34,9 35,3 35,6 34,5 35,3 34,1 35,1 34,5
2 35,0 34,7 35,2 35,2 34,9 35,7 34,7 35,2 34,0 34,7 33.8 35,5 35,3 34,7 35,7 34,8 35,6

l-i 3 34,9 34,3 34,5 35,0 35,1 35,5 35,3 35,0 35,0 35,6 35,3 35,1 35,5 34.7 34.6 35,3 34,7
a 4 34,8 34,2 34.9 35,1 34,8 35,7 35.9 35,7 34,1 35,5 36,0 35,4 35,5 35,3 36,1 34,5 32,3
Jq:3 o 34,8 33,5 34,2 35,5 35,6 35.9 — 35, S 34,1 34,4 36,3 — 35,5 33.8 36,1 34,3 34,7
0 (5 — 34,0 35,2 35,0 — 35,0 36,1 34,8 35,4 36,4 34,4 — 35,5 35,7 — —

Mittel 34,9 34,8 34,9 35,2 35,1 35,8 35,2 35,5 34,4 35,1 35,5 35,2 35,2 34,9 35,4 34,8 34,4

1 32,5 32,9 33,1 32,2 34,5 35.7 33,4 34,8 34,3 34,8 33,9 33,9 _„ 35,3 32,9 34,1 31,5
2 33,4 33,6 34,1 — 34.2 34,4 35,1 34,9 33.6 33,9 34,1 34,0 33,9 33,1 34,1 33,7 30.6
3 33,1 33,3 33,1 33,9 33,9 34,7 33,2 34,2 33,6 34,1 34,2 32,S 34,0 33,7 34,5 32,9 31,6

RB 4 32,5 32,8 33,9 33,6 34,2 35,3 35.4 34.3 — 32,8 34,3 34,1 33.9 33,3 34,6 33,9 32,8
=3 5 32,5 32,8 33,6 33.1 34,2 34,6 34.4 33.9 33.3 33,6 34,2 34,1 34,1 33,0 35,3 33,1 30,9
o 6 32,2 33,0 33,6 33,3 34,3 35,1 33,2 34,2 34,0 33,4 34,3 — 33,5 - 34,3 33,0 31,9

Mittel 32,7 33,1 33,6 33,2 34,2 34,4 34,1 34,4 33.8 33,8 34,2 33,8 33,9 33,7 34,3 33,5 31,6

W ie schon W ü s t1), D a v e n p o r t 2), 
F o r q u ig n o n 3) nachgewiesen haben, 
erfahren die Mangan-, Silizium- und 
Phosphorgehalte durch das Glühfri­
schen keinerlei Aenderungen, wohl aber 
kann der Schwefelgchalt angereichert 
werden. Gestützt auf diese Versuche 
■wurden bei der vorliegenden Unter­
suchung die Mangan-, Silizium- und 
Phosphorgehalte nur im unbehandelten 
Material bestimmt, während Schwefel­
bestimmungen auch nach dem Glüh­
frischen vorgenommen ■wurden. D a 
als Glühmittel nicht, wie bei den er-

Abbildung 3. Zugfestigkeit in Abhängigkeit vom Siliziumgehalt.

J) a. a. 0 .
2) Dinglers polyt. Journal, Bd. 207, 

S. 51.
’ ) St. u. E. 1886, Juni, S. 380; Dez., 

S. 777.
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Zahlentafel 7. D e h n u n g  in  %  b e i 100 m m  M e ß lä n g o .

O barge N r. l 2 3 4 5 7 s 9 10 1 1 12 13 14 15 IG 17

S l-G eh a lt 0 ,17 0,23 0,30 0,38 0 , 1 1 0,50 0,55 0,58 0,07 0 ,7 1 0,75 0,SL 0 ,S 1 0,83 0,94 1,0 5 1,0 S

1 4,1 3,8 3,6 3,0 3,2 __ 2,7 3,0 .—. 2,4 2,4 2,1 1,5 2,8 2,1 2,4 2,4
2 3.9 4,4 3,2 3,2 2,8 3,8 2,6 3,0 2,5 2,2 2,2 1,7 1,8 1,8 2,0 2,3 2,5
3 3,8 3,2 4,5 3,1 — 2,6 3,0 2,9 — — 2,6 2,5 1,6 — 2,5 2,1 2,6

BO 4 4,8 3,5 4,2 — 3.5 3,1 2,6 2,7 2,7 2,0 2,2 — 1,9 2,2 2,5 2,1 2,5
5 3.6 4.2 4,5 — 2,9 3,0 2,8 3,0 2,2 2,0 3,0 2,0 2 *> 2,1 2,2 2,0 2,7

0 e 3,8 4,3 4,0 3,2 — — 3,0 — 2,3 2,2 2,4 1,8 1,4 2,1 2,0 2,2 2,5

Mittel 4,0 3,9 4,0 3,1 3,1 3,1 2,8 2,9 2,5 2,2 2,5 2,0 1,8 2,2 2,2 2,2 2.5

1 8.7 11,0 8.1 9,0 6,0 7.0 5,1 _ 5,0 4,5 4,2 4,0 4,0 4.0 3,7 3,9 2,8
2 8,7 9.0 7,4 8,3 7,6 7,5 5,9 6,4 4,5 5,0 4.7 3,2 4,1 4,0 3,5 3.6 3,5
3 10,0 8.7 8,2 7,2 5,8 6,5 5,9 5,5 4,7 4,5 4.9 4,0 4,1 3,7 — 3,3 3,5

P 4 11,0 10,0 8,3 8,0 8,1 8,9 5,3 5,5 4.3 5.1 3,8 3,0 4,5 4,6 4,0 4,4 3,2
A 5 11,8 8.4 8,2 ■— 8,1 6,4 6,0 5,7 4,8 4.2 4,9 4,8 3,6 3,0 3,8 3,1 3,2
0 6 9,5 9,5 7,6 7,0 7,1 6,3 6,0 5,0 5,0 4,4 4,1 3,6 4,4 4,3 3,5 3,S

Mittel 10,0 9,4 9,4 8,0 7,1 7,2 5,8 5,8 4,7 4.7 4,5 3,9 4,0 3,9 3,9 3,6 3,3

1 .— 9,0 11,0 8,7 7.2 8,0 6,5 6,7 5,3 :__ 5,3 5,4 4,5 5,0 4,8 4,0 3,8
2 9,0 10,5 10,3 8,6 8,7 7,2 7,0 6.5 5,5 5.8 5,S 5,2 — 6,5 4,2 5,0 4,2

0 3 10,5 10.1 8,4 8,2 9,0 7,2 . 6,5 6,6 5,7 6.1 6.5 5,0 5.3 5,5 5.1 5,0 5,4
q 4 10.7 9,7 9,5 9.6 8,8 8,2 6,7 6,0 5,5 6.0 5,5 6,7 5.2 5,1 6,0 5,5 5,5
X3 5 11,5 10.0 9,2 9,1 9,0 7,5 6,6 7,5 6,0 7,0 6.5 6.1 5.5 — 5,2 6,0 3.7
o 0 12,4 10,5 10,4 8.4 7,9 9,0 6,4 6,6 5,9 6,0 5,5 6.0 5.4 5,8 5.1 4,5 —

Mittel 10,S 9,9 9,8 8,8 8,4 7,9 6,6 6,8 5,7 6,2 5,8 5,7 5,2 5,6 5.1 5,0 4.5

1 17,5 _ 17,2 14.0 13,0 14,2 12,9 11,2 12,3 10,5 10,5 11,0 12,0 7,5 10.0 10,3
0 19.0 14,0 17,1 13,5 13,3 14,2 12.4 12,1 10.S 12,4 — 11.6 11,0 10.0 9.2 8,7 10,5

M 3 18,5 16,5 14,6 13.0 13,0 13,6 12.0 13,0 13,2 14,0 12,0 10,5 10,6 10.0 10,3 11.0 10,1
3 4 — 16.0 15,0 14,0 16,5 13.2 12,7 12,5 13.9 — 10,6 11.5 10,6 14,0 9.0 8,0

5 18.5 16.5 15,5 15,0 14,0 14.4 12.3 13.5 11,5 10,6 10.0 — 11.3 11.0 10,5 9,0 9,6
0 6 — 17,6 17,5 14,2 — . 12,6 11.4 — 11,6 11,7 10.3 11.0 13,5 . —

Mittel 18,4 16,1 16,2 14,0 14,0 13.9 12,6 12,3 12,3 11,8 11.0 10.8 11.1 10,8 11,0 10,0 9,6

1 19,0 16,7 16,5 - 16.5 15,0 14,8 15,7 13.0 13.6 11.5 12.0 12,4 14 1 10,0 10,0 10,5
2 19,5 16,6 - 15,4 15,5 14,6 17,2 13,0 13.4 12.6 12,2 13.0 12,6 13,4 10,2 9,3

t> 3 18,G 17,5 18,8 16,8 16,5 15.8 15,0 14,5 13,0 14.2 13,0 10.S 12,1 13,0 13,3 9,9 9,9
C 4 18,2 18,6 16.5 16,7 16.0 16,0 15,2 13.4 — 13.0 13,6 14,5 13.1 11.4 13,5 12,0 10,5 ,
•s3 5 19,5 17,3 17.6 15,3 15.5 16.4 14,0 13,0 14.0 13.0 12,5 12.0 12.5 12.5 12,0 11.4 9,0 j
0 ß 20,0 18,6 18,5 15,5 16,4 15,5 15,2 15,7 15,S 13.2 13.7 — — — 12,0 11.0 9,4

Mittel 19,1 18,0 17,4 16,1 16,1 15.7 14,8 14,9 13,8 13,4 12.8 12,3 12.6 12,7 12,3 10,8 9,8

wähnten Versuchen, Erz, sondern Ham­
merschlag zur Verwendung kam , lag 
die Frage über die Zunahme des 
Sehvefelgehältcs offen.

Aus Zahlentafel 5 ist zu ersehen, 
daß eine sehr geringe Anreicherung des 
Schwefels durch das Glühfrischen statt­
gefunden liat, nämlich nach Glühung II 
um 2,8 und nach Glühung V  um 4,2 % . 
Die Zunahme ist unregelmäßig, in 
einigen Fällen liegt sogar eine geringe 
Abnahme vor. Ein Einfluß der Glüh­
dauer ist nicht deutlich zu erkennen. 
In früheren Versuchen, die unter den­
selben Verhältnissen zur Ausführung ge­
langten, wurde in einem Falle eine 
Schwefelzunahme von 1 8 % , in zwei 
anderen Fällen dagegen gar keine Zu-

Abbildung 4.
Dehnung in Abhängigkeit vom Siliziumgehalt.
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Zahlentafel 8. Q u e r s c h n it t s  V e r m in d e r u n g  in  % .

Oharge Nr. l 2 3 4 5 G 7 8 9 10 1 1 12 1 3 14 15 16 17

Si-Oehalt 0,17 0,23 0,30 0.38 o,u 0,50 o,r>5 0,58 0,07 0 ,7 1 0,75 0,81 0,81 0,83 0,94 1,05 1,08

M
tca
3XX
2
5

Mittel

Nicht bestimmt, da bei der geringen Kontraktion die Meßfehler zu groß waren

Gi
lih

un
g 

II

1
2
3
4
5
6

24.5
20.5
27.0
23.0

21.5 
22,0

27,0
20.5
20.5

22.5 
20,0
21.5 
22 5 
23io 
23,0

21.5
21.5
22.5
19.0

20.0

20,0
19.0
13.5
20.5
20.0 
17,0

21,0
22.5
12.5
19.5 
20,0
18.5

12,5
14.0
14.0
10.0
15.0
13.0

12.5
12.5 
11,0
15.0
15.0
11.5

11,0
11,0
12,5
11.0
10.0

9,5

15.0
12.5
11.0
12.5
12.5 
14,0

11.5
14.0
11.5
14.0
12.0
12.5

—
9.5 

12,0
13.0
9.5

11.0 
12,0

8.0
14.0
11.0 
11.0

8,0
10,0

8,0
9.5 

10,0
9.5 

11,0 
11,0

7.5
7.5 
8.0
9.5 
8,0 
8,0

4,7
4.2
4.2 
6,0 
4,6 
7,0

Mittel 24,0 22,5 22,0 21.0 18,5 19,0 13,0 13,0 11,5 13,0 12,5 — 11,0 10,5 10,0 8,0 5,0

1 __ 24,5 25,5 20,5 18,5 19,0 14,0 15,0 12.0 ___ 11,0 14.0 12,5 12,0 11,0 11,5 9,5
w 2 25,0 22,5 25,0 21,0 19.0 19,0 14,0 15,0 13,0 11,5 14,0 12,0 — 13,5 10,0 9,0 10,0
M 3 20,0 25,5 24,0 22,5 19,0 19,5 16,0 15,5 12,5 14.0 14,0 i— 13,0 12,5 11.0 9.5 8,0
a 4 25,5 24.5 23,0 23.5 20.0 20,0 15,5 13.5 11,5 12.5 14,5 12,0 12,5 12.0 10.5 9,5 9,5
J3 5 20,0 24.0 23,5 23,0 18,5 18,0 14,0 10,0 14.0 13,5 — 14.0 13,0 — 10,0 10,0 9,0
o 6 27,0 25,0 24,5 22,5 18,0 19,0 12,0 15.5 13,0 12,0 12,0 15,0 13,0 12,0 10,5 9,5

Mittel 20,0 24,5 24,0 22,5 19,0 19,0 14,5 15,0 12,5 13,5 13,5 13,5 13,0 12,5 10,5 9,5 9,0

1 35,5 32.0 37.0 31.0 25,0 25,0 22.5 __ 20.0 __ 21,0 19.0 20,5 20,0 19,0 15.0 __
2 38,0 32.0 34,5 30,0 25,5 27,0 21.0 21.5 23.0 23,0 25.0 21.5 21,5 20.0 20.0 15,0 —

M 3 37,0 35.5 34.0 28.0 23.0 27.0 19,0 22.0 23,0 25,0 26,0 19.0 20,5 18,0 21,0 16,5 —
a 4 37.0 35,0 34,0 29,5 31.0 24,5 21,5 20.0 — 25,0 25,0 21,0 22,0 20,0 21,0 19,0 —
xs 5 38,0 36,0 33,0 31,0 20,0 29.0 18,0 25,5 22.0 24,0 21,0 — 20,0 19,5 19,0 17,0 —
O C — 40,0 33,0 31,0 — 26,5 22,5 — 23,5 18,0 26,0 16,0 — 16,0 22,0 — —

Mittel 37,0 35,0 34,5 30,0 26,0 26,5 21,0 24,0 22,0 23,0 23,0 19,0 21,0 19,0 20,0 16,5 —

1 43,0 39,0 35.0 35,0 31,0 30,0 27,5 23,0 24,0 27,0 22,5 20,0 _ 23,0 21,0 10.0 11,8
2 43.0 36,0 34.0 — 30,5 31,5 23,0 28,0 22,0 24,0 22,5 22,5 21.0 21,0 20.5 19,0 14,0
3 43,0 35.0 38,0 36,5 33,0 32,0 28,5 20.5 24,0 23,0 25.0 19,0 24,0 22,0 22,0 16.0 16.0

■ 5 4 34.0; 35.0 37.0 34,0 32,0 32,0 23,0 28,0 26.0 23,0 24.0 24,0 20,0 20,0 25,0 12,0 13,5
! » 5 45,0 38,0 35,0 32,0 31.0 31,0 22,0 28,0 24,0 25,0 — 21,0 22,0 25,0 17,0 19,0 14.0
i *. 6 42,0 ; 44.0 35.0 32,0 33,5 31,0 — 27.0 23,0 25,0 — — 21,0 — 20,0 19,0 10,0

Mittel 41.5 38,0 35,5 34,0 31,5 31,0 25,0 27,0 24,0 24,5 23,5 21,25 21,5 22,0 22,0 17.0 13,0

nähme festgestellt. Diese Unterschiede 
in der Schwefelanreicherung sind wahr­
scheinlich bedingt durch verschiedenen 
Schwefelgehalt des Glühmittels oder
verschiedene Zusammensetzung des
zur Heizung des Gliihfrischofens die­
nenden Gases.

In der Arbeit' von Wüst wie auch in 
diesen beiden Fällen ist die Anreiche­
rung des Schwefels aber zu gering, um 
das Endergebnis irgendwie nachteilig 
beeinflussen zu können. S m ith 1) er­
mittelte überhaupt keine Schwefelzu­
nahme, sondern nur eine Wanderung 
des Sulfids aus der oxydierten Schicht 
in die nicht oxydierten Teile des Me- 
talles.

Abbildung 5.

Querschnittsverminderung in Abhängigkeit vom Siliziumgehalt. ») St. u. E. 1916, 2. März, S. 224/5.
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Der Schwefelgehalt des schmiedbaren Gusses ist 
immer Schwankungen unterworfen, und zwar sind 
dieselben größer als die eventuelle Anreicherung des 
Schwefels durch das Glühfrischen. Es ist daher die 
Frage nach der Zunahme des Schwefels durch das 
Glühen für die Praxis nur von geringer Bedeutung. 
Soll die Frage, die theoretisch von Interesse ist, ge­
klärt werden, so muß bei den betreffenden Versuchen 
die Zusammensetzung und Aenderung des Glüh- 
mittels und der Ofengase Berücksichtigung finden.

2., 3. u. 4. F e s t ig k e it s e ig e n s c h a fte n .
Die Zerreißversuche erfolgten an den unbe­

arbeiteten Bundstäben mit einer 50-t-Maschine. 
Bestimmt wurde die Zugfestigkeit (Bruchfestigkeit), 
die Bruchdehnung bei einer Meßlänge von 100 mm 
und die Querschnittsverminderung.

Die einzelnen Werte sind in den Zahlentafeln 6, 
7 und 8 zusammengestellt. Die Abb. 3, 4 und 5 geben 
die Mittelwerte in graphischer Darstellung wieder.

Bei jeder Charge wurde der Mittelwert aus sechs 
Einzelbestimmungen genommen. Es sind sämtliche 
Einzelwerte in Zahlentafel 6 aufgeführt, da die 
Kenntnis der Abweichungen vom  Mittelwert von 
Interesse sein kann. Diese Abweichungen bei der 
Zugfestigkeit wie auch bei der Dehnung und der 
Querschnittsverminderung sind am größten bei der 
Glühung I. Durch längeres Glühfrischen gleichen 
sich diese Werte aus, auch der Verlauf der Mittel­
werte wird regelmäßiger.

Mit der Glühdauer sinkt die Zugfestigkeit in 
Uebereinstimmung mit den Ergebnissen der Arbeit 
von Wüst und Leuenberger1), und zwar von 
42 kg/m m 2 bei Glühung I  bis auf 33,5 kg/m m2 bei 
Glühung V. Entsprechend der Abnahme der Zug­
festigkeit nimmt mit der Glühdauer Dehnung und 
Querschnittsverminderung entgegen der Angabe von 
D i l ln e r 2) zu, und zwar steigt- die Dehnung bei den 
verschiedenen Glühungen von 2 bis 19 % .

S iliz iu m  hat keinen Einfluß auf die Zugfestigkeit, 
was auch schon W ü s t3) zeigte. Dagegen werden

1) a. a. 0 .
2) a. a. 0 .
3) a. a. 0 .

durch Siliziumzusatz Dehnung und Querschnitts­
verminderung verringert. Diese nachteilige Einwir­
kung macht sich um so mehr geltend, je  länger das 
Material geglüht ist. Bei Glühung I sinkt die Deh­
nung von 4 bis auf 2 %  und bei Glühung V  von 19 
bis auf 10 %  entsprechend dem steigenden Silizium­
gehalt von 0,17 auf 1,08 % .

5. K e r b s c h la g fe s t ig k e it .
Der größte Teil der schmiedbaren Gußstücke 

ist mehr oder weniger der E in w ir k u n g  v o n  
S c h la g  u n d  S to ß  unterworfen. Dies zeigt am deut­
lichsten die Verwendung des schmiedbaren Gusses 
in den verschiedenartigsten Maschinenteilen von 
landwirtschaftlichen Maschinen, namentlich auch 
zum Bau von Automobilen usw.

Die S c h la g v e r s u c h e  sind daher gerade auch 
für den schmiedbaren Guß ein sehr geeignetes Prüf­
verfahren, das aber trotzdem noch recht wenig an­
gewendet wird.

Die Schlagversuche wurden nach 
der Charpy-Methode durchgeführt. Zur 
Anwendung gelangte der kleine Pen­
delhammer von der Firma Mohr &  
Federhaff in Mannheim, er ist in der 
Zeitschrift des Vereines deutscher In­
genieure1) näher beschrieben. Der Ham­
mer hat einen Arbeitsinhalt von 25 mkg. 
Die Probestäbe waren 80 mm lang und 
hatten einen Querschnitt von 10 x  10mm. 
Die Spannweite der Auflagerbacken 
betrug 60 mm, so daß die Probestäbe 
an ihren Enden mit je  10 mm Länge 
zum Aufliegen kamen.

Es war zunächst beabsichtigt, die 
Stäbe in vollständig unbearbeitetem 
Zustande der Schlagprobe zu unter­

werfen. [  Es zeigte sich nun aber, daß die Stäbe 
nicht zum Bruch kamen, indem sie einfach ge­
bogen und ohne Kißbildung zwischen den Auflager­
backen durchgezogen wurden. Bei kleinerer Auflager­
spannweite kam der Hammer, ohne die Probe durch­
zuziehen, einfach zum Stillstand. Weitere Vorver­
suche mit dem Fallwerk von Amslcr-Laffon2) führten 
auch zu keinem Ergebnis. Von sechs Proben der 
Glühung III  wurden nur zwei durchgeschlagen und 
zwar unter einem Arbeitsaufwand von 14,5 bzw.
17,5 m kg/cm 2, während die anderen vier nicht zum 
Bruch kamen.

Es blieb daher nichts anderes übrig, als die 
Proben e in z u k e rb e n , wodurch nun die Versuche 
mit dem kleinen Pendelhammer zum Ziele führten. 
Die Kerbtiefe wurde zu 2 mm, die Kerbbreite zu 
3 mm gewählt.

Bei den Glühungen I  und III  (Zahlentafel 9' 
und Abb. 6) ist kein Einfluß des Siliziums auf die 
Schlagfestigkeit festzustellen. Sie bleibt bei den ver­
schiedenen Chargen ziemlich konstant und beträgt

1) 1915, 22. Mai, S. 423/6.
2) Int. Prüfung d. Technik, V. Kongreßbericht II 2.

Abbildung 8.

Kerbschlagfestigkeit in Abhängigkeit vom Siliziumgehalt.
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Zahlentafel 9. K e r b s c h la g fe s t i g k e i t  in  m k g /e m 1.

C harge N r. 1 2 3 4
5 0 7 8 o 10 1 1 12 13 14 15 16 17

S i -G eh alt 0 ,17 0,23 0,30 0,38 0,44 0,50 0.55 0,58 0,67 0 ,7 1 0,75 0 ,8 1 0 ,8 1 0,83 0,94 1,0 5 1 08

M
1 2,0 2,1 2,1 1.8 1,9 1,6 1,8 1.6 1,8 1,6 i;7 1.7 1,6 1,5 1,8 1.6 1.7
2 1.8 1,8 1,8 2,0 1,9 1,7 1,8 1,7 1,9 1,5 1.9 1,6 1,6 1,7 1,6 1.7 1,7

3 3 — 1.9 1.9 2,0 1,7 2,0 1,7 1,8 2,1 1,7 1,9 1,6 2,4 1,7 1.5 1.6 1,7
=3 4 1.9 1,6 2,1 2.0 2,1 1.7 1,7 1,9 1,5 1.7 1.7 1,6 1,6 1.8 — 1.5 2,0

Mittel 1,9 1,9 2,0 1,9 1,9 1,8 1,8 1,7 1,8 1,6 1,8 1,6 1,8 1,7 1,6 1,6 1,7

M 1 3.2 3.3 2,9 2,5 2,3 2,7 2,5 2,7 2,4 2,8 2.7 2.9 _ 2,6 2,7 _ 3,0
W 2 — 2,7 3,0 3,4 2,9 2,7 2.8 2,5 2,6 2,9 2,8 2,6 — 2,5 2,6 2,6 2,5
a 3 3,3 2,7 2,9 2,8 3.0 2,9 2,6 2,6 2,7 2 2 2,5 2.6 — 2,3 2,6 2,8 2,5

&
: 3 4 3.0 3,1 2,6 2,8 3,1 2.6 2,5 2.7 2,4 2,6 2,9 2.9 — 2,6 2,8 3.0 2,9
Ö Mittel 3,2 2,9 2,9 2,9 2,8 2,7 2,6 2,6 2,5 2,6 2,7 2,7 — 2,5 2,7 2,8 • 2,7

&
1
2

-

7.0
6,2

5.9
5.9

6,1
5,9

5.9
5.9

■6,0 5.9
5.9

4,4
4,8

5.0
4.0

3,7
3,5

4,1
3,6

3.8
3.8

3,4
3,6 S i e

3.8
3.8

3.7
3.8

3.1
4,0

3,6
3,2

P 3 6,1 6.1 5,7 4,9 5,6 4.8 4,5 4,3 3,6 3,5 3.9 3,8 3 f l 3,6 3,6 3,9 3,7
X I=3 4 6.3 6,4 5.4 5,9 4,9 4,4 5,0 4,4 3.6 3,6 3.7 3,5 ► ► 3,9 4,1 4.1 3,0
O Mittel 6,4 6,0 5,8 5,7 5,5 5,2 4.7 4,4 3,6 3,8 3,8 3,6 — 3.S 3,8 3.8 3,4

1 ,_ 8,1 7,9 4,6 5,4 5,2 4,9 4,3 4,0 4,1 4,5 4,0 .__ 3,8 4,2 3,9 4,0
2 8,4 7.9 7,4 6,6 5,9 5,7 5,0 5,2 4,1 3,9 4.3 4,2 4.1 5,8 4.0 3,5

□
P 3 8,0 8,0 7,8 8,5 6,6 4,6 4,8 — 4,3 5,0 4,2 4,0 - 3.8 .8,0 4,2 3,4
2 4 8,8 7.8 — 7,7 5,4 6,7 5,5 4.6 4.6 4,9 4.7 — — 4.3 4,4 3.9 3,4

Mittel 8,4 7,9 7,7 6,8 5,8 5,5 5,1 4,7 4,2 4,5 4,4 4,1 — 3,9 5,6 4,0 3,6

bei Glüliung I  1,6 bis 2,0, bei Glühung II  2,5 bis 
3,2 m kg/cm 2. Silizium macht sich erst bemerkbar 
bei längerer Glühdauer. Mit steigendem Silizium­
gehalt bis 0,67 %  sinkt bei Glühung V die Schlag­
festigkeit stark, nämlich von 8,4 bis auf 4,2 mkg/cm 2, 
um dann bei höheren Siliziumgehalten ungefähr

konstant zu bleiben. Entsprechend der Länge der 
Glühdauer nimmt die spezifische Schlagfestigkeit zu, 
bei niedrigem Siliziumgehalt in stärkerem Maße
als bei höherem1). (Schluß folgt.)

*) Vgl. W ü st und L cu e n b e rg e r  a. a. 0.

Lose Blätter aus der Geschichte des Eisens.

Von O t t o  V o g e l  in Düsseldorf.
„ E in  K lä g e r  muß den Sinn  au f dos V e r­

gangene lenken,
D as  G egen w ärtige  tu n , das K ü n ft ig e  be­

denken.“

II. Zur Geschichte des Gießereiwesens1).

Eine französische Gießerei aus dem 18. Jahrhundert.

Die „G othaer Handelszeitung11 brachte im Jahre 
1785 unter ihren „Verm ischten Nachrichten“ 

folgende M itteilung2) :
„E in  Eisenhiindler zu Autun im Gouvernement 

von Bourgogne mit Namen J a r l  a n d  hat eine 
Gießerei angelegt, die wegen ihres dabei ange­
brachten einfachen und wohlfeilen Mechanismus 
nachgeahmet zu werden verdienet. Die hölzernen 
Blasebälge werden statt eines W asserrades durch 
ein P ferd  in Bew egung gesetzt. In der Mitte 
eines Gebäudes, welches 30 Fuß im Quadrat hält, 
ist ein aufrecht stehender W ellbaum  mit einem 
DrehbauiB; woran ein Pferd gespannt wird, be­

findlich, nebst einem Rad, welches mit seinen 
Zähnen in einen T rillin g 1) greift, an dessen W elle  
ein Ruhebaum (arbre de Couche2) befestigt ist, 
w elcher die beiden Bälge, deren jed er  8 Schuh 
lang ist, aufziehet. Die Reibungen zu vermeiden, 
laufen alle Zapfen in kupfernen Pfannen. Diese 
Maschine hat den V orteil einer gleichzeitigen 
Umdrehung, woran bei dem Gießen soviel gelegen 
ist, sic ist keiner kostbaren Unterhaltung aus­
gesetzt, sondern es brauchen nur die Zähne und 
Trillingstäbe von Zeit zu Zeit erneuert z u  werden. 
H err Jarland ist erbötigt, einem jedem  mit einem 
R iß  dieser Maschine auf Verlangen an die Hand 
zu gehen (A ffiches de D ijon ).“

')  Vgl. St. u. E. 1917, 26. A pril,‘ S. 400/4.
2) Handlungszeitung oder Wöchentliche Nachrichten 

von Handel, Manufakturwesen und Oekonomie. II. Jahr­
gang, 1.— 4. Quartal 1785, Gotha. (S. 64.)

xxn.„

x) Trilling, Dreiling, auch Laterne genannt, Ist eine 
Art von Getriebe, woran die Trivbstöcke zwischen zwei 
Scheiben eingesetzt sind.

-) Liegende Welle.
. 67
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Zentrifugalguß.
In dem „M agazin der neuesten Erfindungen“  '), 

Jahrgang 1816,  findet sieh folgende kurze Notiz 
über d i e  K u n s t ,  u n d u r c h l ö c h e r t e ,  a u s  
e i n e m  S t ü c k  b e s t e h e n d e  h o h l e  K u g e l n  
2ii gießen:

„Im  vorigen Jahre fiel es einem Arbeiter in 
London zuerst ein, mittels* der auf einer Schwung­
scheibe festgeschraubten Granulirbüchse undurch­
löcherte, aus einem Stück bestehende hohle Gyps- 
kugeln zu verfertigen und dieselben als auffalen- 
des K unstwerk Gebildeten und Ungebildeten v o r ­
zuzeigen und zum Gebrauch anzubieten. Für 
diese Erfindung nun ist allerdings eino Erw eite­
rung m öglich. Denn gewiß können bei m öglichst 
beschleunigtem Umschwünge auch m e t a l l e n e  
h o b l e  K u g e l n  (bleierne, messingene, gußeiserne 
usw.) g e g o s s e n  w e r d e n ,  wenn man hin­
reichend starke gebrannte, zu vor gehörig erhitzte 
Tlionhalbkugeln nach dem Eingießen des geflos­
senen Metalls augenblicklich fest verschließt, und 
die so entstandene zur Form  dienende Thonkugel 
bis zum hinreichenden (vielleicht durch gleich ­
mäßige W assernetzung beschleunigten) Erkalten 
im Umschwung erhält. Statt der Kugeln könnte 
man vielleicht auch nicht durchlöcherte hohle 
Cylinder, und vielleicht selbst auch gewisse Stand­
bilder, Statuen u. dgl., die man sonst aus ge­
triebener Arbeit macht, aus einem Stück g ießen .u

„ G u ß e i s e r n e  H o h l k u g e l n ,  auf die in 
V orschlag gebrachte A rt verfertigt, würden, weil 
•die Form die Gluthitze des schmelzenden Eisens 
haben müßte, fast von aller Luft entleert und 
daher verhältnismäßig sehr leicht, aber auch in 
gleichem  lla ß e  zerbrechlich sein, wenn man sie 
nicht durch nochmaliges Glühen in Blutstein- 
pu lvcr, in stabeiserne verwandelte. W eniger 
Schwierigkeit, als die der gußeisernen, würde die 
Verfertigung der kupfernen oder messingenen und 
besonders der bleiernen verursachen2).“  .

Tempern m it Zinkoxyd.
Im „Polytechnischen Centralblatt“  von D r. J. A. 

Hülsse und W . Stein wurde im Jahrgang 1860. 
S. 1270 , ein V e r f a h r e n ,  G u ß e i s e n  h ä m m e r ­
b a r  zu  m a c h e n 3) ,  beschrieben:

1) Magazin dei neuesten Erfindungen, Entdeckungen 
und Verbesserungen. (Neue Folge.) Bd. 1, 1816. Heft 1, 
S. 10/11.

2) Nach L. B eck : Geschichte des Eisens (IV. Bd., 
S. 109) hatte G, A. E ck h a rd  bereits im Jahre 1S09 ein 
Patent (Nr. 3197) erhalten auf „Erzeugung dichteren 
Gusses, dadurch, daß man die F orm en  w ä h ren d  dem 
G ieß en  in e ine ra sch e  D re h b e w e g u n g  v e r s e tz te , 
wodurch der flüssige Guß durch die Zentrifugalkraft gegen 
die Wände der hohlen Formen gepreßt wurde. Er will 
nach diesem Verfahren Stäbe in der Weise erzeugen, daß 
er das flüssige Metall in eino zylindrische Form mit ver­
tieften Längsrippen gießt, welche sieh rasch um eine 
horizontale Achse dreht. D ieses  P a te n t  is t  v o n  g e ­
s c h ic h t l ic h e r  B ed eu tu n g .“

3) Für J. T. P itm au  als Mitteilung in England paten­
tiert den 21. Okt. 1S59. (Rep. of. pat. inv. Juli 1S60. S. 6S.)

„A ls  entkohlende Substanz dient hierbei Z i n k ­
o x y d ,  entweder für sich oder in Verbindung 
mit Eisenoxyd. Die Gußwaren wrerden unter 
Zusatz der entkohlenden Substanz in eiserne G e­
fäße eingetragen und einer lebhaften Rotglühhitze 
ausgesetzt, wobei der Sauerstoff des Zinkoxyds 
den K ohlenstoff des Eisens rasch aufnimmt. Das 
sich bildende metallische Zink läßt man entweder 
überdestillieren und verw ertet es alsJIetali oder 
man oxydiert es wieder, indem man es mit heißer 
Luft in Verbindung bringt, und erzeugt weißes 
Zinkoxyd. Das nach diesem Verfahren entkohlte 
Gußeisen ist ebenso weich, biegsam und hämmer­
bar wie Schmiedeeisen. Es ist übrigens nicht not­
wendig, reines Zinkoxvd anzuwenden, sondern 
man kann hierzu auch unbeschadet des guten 
Erfolges kohlensaures Zinkoxyd, wie es in der 
Natur vorkomm t, verwenden. Durch die erhöhte 
Temperatur w ird dasselbe in Zinkoxyd umgewan­
delt. Das Ziukoxyd eignet sich zum Entkohlen 
besser, als Eisenoxyd, wreil das metallische flüch­
tige Zink, sobald es sich gebildet hat, sofort 
entweicht und daher der Eisenoberfläche immer 
ein frisches Oxyd dargeboten wird, während das 
Eisenoxyd nach seiner Reduktion die Gußware 
mit einer D ecke von porösem Eisen umhüllt, 
welche den P rozeß der Entkohlung bedeutend 
verzögert.“

Ueber dieses ursprünglich von Professor E a t o n  
aus New-Jersey herstammende Verfahren brachte 
das „M ining Journal“ 1) noch die folgenden er­
gänzenden Angaben:

„D as Zinkoxyd bewirkt nicht nur die Ent­
kohlung in 40 Stunden, während man früher das 
Erhitzen 8 bis 9 T age ununterbrochen fortsetzen 
mußte; es hat außerdem auch den V orzu g, daß 
wegen der verhältnismäßig geringen Temperatur, 
bei welcher das Oxyd reduziert und das Metall 
verflüchtigt wird, nichts davon auf der Ober­
fläche der Gußsachen sitzen bleibt, wras bei der 
Behandlung mit Eisenoxyd immer der Fall war. 
Die neue Methode liefert nicht nur ein weit 
besseres hämmerbares Gußeisen, als die ältere, 
sondern sie wird auch mit weit weniger Kosten 
ausgeführt, da die Zeit des Erhitzens sehr be­
schränkt ist und die Produkte des Verpackungs­
materials (Zink) w ertvoll sind.“ —  W egen  w ei­
terer Einzelheiten muß auf die angeführte Quelle 
verwiesen werden.

Winderhitzung beim Kuppelofen.

Die Verwendung von vorgewärm tem  Gebläse­
wind beim Kuppelofenbetrieb ist keineswegs eine 
amerikanische Neuerung2). So wurde der bereits 
seit dem Jahre 1820 bei der herzogl. braun- 
sclnveigschen Gießerei zu R ü b e l a n d  am H arz in

')  1S00, Nr. 1290. Vgl. auch Polytechnisches Central­
blatt von Hülfse und Stein, 1861, S. 71.

"-) Vgl. St. u. E. 1917, 26. April, S. 404.
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Betrieb befindliche Kuppelofen ’ ) schon seit dem 
Mai des Jahres 1834 zur Probe m it  e r h i t z t e r  
G e b l ä s e l u f t  b e t r i e b e n ,  wie dann in der 
Folge alle H ochöfen, Kuppelöfen und Frischfeuer 
auf den herzoglichen Eisenwerken nach dieser 
neuen Methode betrieben werden sollten. B erg- 
kommissar D r. H a r t m a n n  zu Blankenburg be­
richtete darüber'-) wie fo lg t:

„D ie  verdichtete Luft, welche aus dem W asser­
regulator eines großen Cylindergebläses, das außer­
dem die beiden Formen des Hochofens und ein 
Frischfeuer mit W ind versieht, hergeleitet worden 
ist, w ird in 8 Zoll weiten gußeisernen Böhren 
auf die Gicht des Ofens geführt. D ort liegen in 
einem über derselben von Ziegelsteinen aufgeführ­
ten Ofen vier halbkreisförm ige, ebenso weite und 
1 Z oll starke Röhren, die nebeneinander liegen 
und deren Enden durch Knie miteinander ver­
bunden sind. Das eine Ende der halbm ondför­
migen Röhre ist mit der W indzuleitungsröhre 
verbunden, das eine Ende der letzten von jenen 
aber mit einer anderen geraden Röhre, welche 
die e r h i t z t e  L u f t  der Form  zuführt. D er die 
Röhre umgebende Ofen ist mit einer Esso v e r ­
sehen, welche die Flamme und erhitzte Luft, 
nachdem sie die Rühren umspielt und dunkel­
rotglühend gemacht hat, abführt. Diese Esse hat 
unten ein Schieberregister, um die Hitze regu­
lieren zu können. Die Röhre, welche die er­
hitzte Luft der Form  zuführt, ist ummauert, um 
eine Abkühlung zu verhüten. Die Form  besteht 
aus Kupfer, ist doppelt und es wird ein Strom 
von kaltem W asser hindurchgeleitet, um sie stets 
kühl zu erhalten. Die Luft wird in dem Apparat 
auf ungefähr 2 5 8 0 R . erhitzt. Die Röhren, welche 
in dem Ofen auf der Gicht der H itze ausgesetzt 
sind, haben eine Totallänge von 53 Fuß. Die 
Deupe ist in der Form  mit Lehm luftdicht v e r ­
stopft, so daß neben derselben keine äußere Luft 
in den Ofen dringen kann. Bei dem Betriebe mit 
klarer Gebläseluft konnten auf eine K ohlengicht 
von 12 cöllnischen Pfunden halb harter und halb 
tannener Kohlen höchstens 25 bis 30 Pfd. R oh­
eisen gesetzt w erden; bei dem jetzigen  Betriebe 
mit erhitzter Luft setzt man auf dasselbe Ge- 
wiehtsquantum Kohlen von der guten Beschaffen­
heit, wie sie die M eilerköhlereien des Harzes 
überhaupt liefern, 60 bis 70 Pfd. Roheisen, welches 
vollkommen grau und flüssig ist. D er Eisen- 
abbrand bei dem Umschmelzen beträgt 5 bis 
6 Prozent. Das Dtisenmaul ist halbkreisförm ig, 
1 "/s Zoll wreit und l 1/ ,  Zoll hoch ; eine größere 
W eite  erwies sich als sehr unzweckmäßig, indem

x) Er war 20 braunsehweigsche Fuß hoch, in der 
Gicht 16, über den Formen 24 Zoll und am Boden 18 Zoll 
weit und hatte zwei übereinander 12 und IS Zoll vom 
Boden entfernt liegende Formen; er war mit einem Vor­
horde versehen, aus welchem das zu vergießende Eisen 
ausgeschöpft wurde.

s) E rd m a n n -S ch w e ig g e rs  Journal für praktische 
Chemie, II. Bd., Leipzig 1834, S. 335/7.

die Luft alsdann nicht den hohen Hitzegrad er­
langte und das umgeschmolzene Eisen weiß w ar.“  —

Auf der S a y  n e rh  ü 11 e befanden sich um 
jene Zeit zwei Kuppelöfen, jed er  von 7 Fuß 
Höhe, 16 bis 18 Zoll W eite  an der Gicht und
18 bis 20 Zoll W eite  unter der Form  am Boden. 
Beide waren mit einem Schöpfherde versehen und 
wurden mit einer Form  betrieben. .Letztere war 
kreisrund, hatte 2 Zoll im Durchmesser und lag 
14 bis 16 Z oll vom Boden entfernt. Die Um­
fassung der Oefen bestand aus einzelnen guß­
eisernen Platten, welche durch Schraubenverbin- 
dungen zusammengehalten wurden. Durch einen 
vorgerichteten Schöpfherd w ar man imstande,
16 bis 18 Zentner flüssiges Eisen in den Oefen 
halten zu können. Das von einem oberschläch- 
tigen 20 Fuß hohen und im Lichten 3 Fuß breiten 
W asserrade betriebene Gebläse bestand aus drei 
doppeltwirkenden 27 zölligen Zylindern mit 4 Fuß 
Kolbenhub.

Ueber die A rt der Betriebsführung schreibt 
E n g e l s 1) :

„O bgleich das im Kupolofen zu verarbei­
tende Eisen größtenteils von grauer und gaarer 
Beschaffenheit ausgewählt wird, so zeigte doch 
leider ein sehr großer T eil Gußwaren, besonders 
solche, die in nassem Sande angefertigt worden 
waren und geringe Metallstärke hatten, harte 
Kanten und Flächen, so daß sich viele Teile 
entweder garnicht, oder doch nur mit Mühe be­
arbeiten und bohren ließen. Kurrente Artikel 
als Oefen und Potterie wurden hart und weiß, 
und sprangen öfters entweder schon gleich nach 
dem Guß oder beim Gebrauch. Für letztere 
Gegenstände war das von dem Kupolofen er­
haltene Eisen wenig brauchbar. W u rde ein sehr 
niedriger Eisensatz angewendet, so erhielten die 
Gußwaren so viele undichte Stellen durch den 
Graphit, daß das Aeußere derselben die K äufer 
abschreckte. Dieser Umstand war daher auch 
Veranlassung, daß man sich der K upolöfen nur 
im äußersten Falle bediente. D i e s e m  g r o ß e n  
U e b e l  a b z u h e l f e n ,  b l i e b  d e r  B e t r i e b s ­
f ü h r u n g  m i t  h e i ß e m  W i n d e  V o r b e h a l t e n . “

„F ig . I A  (vg l. Abb. 1) zeigt den Apparat, in 
der Zusammensetzung und in Verbindung mit dem 
Kupolofen, in der vorderen Ansicht. Fig. 1 B 
stellt den Apparat für sich ohne w eitere Verbin­
dung in der oberen Ansicht dar. F ig . 2 zeigt den 
mit dem Ofen verbundenen Apparat im Längen­
durchschnitt. Fig. 3 ist der Kupolofen in der 
Form höhe im horizontalen Durchschnitt, samt 
Windzuführungsrohr und Düse. F ig . 4 A zeigt 
den unteren Ring im Grundriß. F ig . 4 B  stellt 
eben diesen R ing im Vertikaldurchschnitt mit den 
Verbindungsröhren dar. F ig . 5 A  und B ist 
ein von  den Verbindungsröhren in der Ansicht

*) Karstens Archiv für Mineralogie, Geognosic, Bcrg- 
. bau und Hüttenkunde. 9. Bd. Berlin 1830. S. 217,
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und im Grundriß, und zwar nach dem doppelten 
M aßstabe.“

„D e r  ganze Apparat, durch welchen der W ind 
zirkuliert, besteht also aus einem obern und

der kalte W ind tritt, als auch der untere, wel­
cher die erhitzte Luft abfuhrt, sind mit 5 Zoll 
weiten Hülsen versehen und mittels 1/ 2zölligen 
Schrauben mit den 5 Zoll weiten W indzuführungs-

einem unteren hohlen Ringe, welche beide durch 
12 Stück 21 Zoll hohe und 3 Zoll im Lichten 
w eite Röhren mittelst ^ zö llig en  Schrauben ver­
bunden sind. Sowohl der obere Ring, in welchen

und W indabführungsröhren in Verbindung ge­
bracht. Das den heißen W ind zur Form  füh­
rende R ohr ist, um möglichst wenig H itze zu 
verlieren, mit einem schlechten W ärm eleiter um-



Abbildung 2, Vorrichtung zur Erhitzung der Gebläseluft bei Kuppelöfen der Kgl. Eisengießerei zu Berlin.
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geben, bestehend in mit L eh m . getränkten Stroh­
seilen. Beide R inge haben 3/ 4 Zoll Eisenstärke 
und 7 Zoll lichte W eite und Höhe, sind im 
ganzen gegossen und verstatten durch den inne­
ren kreisförmigen Ausschnitt der Gichtflamme 
den Durchgang. Drei gußeiserne 2 Fuß 1 Zoll 
hohe Füße unterstützen den Apparat, welcher 
auf der den Kupolofen schließenden Deckplatte 
befestigt ist.“  —

D r. C. J. B . K a r s t e n  bringt in seinem Hand­
buch der Eisenhüttenkunde1) auch die Abbildung 
und Beschreibung der V o r r i c h t u n g  z u r  E r ­
h i t z u n g  d e r  G e b l ä s e l u f t  . b e i  K u p p e l ö f e n  
a u f  d e r  E i s e n g i e ß e r e i  z u  B e r l i n .  „F ig . 8 
(V g l. Abb. 2) ist ein Vertikaldurchschnitt nach A B  
im G rundriß .Fig. 10 und nach IIv, L M  in F ig . 9 ; 
F ig . 9 ist ein Vertikaldurchschnitt nach CD, E F  
in Fig. 8 und nach G II  in Fig. 10 ; F ig. 10 stellt 
den Grundriß dar nach N O  in Fig. 8 von dem 
Kupolofen nebst der W inderhitzungs-V orrichtung.“

„Im  Innern des Schornsteinmantels a ist lo t­
recht über der Gicht des Kupolofens, auf den 
beiden mit Verstärkungsrippen versehenen ein­
gemauerten gußeisernen Balkenplatten b, und auf 
den quer darüberliegenden Platten c, 2 l / t  Fuß 
über der Gicht, eine 2 Fuß im Quadrat im Lichten 
weite Schlotte d von Mauerziegeln aufgeführt, 
deren obere Oeffnung in den Schornstein mündet. 
Innerhalb dieser Schlotte sind zwei mit parallelen 
Schenkeln von gleicher Länge versehene, im 
Liebten 5 l/ 4 Zoll weite gußeiserne gebogene 
Köhren e und f über einem eingemauerten eiser­
nen R iegel g  mit ihren gebogenen Teilen lotrecht 
aufgehängt. Die unteren Enden der vorderen 
Schenkel der beiden gebogenen Röhren e und f 
sind mittels einer an beiden Enden mit Muffen 
versehenen Knieröhre h (Fig. 8) verbunden und 
mit feuerfestem K itt luftdicht verkittet. D er 
andere Schenkel der Röhre f ist mit der 
gebogenen Röhre i, Fig. 8, 10, verbunden,
welche verm ittels der miteinander kommunizieren­
den Röhren k, 1, m, n (Fig. 8 ) die kalte Luft 
von dem Gebläse in die innerhalb der Schlotte d 
aufgehängten miteinander kommunizierenden W ind- 
erhitzungsröhren e, f, h leiten. Durch das zwei­
malige lotrechte Aufsteigen und zweimalige N ieder­
gehen in den 6 ' langen Schenkeln der Röhren e 
und f  w ird die kalte Gebläseluft hinlänglich 
durch die aus der Gicht des Kupolofens in die 
Schlotte d tretende Flamme erhitzt, welche le tz ­
tere durch die drei etwas schräg aufgestellten 
gußeisernen Platten o, p, q zusammengehalten 
und in die Schlotte hineingeleitet wird. Die e r ­
h i t z t e  Gebläseluft tritt aus dem rechten Schenkel

l) Fünfter Teil, Berlin 1841, S. 55/7, Taf. X II, 
-A !>b. S nis 11.

der Röhre e (Fig. 9) in die gebogene Röhre r, 
von dieser in die gebogene Röhre s, dann in die 
lotrechte mit. einer sogenannten Schiebemuffe 
versehene liö h re  t, von hier in die ebenfalls g e ­
gossene Schieberöhre u, aus w elcher sie mittels 
der blechernen Knieröhre v  der Düse zugefülirt 
wird. Innerhalb der Schlotte d sind die g e ­
bogenen Verbindungsröhren h sowie die Röhren r 
und i unterhalb ihrer Muffen durch den ein- 
gemauerten eisernen Riegel v  unterstützt. Um 
nach Erfordernis größere Quantitäten Eisen in 
dem Kupolofen halten zu können, ist derselbe 
mit drei senkrecht übereinanderliegenden F orm ­
öffnungen a, ß, ~f (Fig. 8 und 9) versehen, W'es- 
halb eine V orrichtung angebracht ist, der Düse 
die erforderliche höhere oder niedrigere Stellung 
zu erteilen. Dieses geschieht dadurch, daß die 
mit der Düse in Verbindung stehende Röhre u 
(die Schieberöhre) in lotrechter R ichtung in der 
Schiebemuffe w, wie das Profil A  zeigt, verschiebbar 
ist. Zu diesem Ende ist die Röhre t, welche durch 
Verankerung in der anstoßenden Mauer eine für sich 
feste Stellung erhält, mit einer langen Muffe w ver­
sehen, deren lichter Durchmesser um 1 Zoll größer 
ist als der äußere Durchmesser der Schieber Öhr eh. 
Unten gegen die Randscheibe der Schiebemuffe w 
ist eine andere mit einer kurzen ( 3 "  langen) 
ausgebohrten Röhre versehene Randscheibe x luft­
dicht angcschraubt, in deren Röhre die auf ihrer 
äußeren Fläche abgedrehte Schieberöhre u genau 
passend eingeschmirgelt ist und auf diese W eise 
in der Schiebemuffe w ,  luftdicht schließend, lo t­
recht verschoben werden kann, weshalb auch die 
Randscheibe x mit ihrer kurzen R öhre luftdicht 
schließend 1 "  tief in die Schiebemuffe w greift. 
Das Erheben und das Herunterlassen der Schiebe­
iöh re  u geschieht mittels der unter derselben 
angebrachten, mit Sperrad und Sperrhaken ver­
sehenen W indevorrichtung z, F ig . 9. Fig. 11 A  
ist die Ansicht dieser W inde von der Seite des 
Sperrades, F ig . 11 B das P rofil und F ig . 11 C die 
Vorderansicht derselben, F ig. 1 ID  ist der Schlüssel, 
mit welchem die W elle  des W indgetriebes und 
Sperrades an dem viereckigen Zapfen a ge­
dreht wird. Vermittels des Schlüssels o, F ig . 8 
wird die Düse v zum Teil in die Röhre v hinein­
gezogen , wrenn dieselbe eine höhere oder nied­
rigere Stellung erhalten soll, weshalb es not­
wendig ist, daß sie in der Röhre v, wTenn sie 
darin wieder vorw ärts und in eine der Formen 
des Kupolofens hineingeschoben ist, luftdicht 
anschließt. Die Röhre m kann verm ittels des 
Ventiles s abgesperrt werden, wenn dieser K upol­
ofen außer Betrieb gesetzt und die Gebläseluft 
dem zwreiten Kupolofen nur allein zugeführt 
werden soll.“  (Fortsetzung folgt.)
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Umschau.
Das Erschmelzen von Stahl im Kuppelofen.

Während der letzten Jahre hat die V e r w e n d u n g  
v o n  S t a h l  in  E i s e n g i e ß e r e i e n  als Zusatz beim 
Kuppelofen-Schmelzen allgemein Eingang gefunden. Neben 
dem Vorteil dor zweckmäßigen Weiterverwendung von 
Stahlabfällen bieten dieselben dio Möglichkeit, ein Eisen 
mit niedrigem Siliziumgchalt zu erzeugen.

Der Vorgang des Niedersclimelzens von Stahl im 
Kuppelofen ist ziemlich geklärt. Der Stahl nimmt in 
der Kohlenoxydatmosphäro des Kuppelofens in Berührung 
mit dom Koks Kohlenstoff auf und zwar um so stärker, 
je weiter die Temperatur steigt. Da der Schmelzpunkt 
des Eisens mit wachsendem Kohlenstoffgelialt fällt, gerät 
der Stahl durch den erörterten Vorgang in oinen Zustand, 
in dem er bei den im Kuppelofen vorhandenen Tempe­
raturen ohne Schwierigkeit geschmolzen werden kann. Da 
die Höchsttemperatur im .Kuppelofen etwa 1350 —  1400° 
beträgt, ist zum erfolgreichen Schmolzen von Eisen ein 
Kohlenstoffgehalt von 3 bis 4 %  erforderlich.

Abbildung 1.'
Brncliflüche des aus Stahieinsatz erschmolzenen Eisens.

Von diesen Tatsachen ausgehend wurden Versuche 
angestellt, Stahl allein im Kuppelofen zu schmelzen zu 
dem Zweck, ein Eisen mit 3 bis 4 %  C mit niedrigem 
Silizium-, Phosphor- und Schwefelgehalt zu erzeugen. 
J. E . H u r s t 1) berichtet über das Ergebnis dieser 
Versuche:

Der zum Einschmelzen verwendete Stahl bestand aus 
Spänen und anderem Stahlabfall. Bei den ersten Ver­
suchen wurde eine geringe Menge von Hämatit dem 
Stahl zugesetzt, um das Einschmelzen zu erleichtern. 
Später erwies sich aber der Zusatz als unnötig. Die 
Eisengichten bestanden aus 250 kg Stahlspänen, 125 kg 
Abfallstücken, 50 kg verschiedenartigem Schrott und 
9ü kg Hämatit. Der mittlere Kohlenstoffgehalt einer 
solchen Eisengicht betrug demnach etwa 0,45 % .

Kalkstein und Koks wurden in derselben Weise und 
Menge wie beim üblichen Kuppelofenschmelzen zugesetzt. 
Der Schmelzbeginn trat verhältnismäßig schnell nach An­
blasen des OfenB ein. Der Winddruck war ziemlich hoch, 
er betrug 71 cm WS. Diose hohe Pressung rührte von 
der diehten Lagerung der Eisengichten her. Der Schmelz­
vorgang erfolgte sodann etwas langsamer als bei dem sonst 
üblichen Verfahren. Nach dem Verlassen des Ofens war

das Metall sehr unruhig und Bpritzte, wurde aber durch- 
den Zusatz von Ferromangan und Ferrosilizium sofort 
besänftigt. Es wurde in ein Gießbett geleitet und nach 
dem Erkalten gebrochen. Das Material war außer­
gewöhnlich zäh und wies einen dichten, weißen Bruoli 
auf, wie Abb. 1 zu orkenneu gibt. Die Zusammen­
setzung war die folgende:

3,98 % C , 0 %  Graphit, 0,13 %  Si,
0,45 %  Mn, 0,')71 %  S, 0,034 %  P.

Augenscheinlich wird es ohne weitere Schwierigkeiten- 
möglich sein, jeden gewünschten Siliziumgehalt durch 
entsprechenden Zusatz von Ferrosilizium zu dem ge­
schmolzenen Metall herbeizuführen.

Während des Scbmolzprozesses bildete sich eine- 
dicke, schwarze fc’chlacke, deren Aussehen auf einen ver­
hältnismäßig hohen Eisengehalt hinwies. Das Gesamt­
gewicht des eingeschmolzenen Metalls belief sich auf 3,22 t. 
Die Menge des wiedergewonnenen Eisens betrug 2,95 t,. 
so daß durch das Niedersehmelzen ein Verlust von 200 kg 
entsprechend etwa 8 %  entstand. Dieser verhältnismäßig 
hohe Atbrand ist augenscheinlich durch di-a Oxydation 
der sehr feinen Bohrspäne bedingt, die den Hauptbestand­
teil der Späne bildeten. Durch Vorwendung von stärkeren 
Spänen oder stückigem Abfall kann der Abbrand leicht 
auf 3 bis 4 %  erniedrigt werden. Das Verfahren erwies 
sich aber sogar bei dem hohen Abbrand von 8 %  nach. 
Angabe des Verfassers als wirtschaftlich (Die Erörte­
rungen beziehen sich auf englische Verhältnisse.)

Die Kehrseiten der Verwendung von Stahl in der 
Eisengießerei in der beschriebenen Weise sind der sehr- 
hohe Verlust durch Oxydation und das erhebliche An- 
wachsen des Schwefelgelialtes. Durch Verwendung von- 
gröberen Spänen oder stückigen Abfällen, wie schon er­
wähnt, oder Spänebriketts kann der Abbrand auf das 
übliche Maß verringert werden. Um don Sehwefel^ehilt 
möglichst niedrig 2u halten, ist bei der Auswahl des 
Brennstoffes dio größte Vorsicht geboten. Von be­
sonderem Vorteil ist in dieser Hinsicht ein besonderer 
Zusatz von K a l k s t e i n  m i t  S a n d ,  der außerdem 
eine leichter flüssige Schlacke ergibt. Der Einfluß des 
Kalksteines und des Sandes auf die Entschwefelung ist 
augenscheinlich gleich dem entsprechenden Vorgang beim. 
Hochofenprozeß, bei dem Sand und Kalkstein in Re­
aktion mit dem Eisenoxyd treten, ein basisches Doppel­
silikat bildend, daß bei etwa 1300“ den Schwefel aus- 
dem Eisen nach folgender Gleichung herauszulösen verm ag;

FeO +  CaO +  SiO, +  F e S T tF e ., Si +  CaSO,.
basisches

D oppelsilikat R. Dürrer.

!) The Engineer 1916, 24. Nov., S. 462.

Fundprämien für abbauwürdige Phosphatlas;er.
Das Preußische Landwirtschaftsministerium gibt- 

bekannt: Der Bedarf der deutschen Landwirtschaft an 
phosphorsäurehaltigen Düngemitteln wurde in Friedens­
zeiten in der Hauptsache durch die aus überseeischen 
Phosphaten hergestellten Superphosphate und das Thomas­
phosphatmehl gedeckt. Die Erzeugung des letzteren ist 
im Kriege nur wenig zurückgegangen. Die überseeischen 
Phosphate konnten zum Teil durch dio Phosphate Nord­
frankreichs und Belgiens und die Wiedereröffnung des- 
Phosphatbergbaues an der Lahn seitens der Kriegsphos­
phatgesellschaft gedeckt werden. Durch die Auffindung 
neuer Verfahren ist es möglich geworden, auch solche 
phosphorhaltige Gesteine, die man früher nicht auf Dünge­
mittel verarbeiten konnte, diesem Zweck nutzbar zu 
machen. Um die Erträge der Landwirtschaft dauernd auf 
der Höhe zu halten, ist eine Vermehrung der Bestände 
an pbosphorsäurehaltigen Düngemitteln erforderlich. Aus 
Mitteln des Preußischen Staates, der Deutschen Land­
wirtschafts-Gesellschaft, der Bezugsvereinigung der deut-
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sehen Landwirte, des Vereines deutscher Düngerfabrikan­
ten und der Chemischen Fabrik Rhenania in Aachen ist 
daher ein Betrag von 100 000 Ji ausgeworfen worden, der 
zur Gewährung von Prämien für die Auffindung neuer 
Lagerstätten und zu der weiteren Untersuchung bestimmt 
ist. Die Untersuchungen sollen sich auf das Gebiet des 
Deutschen Reiches und auf die besetzten Gebiete des 
Ostens erstrecken. Da auf die Mitarbeit nicht nur von 
Fachleuten, sondern auch von Laien gerechnet wird, 
können solche Personen, die sich an den Nachforschungen 
beteiligen wollen, von dem R h e in is ch e n  M in era lien - 
K o n t o r  Dr. F. K ra n tz , Bonn. Herwarthstr. 36, kleine 
Proben der in Betracht kommenden Gesteine nebst einer 
kurzen Beschreibung des Vorkommens beziehen. Meldun­
gen bisher unbekannter, noch nicht abgebauter Phosphat­
lagerstätten sind an die R o h m a te r ia lie n s te lle  des 
L a n d w ir ts e h a f tsm in is te r iu m s , Berlin, Leipziger 
Platz 7, zu richten. Die K ö n ig lic h e  g e o lo g is c h e  
L a n d e sa n s ta lt , Berlin, Invalidcnstr. 44, hat sich zur 
Mitarbeit und Auskunfterteilung bereit erklärt. Erweist 
sich die angegebene Fundstelle als aussichtsvoll, so wird 
sie durch Sachverständige untersucht, die entscheiden, 
ob eine Rückgewährung der für die Auffindung aufge­

wandten Kosten und die Gewährung einer Fundprämio 
stattfindet. Die Höhe der Prämie richtet sich nach dem 
Wert der fcstgestellten Lagerstätten. Findet ein Abbau 
der neuen Lagerstätten statt, so wird dem Finder eine 
angemessene Vergütung für jedo Tonne des tatsächlich 
geförderten Gesteines zugesichert.

Nachweis von elektrischen Maschinen usw. an die 
Rüstungsindustrie und die Landwirtschaft1).

Der Nachweis von elektrischen Einrichtungen (Dyna­
mos, Motoren, Schal teinrichtungcn, Kabeln) erfolgt auf 
Antrag durch das elektrotechnische Referat des Waffen- 
und Munitions-Beschaffungs-Amtes (W. R. III. 1.). Für 
die Zuweisung ist die Dringlichkeit maßgebend, die von 
den zuständigen Maschinenausgleichstellen festgestellt ist. 
Um eine schnelle Erledigung der Anträge durchzuführen, 
wird daher empfohlen, daß der Antragsteller sein Gesuch 
um Zuweisung bei der zuständigen Maschinen-Ausgleich- 
stellc einreicht und von dieser auf Dringlichkeit prüfen läßt.

*) Kriegsamt, Amtliche Mitteilungen und Nachrich­
ten, 1917, iö . Mai, S. 8.

Aus Fachvereinen.

American Foundrymen’s Association.

(Schluß von Seite  406.)

E n r iq u e  T o u c e d a  berichtete 
über das normale Bruchaussehen von gutem schmied­

barem Guß.
Dag Bruchaussehen von einem guten schmiedbaren 
Guß bekommt man verhältnismäßig wenig zu Gesicht, 
und meistens sieht man Bruchstellen entweder von 
einer von einem Gußstück durch Abschlagen abge­
zerrten Probe, eines Probestückes oder eines quer ge­
brochenen Gußstückes. Solche Bruchstellen sind nicht 
einwandfrei, da der Bruch infolge des Einflusses von so­
wohl Zug- wie Druckspannungen eingetreten ist; letztere 
können jo nach ihrer Entfernung von der neutralen Achse 
verschieden groß sein. Da die Bruchstellen in Gußstücken 
jeglicher Art erfahrungsgemäß meistenteils infolge Be­
lastungen entstehen, die eine Biegung, Drehung oder 
beides verursachen, so glaubt T o u c e d a  den zur Er­
örterung stehenden Gegenstand am zweckmäßigsten durch 
eine Prüfung der Bruchflächen abtun zu können, die, 
ähnlich wie bei der Anstellung von Zugversuchen, einzig 
und allein durch eine unmittelbare Zugwirkung hervor­
gebracht wurden.

Es ist bekannt, daß beim Erhitzen eines Stahlguß­
stückes, eines Stahlknüppels oder eines Stückes aus 
schmiedbarem Guß stets ein großer Teil, wenn nicht 
der ganze Kohlenstoff aus den Oberflächenschichten des 
Metalles von den oxydierenden Gasen des Ofens entfernt 
wird. Bei dem üblichen Arbeitsverfahren beträgt die 
Tiefe dieser entkohlten Zone 0,8 bis 1,6 mm. Da Stahl 
keinen graphitischen Kohlenstoff enthält, so zeigt die 
Bruchfläche eines gebrochenen Stahlstückes ein gleich­
mäßiges Aussehen. Unter dem Mikroskop hingegen ist 
zu erkennen, daß in der nahezu entkohlten Schale des 
erwähnten Metalles viel weniger Kohlenstoff vorhanden 
ist als in dem eingeschlossenen Kern. Der Grund, warum, 
mit bloßem Auge betrachtet, das Aussehen der inneren- 
und äußeren Zonen der Bruchfläche bei Stahl das gleiche 
ist, ist einzig und allein darauf zurückzuführen, daß das 
Aussehen einer Stahlbruchfläche nicht von dem Kohlen­
stoffgehalt abhängt, wenn nicht der Kohlenstoffgehalt 
der beiden zu vergleichenden Stähle sehr verschieden ist. 
So z. B. sieht der Bruch eines Flußeisens mit 0,10 %  C 
fast genau so aus wie der Bruch eines Flußeisens mit
0,40 %  C. Mikroskopisch ist jedoch ein großer Unter­
schied festzustellen.

Selbst bei dem besten sehmiedbaren Guß ist hin­
gegen mit bloßem Auge leicht der Unterschied im Aus­
sehen zwischen der entkohlten Randzone nnd der Kern- 
zone zu erkennen; während die erstere praktisch frei von 
Kohlenstoff ist und ähnlich wio Stahl aussieht, sind in 
letzterer źahlreiche Partikclchen graphitischer Kohle zu 
finden, die dem Metall ein dunkles Aussehen verleihon. 
Unter dem Mikroskop sind dio Unterschiede zwischen 
Außen- und Innenschicht ebenfalls deutlich zu beobachten. 
Die Schale ist praktisch kohlenstofffrei, während der 
Kern gleichmäßig von kleinen Graphitteilchen durchsetzt 
ist. Da bekanntlich allo Eisensorten mit nur wenig ge­
bundenem Kohlenstoff zäh sein müssen, muß auch ein 
guter schmiedbarer Guß, der, wenn überhaupt, nur wenig 
gebundenen Kohlenstoff enthält, zähes Material sein.

In der Bruchflächc eines guten schmiedbaren Gusses, 
der infolge unmittelbarer Zugwirkung bricht oder reißt, 
fangen die Eisenkristallkörner in dem Augenblicke, in dem 
die Elastizitätsgrenze erreicht wird, an, sich anhaltend zu 
strecken. Schreitet der Versuch weiter vor, so dehnen 
sich die Kristalle weiter, werden immer dünner und laufen 
gerade vor Eintreten des Bruches zu einer Spitze aus. 
Den erhaltenen Bruch nennt man aus diesem Grundo 
zahnförmig. Jener von dem entkohlten Ring umgebene 
Teil des Bruches erscheint von dunkelgrauer Farbe; es 
ist dies teils auf die Gegenwart kleiner Graphitteilchen, 
teils auf den Schatten zurückzuführen, der von den 
Spitzen der ausgestreckten Körner geworfen wird. Die 
Schale oder Außenzone erscheint weiß, teils wegen der 
Abwesenheit des graphitischen Kohlenstoffs, teile infolge 
Lichtreflexcs. Reißt der Stab, so bricht das etwas zähere 
Metall der Außenzone zuletzt und im Winkel, und folg­
lich, wenn das Licht unmittelbar auf den Bruch der Kern­
zone scheint, scheint es schräg auf die Oberfläche der 
Außenzone. Wird jedoch der Stab schräg zur Licht­
richtung gehalten, so ist ein sehr feiner seidenartiger 
Glanz zu beobachten, der, je nach der mehr oder weniger 
schrägen Richtung des Bruches zum Licht, Schattierungen 
von silbergrau bis dunkelgrau aufweist. Wird die Bruch­
stelle einer Zugprobe eines guten schmiedbaren Gusses 
in die verschiedenen beschriebenen Stellungen gebracht, 
so zeigt der Bruch stets das oben geschilderte Aussehen.

In Amerika wird bekanntermaßen bei Erzeugung 
von schmiedbarem Guß vielfach auf Erzielung der dunkel­
grauen („black heart“ ) Abart hingearbeitet, während in 
Europa der weiße Bruch als Regel gilt. Vor noch wenigen 
Jahren wurden Bruchflächen genannter Abart als kenn­
zeichnend für guten schmiedbaren Guß angesehen. Solches
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Abbildung 1. Schematicher Querschnitt des einphasigen 
elektrischen Schneider-Schmelzofens.

Eisen ist schlecht, da seine Rand- 
zono anstatt Entkohlungen be­
trächtliche Mengen von gebunde­
nem KohloDstoff enthält: Die
Außenzone dieses Eisens stellt ge­
wissermaßen einen Stahl dar und ist 
folglich spröder als die Kernzone.
Bricht ein guter schmiedbarer Guß 
bei Zugbeanspruchung, so zerreißt 
zunächst der Kern, wie cs auch der 
Fall sein muß, wenn seino Zähig­
keit geringer als die des Rand- 
metalles ist. Diese Tatsaohe alloin 
genügt, um n achzuweisen, daß 
die Ansicht, die Festigkeit eines 
schmiedbaren Gusses liege haupt­
sächlich in der Randzone, nicht 
zutrifft. Bei der vorhin erwähn­
ten amerikanischen Abart bricht 
die Schale zuerst, da sie spröder 
als der Kern ist. A Stadeier.

F. J. R y a n , E. E. M oK ee 
und W. D. W a lk or erstatten einen 
gemeinsamen Bericht über den 
idealen elektrischen Schmelzofen 

für Stahlgießereien.
Auf Grund ihrer Studien (zum 

Teil wohl auch als Mitglieder der 
Schneider Electric Furnace Co. in 
Chicago) empfehlen sie einen Ofen 
mit nur einer Elektrode, abhebbarem Deckel 
mit Kippeinrichtung nach Abb. 1 und 2. Durch die

Anordnung nur einer Elektrode ergibt sich dio ein­
fachste Bauart und dio Vermeidung vieler im Betriebe 
stets störender, verwickelter Einzelheiten. Insbesondere 
sollen solche Oefen es sehr orlcichtern, vom Ticgel­
ofen- oder Birnonschmelzen zum elektrischen Sclimelz- 
betriebc überzugehen. Beim elektrischen Schmelzen 
wird'häufig mehr Energie durch Strahlungsycrlusto ver­
loren, als zur Verflüssigung des Einsatzes verbraucht wird. 
Da die Strahlungsverluste um so geringer sind, jo rascher 
der Einsatz verflüssigt wird, und da einphasige Anlagen, 
d. h. solche mit nur einer Elektrode, die rascheste Sehmelz- 
arbeit leisten, bedingen sie den geringsten Stromverbrauch. 
Beim Ausmauern, Ausbessern und Beschicken bleibt 
dor Deckel abgehoben, diese Arbeiten können darum 
sehr bequem, gewissenhaft und rasch erledigt werden. 
Nach dem Beschicken wird die Fugo zwischen Herd und 
Deckel verkittet, der Strom angestcllt und schließlich 
der ganze Ofen zwecks Entleerung in die Gießpfannen 
mittels eines Handgetriebes gekippt. Diese Einrichtungen 
und Möglichkeiten wirken zusammen, um in der Soliicht 
die denkbar höchste Zahl von Schmelzen durchzufiiliren, 
was wiederum für die Wirtschaftlichkeit der Anlago von 
größter Bedeutung ist. Je nachdem, ob man den Phos­
phor* und Sehwefelgehalt unbeeinflußt lassen kann

Abbildung 2. Die Entnahme des flüssigen Stahles.

und oder ihn herabmindern muß, wird dor Ofen sauor oder 
basisch zugestellt. C. Irresberger.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.

21. Mai 1917,
Kl. 7 b, Gr. 12, II 70 317. Verfahren zur Herstellung 

von Artilleriegeschossen. Josef Horn, Dresden, Sedanpl. 2.
K l. 7 e, Gr. 21, M 57 132. Vorrichtung zur Her­

stellung von mehrfachen Bördeln an Rohren. Mannes- 
mannröhren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 48 d, Gr. 2, A  29 204. Elektrischer Antrieb für 
Beizmaschinen. Actien-Gesellschaft der Dillinger Hütten­
werke, Dillingen a. Saar.

Kl. 48 d, Gr. 2, P  35 330. Doppelbehälter zum Beizen 
von Eisen und Stahl. Wyman Clark Parker, Detroit, 
V. St. A.

X X II .37

18. Mai 1917.
Kl. 24 e, Gr. 13, Sch 49 766. Verfahren zur Reinigung 

des aus dem Gaserzeuger austretenden, aus Braunkohle
o. dgl. gewonnenen Sauggases. Ernst Schießer, Rüders­
dorf i. d. Mark.

Kl. S1 e, Gr. 25, M 59 681. Vorrichtung zum Verladen 
von Koks. Franz Mfiguin & Co., A.-G ., Dillingen, Saar.

24. Mai 1917.
Kl. 7 b, Gr. 4, M 60 849. Ziehzange, insbesondere für 

Walzenmatrizen. Friedrich Martini, Mannheim, Bellen- 
straße 75.

Kl. 31 e, Gr. 25, E 21 314. Vorrichtung zum auf­
rechten Gießen von Gesehoßziehringen aus Hartguß. Karl 
Emmel, Mülheim, Ruhr, Engelbertusstr. 110.
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Zeifschriftenschau Nr. 5 »

Allgemeiner Teil.

Geschichtliches.
Otto Vogel: L ose  B lä t te r  aus d er G csch ie h to  

dos E isons.* [St. u. E. 1917, 20. April, S. 400/4.] 
A lte r  d er a m tlich e n  B e ze ich n u n g  „ I n g e ­

n ieu r“ . [Wochenschrift für deutsche Bahnmeister 1917,
14. Jan., S. 35, nach Z. d. Oest. L u . A. 1916, 18. Aug., 
S. 621 ]

Wirtschaftliches.
Dr. jur. et phil. Herbig: K o h lo  u n d  E ison  in  der 

V o lk s w ir tsc h a ft . [Technische Blätter 1916, 15. April, 
S. 57/60; 14. Okt., S. 161/4; 25. Nov., S. 177/8; 21. Dez., 
S. 193/6.]

E ison  und S tah l. Zunahme der Weltproduktion 
im letzten Menschonalter. Bearboitct nach einem Auf­
satz im „Commercial America“  und einer Schrift von 
John J. Macfarlane. [Tidskrift for Bergvaeson 1917, 
Nr. 2, S. 21/4.]

M. Foorstor: E isen  und K o h lo  in  den  k r ie g ­
fü h re n d e n  S taaton . [Ami. Bet. 1917, April, S. 75/90.] 

Walter v. Caron-Eidingon: A u sla n d sw ä h ru n g  und 
In la n d sto u o ru n g . [St. u. E. 1917, 5. April, S. 330/4.] 

E rsch lie ß u n g  u n serer N ie d e rd ru ck w a sse r - 
k rä fto . [Z. d. V. d. I. 1917, 3. März, S. 187/92; 10. März, 
S. 209/14; 24. März, S. 262/5. —  Vgl. St. u. E. 1917, 
5. April, S. 339/40.]

D er B erg b a u  in  der T ü rk ei. [Deutscho Levante- 
Zeitung 1917, 16. April, S. 281.]

Wilhelm Maaß: D as o s t f  ra n zös iseh o  G ron zla n d  
und se in o  in d u s tr ie lle  B od eu tu n g . [Z. f. Allg. u. 
Spez. Wirtschaftsichre 1917, April, S. 454/96.]

Rechtliches.
Dr. Ludwig Euld: D io  A n sp rü ch e  D o u tsch e r  

gegen  A m erik a n er  im K r ie g s fä lle . [St. u. E. 1917, 
19. April, S. 381/3.]

K. Dittmar: Zum  W a ren u m sa tzs tom p e ig eso tz . 
[St. u. E. 1917, 12. April, S. 353/7.]

Technik und Kultur. 
V e rm itt lu n g ss to lle  fü r  te c h n is ch  - w issen - 

s c h a ft l ic h o  U n tersu ch u n g en . [St. u. E. 1917, 
19. April, S. 384.]

Technische Hilfswissenschaften.
®r.«Qlig. Wilhelm Nusselt: D ie  E n tr o p ic v e r m e h - 

ru ng  in d er G asm asch in e  d u rch  d ie  n ich t  u m k eh r­
bare  A u sfü h ru n g  d er V erb ren n u n g .*  [Z. f. Turb. 
1917, 10. Jan., S. 1/3; 30. Jan., S. 24/8.]

Soziale Einrichtungen.

Arbeiterfrage.
Schulz-Mehrin: D ie  F a ch a rb e ite r fra g e .

Gewerbfl. 1917, April, S. 167/73.]
Wohlfahrtseinrichtungen.

Victor Noack: A r b e ite r -K r ie g s fü r s o r g e  u n d  
W o h lfa h r t s p fle g o d o r  G ro ß in d u str io . [Z. f. Gew.- 
Hyg. 1916, Nr. 9/10, S. 100/03; Nr. 11/12, S. 126/7.] 

W o h lfa h r tse in r ich tu n g e n  dos „E ta b lis s e m e n t  
S ch n e id e r“ .* [Ir. Tr. Rev. 1917, 8. März, S. 569/72.]

Gewerbehygiene.
G o w o rb e -H y g ie n o  in  S ta h lw ork en . [Ir. Coal 

Tr. Rov. 1917, 2. März, S. 245.]

Brennstoffe.
Allgemeines.

Dr. Franz Fischer: D or h e u t ig e  S ta n d  d e r K o h lo n -  
fo r s e h u n g *  [St. u. E. 1917,12. April, S. 346/53; 19. April,
S. 369/73.]

x) Vgl. St. u. E. 1917, 25. Jan., S. 86/93; 22. Fobr., 
S. 189/93; 29. März, S. 314/7; 26. April, S. 40S/11.

Steinkohle.
John S. S. Brame: K o h lo  und ih re  ö k o n o m is ch e  

V orw ertu n g . II. [Ir. Coal Tr. Rov. 1917, 12. Jan., 
S. 32; 19. Jan., S. 68; 26. Jan., S. 91.]

Alois Schwarz: D as S to in k o h lo n r o v io r  Von
D om b row a .*  [Mont. Rundscli. 1917, 1. April, S. 187/9.] 

Kokereibetrieb.
W. Schröder: D ie  A b sa u g u n g  d or  F ü llg a so  im 

K o k e re ib o tr ie b .*  Rechnerische Betrachtung über die 
der Absaugung der Füllgase zugrunde liegenden Verhält­
nisse und deren Einfluß auf die Absaugungsleistungen, dio 
Explosionsgefahr und den Betrieb der Absaugevcrfahren. 
Beschreibung einer neuen Art; der Füllgasabsaugung. 
[Glückauf 1917, 7. April, S. 289/96.]

B. Schapira: F ü llg a sa b sa u g u n g  fü r  K o k sö fe n .*  
Beschreibung der wichtigsten bisher in Verwendung 
stehenden Vorrichtungen zur Füllgasabsaugung; Ver­
fahren Köppers, Collin, Still, Dr. Otto und der Dessauer 
Vcrtikalofen G. m. b. H. [Feuerungstcclmik 1917, 1. April, 
S. 152/5.]

Nebenerzeugnisse.
N o b e n p ro d u k tcn g o w in n u n g . Betrachtungenüber 

die englische Nebenproduktengewinnung. [Ir. Coal Tr. 
Rev. 1916, 13. Okt., S. 456.]

Erdöl.
Henryk Salomon de Friedberg: D as J a s lo o r  E r d ö l ­

rev ier . [Petrol. 1917, 18. April, S. 731/3.]
D ie  E rd ö lin d u s tr io  d er V ere in ig ten  S ta a ten  

im  J a h re  1916. [Petrol. 1917, 4. April, S. 673/5.] 
Naturgas.

Anton Pois: D as E rd g a s  u n d  se in e  E rs ch lie ß u n g  
u nd w ir t s c h a ft l ic h e  B ed eu tu n g .*  [Petrol. 1916,
19. Juli, S. 1045/53 ; 2. Aug., S. 1101/8; 16. Aug., 
S. 1166/74; 6. Sept., S. 1232/7; 4. Okt., S. 9 /20; 18. Okt.,
5. 71/7; 1. Nov., S. 118/33; 15. Nov., S. 178/85;
6. Dez., S. 229/40; 20. Dez., S. 229/313.]

Koksofengas.
F. W. Sperr jr .: D ie  G ew in n u n g  v o n  B e n z o l aus 

K o k so fe n g a s .*  [Ir. Age 1917, 25. Jan., S. 261/3 u. 
270/1.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

Joh. Ahlburg: U o b o r  d io  E isen erze  u n d  E isen - 
m a n ga n orze  des L a lin g o b ic te s  u nd ih re B e z ie h u n ­
gen zu E ru p tiv g e s te in e n . [Z. f. pr. Geol. 1917, Febr., 
S. 29/38; März, S. 49/56.]

Karl A. Redlich: D or s te ir is c h e  E rzb erg . [Mitt. 
Geol. Ges. Wien 1916, Hoft 1 u. 2, S. 1/62.] 

Manganerze.
Herbert Iv. Scott: M an ganerze  in  dor B u k ow in a . 

[Engineer 1916, 13. Okt., S. 332/3.]
M an gan erze  in R u ß la n d . [Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 

2. März, S. 293.]
Wolframerze.

W o lfra m e rzcu g u n g  in  E n g lan d . [Engineer 1916, 
24. Nov., S. 459. —  Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 24. Nov., 
S. 636.]

Feuerfestes Material.
Allgemeines.

F e u e r fe s te s  M a ter ia l. [Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 
17. Nov., S. 606/8.]

H e rs te llu n g  v o n  fe u e r fo s te m  M auorw erk . 
[Tonind.-Zg. 1917, 28. April, S. 335.]

Graphit.
B e iträ g e  zu r K o n n tu is  des G ra p h ites : A. Ueber 

die Begleitolemento der Graphitsubstanz. B. Verhalten 
des Graphites, der Retortenkohle und des Kokses in der 
Alkalischmelze. [Technische Blätter, Beilage dor Deut­
schen Bergwerks-Zg. 1917, 21, April, S. 57/8.]

[Verh.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seile 86 bis 88.
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Werksbeschreibungen.
E in o  a m erik an isoh o  e lo k tr is ch o  S ta h la n lag e .*  

Kurze Beschreibung und Lageplan der Latrobo Electrio 
Steel Company in Latrobo, Pa. [Ir. Coal Tr. Rov. 1917,
23. Febr., S. 215.]

E in e  neue V ick e rs  M a soh in cn g ew eh rf abrik . 
[Engineering 1917, 27. April, S. 292/5.]

Feuerungen.

Allgemeines.
Richard Schubort: D ie  W ahl d er F eu eru n g . [Z. f. 

Dampfk. u. M. 1917, 13. April, S. 113/4.]
Dr. Aufhäuscr: B r e n n s to ff  und V erb ren n u n g s- 

V o r g a n g . *  [Z. d. V. d. I. 1917, 24. März, S. 266/71.] 
do Grahl: D io  A u sn u tzu n g  d or K o h lo  boi ih rer  

V erb ren n u n g , E n tg a su n g  und V orgasung. [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1917, 27. April, S. 129.] 

Kohlenstaubfeuerungen.
V orw en d u n g v o n  K o h le n s ta u b .*  [Engineering 

1917, 5. Jan., S. 3/5.]
M it K o h le n s ta u b  g e h e iz te  D a m p fk e sse l auf 

den  F a rn le y -E ise n w e rk e n . [Ir. Coal Tr. Rov. 1917, 
2. März, S. 239.]

Gasfeuerungen.
M it Gas b o h e iz te  B ren n öfen *  dor Glonboig Union 

Fire-Clay Company, Limited, Glenboig, N. B. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1917, 5. Jan., S. 10/11.]

G a sa n la ß o fe n  nach  dom  fia m m e n lo se n  O ber- 
flä ch o n v e rb ro n n u n g ssy s te m .*  [Werkz.-M. 1917,
15. März, S. 102.]

H o o h o fe n g a sb re n n o r  fü r  K esse lfeu eru n g .*  [Z. 
f. Dampfk. u. M. 1917, 6. April, S. 109/10.]

Gaserzeuger.
Hubert Hormanns: G asorzeu gera n la gen .*  [Gieß.- 

Zg. 1917, 1. April, S. 102/4; 15. April, S. 116/21.]
Hubert Hermanns: D er g e g e n w ä rtig e  S ta n d  v o n  

B au  und B e tr ie b  der D re h ro stg a so rze u g o r .*  [Verh. 
Gewerbfl. 1917, April, S. 145/66.]

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe. 
r  John W. Cobb: D io  A u sn u tzu n g  m in d e r w e rtig e r  
B ro n n s to ffo . [Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 13. April, S. 410.] 

Fordinand Sazyma: S am m lu n g  v o n  S c h o r n s te in ­
ruß. Es wird vorgeschlagen, den Ruß dor Schornsteine 
zu sammeln und zur Herstellung von R u ß b r ik e t ts  zu 
vorwenden. [Z. d. Oost, I. u. A. 1917, 27. April, fc>. 276/7.] 

Dampfkesselfeuerungen.
^  Pradel: N eu o P a te n to  au f dem  G o b ie te  dor 
D a m p fk o sse lfe u o ru n g .*  Vierteljahresbericht. [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1917, 13. April, S. 114/7; 20. April, S. 123/4.] 

P. Max Grempo: W as be i d er K r io g s fe u e ru n g  
der D a m p fk e sse l zu b e a ch te n  ist. [Doutsche Straßon- 
und Klcinbahn-Zritung 1917, 28. April, S. 186/8.]

E. Höhn: D a m p fe rz o u g u n g  d u rch  E le k t r iz it ä t  
m it W ä rm e -A u fsp e ich e ru n g .*  [Schweiz. Bauz. 1917,
28. April, S. 183/5.]

Künstlicher Zug.
N eu eres ü ber F eu eru n g sa n la g on  m it  k ü n st- 

liohom  Z ug.* [Schweiz. Bauz. 1917, 28. April, S. 194/5.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Speisewasserreinigung.

G. Graf: W ir ts c h a ft l ic h e r  V org le ich  v o n S p e is e -  
w a sserre in ig u n g sa n la g en  nach  dem  K a lk s o d a - 
und  dom  P o r m u titv e r fa h re n .*  [Glückauf 1917,
24. März, S. 259/62.]

W. Seyffert: D ie  R e in ig u n g  v on  K ü h l w asser f  ür 
O b e r flä ch e n k o n d e n sa tio n sa n la g e n .*  [Mitt. d. Ver. 
d, E lektrizität^. 1917, April, S. 163/71.]

Max Preußner: U o b e r  m e ch a n isch e  A b w a s se r ­
re in ig u n g s -A n la g e n .*  [Gesundheits-Ingenieur 1917, 
7. April, S. 135/7.]

Dr. L. Zamkow: U ob er  d io  V erw en du ng  v o n  
C h lorgas  zu r S te r ilis a t io n  v o n  W asser und A b ­

w asser.* [Zeitschrift für komprimierto und flüssigo Gase 
1917, 26. März, S. 138/42.]

Dampfkessel.
Martin Goigor: F in g e rz e ig e  fü r  d io  E rr ich tu n g  

n euor D a m p fk esse la n la g on . [Z. d. Bayer. Rev.-V. 
1917, 31. März, S. 44/6.]

P ie d b o o u fs o h o r  W assorröh ren k esse l.*  [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1917, 27. April, S. 133/4.]

Dampfturbinen.
D ie  D a m p ftu rb in e n  d er M a sch in e n fa b r ik  

A u g sb u rg -N ü rn b o rg  A .-G .* [E. T. Z. 1917, 19. April, 
S. 220/4.]

Abwärmeverwertung.
E. Mrongovius: A b w ä rm e v e rw e rtu n g  bo i D ie s e l­

m otoren .*  [Der Oelmotor 1917, März, S. 423/9.] 
Riementriebe.

D or S ta h lb a n d a n tr ie b  und so ino  G e fä h r lic h ­
k eit. [Z. f. Gew.-Hyg. 1917, Nr. 15 u. 16, S. 180/1.]

Arbeitsmaschinen.

Hämm er.
„D o m a g “ -D am p fh ä m m or.*  [Doutscho Straßon- 

und Kleinbahn-Zeitung 1917, 7. April, S. 1-19/50.] 
Verladeanlafjen.

J. Sim6on: D or G ü te rv e rk e h r  au f S tra ß e n ­
bahnen .*  [Z. f. Kleinbahnen 1917, April, S. 245/60.] 

Berlit: E lo k tr is c h e  Z u g w a g en  fü r  L a s t b e fö r d e ­
rung.* [Z. d. V. d. L 1917, 28. April, S. 365/71.]

U eb er S o lb s tg ro ifo r .*  [Glaser 1917, 15. April, 
S. 133/4.]

Pradel: Z u r F ra g e  d or S ch la ck e n - u nd  A sch en - 
b e so itig u n g .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 1917, 6. April, 
S. 106/9.]

Hebemagnete.
J. Vichniak: H obom a g n oto .*  [G6n. Civ. 1917,

21. April, S. 254/6.]
H. Hermanns: D io  n e u e r . E n tw ick lu n g  in  B au 

und V orw on du ng v o n  L a s th e b o m a g n o to n , b e s o n ­
ders u n ter  dem  E in flu ß  des K rieges .*  [Z. f. Dampfk. 
u. M. 1917, 27. April, S. 130/2.]

E. Fr. Ruß: D ie  L a sth ob om a g n eto .*  [E. T. Z. 
1917, 5. April, S. 190/3.]

W erkstattkrane.
M oto r la u fk ra n o .*  [Deutsche Straßen- und Klein­

bahn-Zeitung 1917, 28. April, S. 185/6.]

Roheisenerzeugung.

Möller.
J. E. Johnson jr .: D ie  M ö lle ru n g  im  H o c h o fe n ­

b e tr ieb . [Met. Chem. Eng. 1917, 15. April, S. 443/50.] 
Hochofenbetrieb.

Max Zillgen: E x p lo s io n  im  H o c h o fe n b e tr ie b . 
[St. u. E. 1917, 5. April, S. 338.]

Linn Bradley, H. D. Egbert, W. W. Stiong: D as 
R e in ig e n  v o n  H o ch o fe n g a s . [Ir. Tr. Rev. 1917,
1. März, S. 517/20.]

Sonstiges.
R. J. W ysor: D ie  G ew in n u n g  v o n  K a li im  H o c h ­

o fe n b e tr ie b .*  W ir werden auf den Gegenstand noch 
näher eingehen. [Bull. Am. Inst. M n. Eng. 1917, Jan., 
S. 1/32.]

Gießerei.

Formerei.
D ie  T ro ck e n k a m m e rn  und T r o c k e n ö fe n  in  d er 

G ieß ere i. [Z. f. Gew.-Hyg. 1917, Nr. 15 u. 16. S. 179/80.] 
Paul R . Ram p: V erb essertes  V erfa h ren  zum  

F orm en  v o n  D re h b a n k b e tte n .*  [Ir. Age 1917,
15. März, S. 645/6.]

M it P e tro le u m  a n g e m a ch te , a u fs p r itz b a re  
M o d e ll-  u n d  F o r m e n sch lich te . [Met.-Techn. 1917, 
29. April, S. 133/4.]

Zeitschrijtenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 86 bis 88.
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Formmaschinen und Dauerformen.
F orm  ni as ch in e  n. * Einige praktische Anwcndungs- 

beispiele von Formmaschinen. (Teknisk Tidskrift 1917,
11. April, S. 39/40.]

R t itte lfo rm m a sch in e  m it  E in r ich tu n g  zum  
A u slösen  dos M od e lls  aus d or F orm  d u rch  a u f das 
M od e ll o d er  den  F orm k a sten  a u sg e iib te  S ch läge .*  
[Met.-Techn. 1917, 5. Mai, S. 139/40.]

E in  B e itra g  zu r B erech n u n g  v o n  R ü t t e l fo r m ­
m asch inen .*  [Gießerei 1917, 22. März, S. 70/4.] 

Schmelzen.
Ingano: D ie  L e is tu n g en  des K u p p e lo fe n s . Einige 

zahlenmäßige Grundlagän für die Leistungen des Kuppel­
ofens. [Ocsterr.-Ung. Montan- u. Metallindustrie-Zg. 
1917, 22. April, S. 0/7.]

E in flu ß  d e r  e in ze ln e n  K o m p o n e n te n  d er 
K u p p e lo fe n b e s c h ic k u n g  au f d io  Z u sa m m en ­
se tz u n g  und d ie  E ig e n sch a fte n  des e r s c h m o lz e ­
nen E isen s. [Z. Gießereiprax. 1917, 5. Mai, S. 257/8.] 

K u p p e lo fe n b e tr ie b  und E ise n g a tt ie ru n g . [Z. 
Gießereiprax. 1917, 5. Mai, S. 257/8.]

J. A. Parens: K u p p e lo fe n b e t r ic b  m it v o r g e ­
w ärm tem  G eb lä sew in d  [Journ. of the South African 
Inst, of Encr. 1916, März. —  Vgl. St. u. E. 1917, 26. April, 
S. 404.]

A n o rd n u n g  zu r a u to m a tis ch e n  B e sch ick u n g  
v o n  K u p p c lö fe n .*  [Skand. Gi. 1917, April, S. 107/S.] 

E tw a s ü ber  e le k tr is ch e  O efen  u nd ihre A n ­
w en d u n g  in d er G ieß ere i.*  [Skand. Gj. 1916, Nov., 
S. 281/7; Dez., S. 310/4; 1917, Jan., S. 2/9.]

N eue F la m m öfen  des B u ffa lo -W erk es  der 
A m erica n  R a d ia to r  Co. [Ir. Tr, Rev. 1917, 8. März, 
S. 575/81.]

Gießen.
G ie ß v o r r ic h tu n g , b e s te h e n d  aus e in er  f e s t ­

s teh en d en  und e in er  m itte ls  H ebe ls  v o n  d er  f e s t ­
s te h e n d e n  F o r m h ä lfte  b e w e g lich e n  F o rm h ä lfte .*  
[Met.-Techn. 1917, 10. Mai, S. 148/9.]

Ralph H. West: E in gü sse  und F ü llk ö p fe  beim  
S ta h lgu ß .*  [St, u. E. 1917, 26. April, S. 405/6!] 

Grauguß.
B. D. Füller: E in g u ß te ch n ik  beim  G rauguß. 

[St. u. E. 1917, 26. ApriÎ, S. 406.]
Sonderguß.

D er T em p erg u ß  in  T h e o r ie  und P rax is. [Z. 
Gießereiprax. 1917, 31. März, S. 100/1 ;'7. April, S. 201/2; 
14. April, S. 218/9; 12. Mai, S. 273/4.]

W is s e n sch a ft lich e  B e tra ch tu n g e n  ü b er  d io  
H e rs te llu n g  v on  H a lb s ta h l. [L’ Industria 1917,
22. April, S. 242/4.]

A. M. Fulton: E in g u ß te e h n ik  beim  T em p erg u ß . 
[St. u. E. 1917, 26. April, S. 406.]

G u ß e isern e  R ö h re n  oh n e  K ern . Auf Grund des 
Sensaud-Arendschcn Verfahrens der Herstellung von guß­
eisernen Röhren ohno Kern mit Hilfe des Zentrifugalgusses 
wird voraussichtlich Brasilien in dieser Hinsicht von Eng­
land unabhängig werden. [Ironm. 1916, 30. Sept., S. 253.] 

Stahlformguß.
Edwin F. Cone: D ie  H e rs te llu n g  v o n  S t a h lg u ß ­

gra n a ten .*  [Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 16. März, S. 305.] 
Metallguß.

©t.'Qltg. E. H. Schulz: S tu d ien  ü ber te c h n is ch e  
A lu m in iu m leg ie ru n g en .*  Untersuchungen über die 
Festigkeitseigenschaften und den Korrosionswiderstand 
von Blechen aus reinem, aus zinkhaltigem und aus 
kupferhaltigem Aluminium (Duralumiu) durch Bestim­
mung des spez. Gewichts, des Schmelzpunkts, der Härte, 
Reißfestigkeit-, Dehnung, Kerbzähigkeit und Widerstand 
gegen Korrosion. (Schluß folgt.) [Met. u. Erz 1917, 
7. April, S. 125/31.

S. D. Slceth: W in k e zu r H e rs te llu n g  l u f t ­
d ic h te r  M eta llabg ü sse . [Ir. Tr. Rev. 1916, 21. Sept., 
S. 569/70. —  Vgl, St. u. E. 1917, 26. April, S. 404/5.]

E in ig e  F in g e rz e ig e  beim  G ieß en  k le in er  Z in k ­
teile , Fingerzeige zur Erzielung scharfer Zinkabgüsse. 
[Z. Gießereiprax. 1917, 7. April, S. 202.]

l ie b e r  d ie  H e rs te llu n g  v o n  G u ß stü ck e n  aus 
A lu m iiiiu in log ie ru n g on . Mitteilungen über eine aus 
6,5 bis 15 %_ Mg, 2,5 bis 10 %  Cd, 75 bis 91 %  Al be­
stehende Legierung, die in Amerika voizugsweise im Luft­
fahrzeugbau Anwendung finden soll. [Met.-Techn. 1917,
10. Mai, S. 149.]

Rüssel R. Clarke: E in g u ß te o h n ik  beim  M e ta ll­
guß. [St. u. E. 1917, 26. April, S. 406.]

B e tr ie b se r g e b n isse  m it K a lz iu m la g e rm e ta ll . 
[Braunkohle 1917, 11. Mai, S. 48/50.]

Gußveredelung.
V ersch ied en e  V erfahren  zum  F ä rb en  u n d  zu r 

H e rs te llu n g  v o n  U eb erz iig en  a u f M essin g  und 
B ron ze. [Met.-Teclin. 1917, 29. April, S. 132/3.]

J. Pusch: V orb ere itu n g  d er O b e r flä ch e n  v on  
G raugüssen  fü r  g a lv a n is ch e  U cb e rz ü g e  und zum 
P o lie ren . In Amerika übliche Verfahren zur Vorberei­
tung von Graugüssen für galvanische Ueberzügo und 
Politur. Als Reinigungsmittel kommen Bürste und Sand­
strahl, als Beizmittel Schwefelsäure und Fluor-Wasser­
stoff in Frage. [Pr. Masch.-Konstr. 1917, 5. April, S. 82/4.] 

Sonstiges.
G u ß eisern e  B e h ä lte r  d ich te n . Angabe einer 

Masse aus 2 Teilen Salmiak, 1 Teil sublimiertem Schwefel 
und 16 Teilen Gußeisenfcilspänen zum Abdichten von guß­
eisernen Behältern. [Z. Gießereiprax. 1917,21. April, S. 230.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Flußeisen (Allgemeines).

George F. Comstock: H e llg ra u e  E in sch lü sse  in 
S ta h l.*  [Ir. Tr. Rev. 1916, 14. Dez., S. 1195/7. —  Vgl. 
St. u. E. 1917, 19. April, S. 383/4.]

Bessemerverfahren.
A. Patton und F. N. Speller: W a lz e n s in te r  beim  

B esse m e rb e tr ie b . Einfluß des Walzensinters als Zu­
satz in die Birne auf die Stahlbeschaffenheit, Erzeugung 
und Wirtschaftlichkeit. Näherer Bericht folgt. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1917, 9. März, S. 270/1.]

W. Trinks: W in d d ru c k  in B essem erb irn en . Ver­
suche zur Bestimmung des geeigneten Winddrucks in 
einem Modellkonverter, der mit Quecksilber entsprechend 
der Masse des flüssigen Eisens gefüllt ist. [Ir. Coal Tr. 
Rev. 1917, 13. April, S. 414.]

Martinverfahren.
A u sb esseru n g  v o n  M a rt in ö fe n  w ä h ren d  des 

B etr ieb s .*  Amerikanisches Patent, nach dem in den 
abgebrannten K opf Eisenplatten eingelegt werden, die 
mit feuerfestem Material umkleidet werden sollen. [I,'. 
Coal Tr. Rev. 1917, 13. April, S. 414.]

E n tw ick lu n g  und A u ss ich te n  d er M a rtin sta lil- 
erzou gu n g .*  [Workz.-M. 1917, 30. April, S. 162/5.] 

Elektrostahlerzeugung. 
E le k tr o s ta h lo fe n a n la g e  d er B eth leh em  S tee l 

Co.* Die Anlage umfaßt naeh Ausbau drei Girodöfen von 
10 t Fassung für flüssigen Einsatz zur Herstellung von 
hochgekolilten und legierten Stählen. [Ir, Coal Tr. Rev. 
1917, 2. März, S. 243.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
W alzen.

D as neue S taboison -W alzw -erk i n Y ou n g stow n .*  
[Ir. IV. R ef. 1917, 5. April, S. 777/8.]

Walzwerksantrieb.
W. Schömburg: U eb er  d ie  w ir t s c h a ft l ic h e  und 

b e tr ie b s te c h n is c h e  F rag e  des H a u p ta n tr ie b e s  
v o n  W a lzen stra ß en  m it e in er  D re h r ich tu n g . [Pr. 
Masch.-Konstr. 1917, Heft 3/4, 22. März, S. 73/6.] 

Blechwalzwerk.
W o iß b le c h fa b lik . Dio neue Anlage der Bethlehem 

Steel Co. in Sparrows Point, Md. [Ir, Tr. Rev. 1917, 
5. April, S. 791.]
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Kaltwalzwerk.
M aseh in on  zum  W alzen  k le in e r  P r o file  aus 

B leoh .*  [Ir. Tr. Rov. 1917, 5. April, S. 780/1.]
Härten.

D io V erw en du ng v o n  L u ftk iih l-H ä r to v o r r ic h -  
tu n gon . [Werkz.-M. 1917, 15. April, S. 142.]

Schweißen.
A u fso ln v e iß en  v o n  S ch n e lls ta h l. [Organ 1917,

I. April, S. 116/7.]
Elektrisches Schweißen.

E le k tr is ch e  S ch w e iß v e r f  ahron.* [Autog. Mo- 
talib. 1917, März, S. 33/42.]

F lu ß m itte l  beim  e le k tr is ch e n  S ch w eiß en . 
[St. u. K. 1917, 19. April, S. 3S4.]

Autogenes Schneiden.
Max Bermann: D as W osen des a u to g e n o n  S ch noi- 

dens.* Das Wesen des autogenen Schneidens von Eisen 
und Stahl bestoht in dem Schmolzen des Stoffes längs dor 
Schnittlinie durch die oxydierende Wirkung eines Sauer­
stoffstrahles und in Verbindung damit durch die Ver- 
brennungswärmo der Elemento der Eisengattungon und 
in dor sofortigen Zerstäubung und der damit verbundenen 
Verbrennung der zerstäubten flüssigen Teilchen. [Z. d. V. 
d. I. 1917, 14. April, S. 325/6.]

Rostschutz.
C u m b erla n d s e lo k tr o ly t is e k e s  V orfahren  zur 

V erh ü tu n g  d or Z erfrossu n g en  v o n  M eta llen , in s ­
b eson d ere  d or D a m p fk esse l. [Bayer. Ind.- u. Gow.-Bl. 
1917, 7. April, S. 65/7.]

Eisenbahnmaterial.
A. Bausok: D ich to  N ie tu n g  fü r  f lu ß o iso rn o  

F ou erb ü ch son .*  [Organ 1917, 1. April, S. 103.]
Guilliaem Aertsen: U n g e sch w e iß te  R a d ro ifo n  

fü r  L o k o m o tiv rä d e r . [Ir. Tr. Rov. 1917, 8. März, 
' S. 573/4.]

Eigenschaften des Eisens.
Passivität.

J. Stapenhorst: P a s s iv itä t  des E isons. Dio Ver­
suche unterstützen dio Wassorstofftheorio. Im Eisen 
golöster Wasserstoff aktiviert passives Eisen direkt. Der 
Potcntialwert passivierbaron Eisons ist ganz abhängig 
von dor Mengo des im Eisen gelösten Luftsauerstoffs. 
Aufrauhen wirkt aktivierend, Polieren passivierend. 
[Z. f. phys. Chorn. 1917, 24. April, S. 238/54.]

Sonstiges.
J. E. Stcad: E in flu ß  d er H o ch o fe n g a s e  a u f 

S ch w e iß e isen .*  [St. u. E. 1917, 12. April, S. 361/2.]
Cli. Ed. Guillaume: A en d oru n g  d er A u sd e h ­

n u n g s fä h ig k e it  des In v a rs  d u rch  m oeh an isoh o  
und th o rm isch e  E in flü sse . Güsse aus Invarstabl 
haben einen Ausdehnungskoeffizienten von etwa 1 • 10— 
Durch längeres Erwärmen auf 100° wird der Zustand 
stabilisiert, das Material ist praktisch frei von Temperatur­
einflüssen. [Compt. rend. 1916, 27. Nov., S. 654/8.]

Gh. Ed. Guillaume: K a lte  H ä rtu n g  und A u sd e h ­
n u n g s fä h ig k e it  dos In v a rs ta h le s . [Compt. rend.
1916, 11. Dez., S. 1916.]

Ch. Ed. Guillaume: H o m o g e n itä t  d or A u sd e h ­
n un g dos In v a rs ta h le s , Selbst Güsse von 6000 kg 
waren in bezug auf den Ausdehnungskoeffizienten prak­
tisch homogen. [Compt. rend. 1916, 26. Dez., S. 966/9.]

Metalle und Legierungen.

Metalle.
D as P reß zin lc , se in e  H e rs te llu n g , E ig e n s c h a f­

ten  und V era rb e itu n g . Bei 150° gepreßtes Zink hat 
16 bis IS kg Zerreißfestigkeit und etwa 30 %  (20 bis 60 % ) 
Dehnung; Kerbzähigkeit =  0,55 bis 0,85 mkg, Kugel- 
druckliärte 40 bis 50. Bei 160 bis 170° wild jedoch das 
Gefüge bei 20stündiger Erhitzung deutlich kristallinisch. 
[Metall 1917, 10. April, S. 96/8.]'

Legierungen.
Rudolf Vogel: U eb or  C er-E ison leg io ru n g on .*  

Legierungen mit woniger und mehr als 15 %  Cer. Eigen­
schaften der Cer-Eisenlegierungen: magnetisches Vor­
halten, Härte, Oxydationsfähigkeit, Pyrophorität. [Z. f. 
anorg. u. allgem. Chom. 1917, Bd. 99, Heft 1, S. 25/49.]

J. E. Stead: M itte ilu n g e n  ü ber N ic k e ls ta h l­
zu n d er  und ü b er  d ie  R e d u k tio n  v o n  fe ste n  
N ick e l-  und  K u p fe r o x y d e n  d u rch  fe s te s  E isen . 
[St. u. E. 1917, 12. April, S. 362/3.]

Sonderstähle.
In v a r -  und v e rw a n d te  N ick o ls tä h le .*  Gefüge- 

aufbau, magnetische und elektrische Eigenschaften, 
Wärmeausdebnung. Boricht über eine Arbeit aus dem 
Bureau of Standards Nr. 58, Washington 1916. (Fort­
setzung.) [Ferrum 1917, Febr./März, S. 65/89.]

Betriebsüberwachung.
Temperaturmessung.

Dr. Karl Scheel: N orm a lth orm om etr ie .*  [Mitt. 
Veis.-Amt 1917, eistes Heft, S. 22/34.]

Dr. Max Neumann: T e m p e ra tu rm e ß g e rä to  oh ne 
P la t in  fü r  h oho T em p era tu ren . Kupfcr-Konstantan- 
Elcmente für Temperaturmessungon bis 500°, Eisen- 
Konstantan-Elemontc für Messungon bis 900°, Niekel- 
Nickelchrom-Elomento für Messungen über 900 bis 1100“. 
Für Temperaturen über 1100° bedient man sich des 
optischen Pyrometers. [Chem.-Zg. 1917, 4. April, S. 288.]

G. Bauschulte: E le k tr is c h e  M eß g orä to  fü r  h oho 
T em p era tu ren .*  [Dingler 1917, 5. Mai, S. 135/8.] 

Schmiermittel.
Fr. Fröhlich: A n le itu n g  zu r spa rsa m en  V e r ­

w en d u n g  v o n  S ch m ie rm itte ln . [Organ 1917, 15. April, 
S. 130/4.]

Dr. D. Hode und Dr. K. Stenitz: U eb er G ra p h ito -  
le o so le . I. [Z. f. Elektroeh. 1917, 1. April, S. 116/21.]

Mechanische Materialprüfung.

Allgemeines.
A. Gary: D ie  M a te r ia lp rü fu n g  im D ie n ste  v o n  

H eer und M arine. Ueberblick über das Gebiet des 
Materialprüfungswesens, soweit es der Landesverteidi­
gung dient. [Mitt. Vers.-Amt 1917, 1. Heft, S. 35/45.] 

Zugversuche.
N. J. Belajew und N. T. Goudtsow: U e b e r  d ie  

E la s t iz itä tsg re n z e  des S tah les. [Aus Revue der 
russ. Ges. f. Met. 1914,1, S. 332/414. —  Revue do Metallur­
gie 1916, März/April, S. 116 ff. —  Vgl, St. u. E. 1917, 
12. April, S. 357/9.]

M. Rudeloff: Zum  E in flu ß  d er  S ta b fo rm  au f 
d io  E rg eb n isse  d er Z u g v e rsu ch e  m it M eta llen .*  
[St. u. E. 1917, 5. April, S. 321/30; 19. April, S. 374/81.] 

Härteprüfung.
D er W ild -B a r fie ld -H ä r to p r o z o ß . [Ir. Coal Tr. 

Rev. 1917, 2. Febr., S. 129.]
D er H ä r te p r ü fu n g s a p p a ra t  v on  P ellin .*  [En­

gineering 1917, 20. April, S. 374.]
Dauerversuche.

M. Rudeloff: D a u erv ersu ch e .*  [Verh. Gowerbfl.
1916, Heft VII, Sept.; S. 343/69. —  Vgl. St. u. E. 1917, 
5. April, S. 334/8.]

Ermüdungserscheinungen.
William Mason: E rm ü d u n g sv ersu ch e .*  Ergebnis 

von an weichem Stahl ausgcfiihrten Ermüdungsversuchen, 
bestehend in Torsions- und Biegebeanspruchung. [Engi­
neering 1917, 23. Febr., S. 187/90.]

Gußeisen.
D ie  m e ch a n isch e  P r ü fu n g  des G uß eisens.*  

Beschreibung der verschiedenen Verfahren zur Prüfung 
von Gußeisen. [Ir. Age 1917, 22. Febr., S. 484/5.] 

Sonderuntersuchungen.
51. DeKay Thompson und C. N. Richardson: U n te r ­

su ch u n g en  ü b er  d ie  bei S ta h lfe d e rn  d u rch  G al-
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v a n is ie ro n  o rz e u g tc  S p rö d ig k e it . [Met, Chem. Eng.
1917, 15. Jan., S. 83/4.]

L. Thoresen: E ig e n a rtig e s  Z e rsp r in g e n  von  
e isern en  T räg ern  nach  dem  a u to g e n e n  S ch n e id on ,*  
Starke J  -Träger waren nach autogenem Durchschneiden 
der Stege unter explosionsartigen Erscheinungen zer­
sprungen. [Tek. U. 1917, 30. März, S. 149/51.]

P rü fen  v o n  B ron ze  und M essing. [Z. Gießerei- 
prot. 1917, Nr. 3, S. 30/3. —  Vgl. St. u. E. 1917, ■ 
29. März, S. 317.]

Metallographie.
Allgemeines.

G. Masing: U ob er d io  D a rs te llu n g  d or E ig e n ­
s ch a fte n  in  Z w e is to ffs y s to m e n . [Z. f. anorg. u. allg. 
Ghem. 1917, 15. März, S. 82/9.]

J. Czoehralski: V erä n d eru n g  d or K o r n g r ö ß e  
und d er  K u rn g lio d e ru n g  in  M eta llen .*  Veränderung 
dor Korngröße und der Korngliederung bei der Kristalli­
sation und bei der Rekristallisation. Ein neues Verfahren 
iur direkten Messung der Kristallisationsgeschwindigkeit 
von Metallen und einige Versuchszahlen werden mit­
geteilt. [Z. d. V. d. 1 .1917, 21. April, S. 345/51,]

Dr. J. P. Arend: M e ta llo g ra p h iso h e  F o r sch u n ­
gen im  G ieß ore iw esen .*  [St. u. E. 1917, 26. April, 
S. 393/9.]

Allgemeines.
H. Rupe und F. Müller: C h em isch e  und m e- 

ta llo g r a p n is o h o  U n tersu ch u n g en  p r ä h is to r isch e r  
E isen fu n d e . [Verhandlungen der naturforschcnden Ge­
sellschaft in Basel, Band 27, S. 108/48.]

Aenderung durch Wärmebehandlung.
W. Beardmoro: D io  W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n  

g roß en  S ch m ied estü ck en .*  [Engineering 1917,
23. März, S. 270/1; Engineer 1917, 23. März, S. 280/1; 
Ironm. 1917, 24. März, S. 184.]

H. H. Ashdown: D ie  W ä rm eb eh a n d lu n g  v o n  
S ta h ls ch m ie d e stü ck e n .*  [Engineering 1917, 23. März, 
S. 266/70. —  Vgl. Ironm. 1917, 24. März, S. 184.]

W. W. Webster u. E. L. Patch: D io  W ä rm e b e h a n d ­
lu n g  v o n  A n k erk etten .*  [Ir. Age 1917, 11. Jan., 
S. 146/9.]

Kritische Punkte.
George K . Burgess und H. Scott: T h e r m o e le k ­

tr is ch e  M essung d er k r it is ch e n  P u n k te  v o n  rein em  
E isen ,*  [St. u . 'E . 1917, 12. April, S. 360/1.] 

Sonderuntersuchungen.
Hans Arnold: U ob er  d io  S tru k tu r  v o n  M e ta ll­

ü b erzü g en , d io  n ach  dem  M e ta llsp r itz v e r fa h re n  
l io r g e s to llt  sind .* Die Schliffbildei sind von Wellen­
linien durchzogen, dio einigermaßen parallel zueinander 
angeordnet sind. Diese Spritzweilen sind charakteristisch 
für das Gofüge eines Metallstückes, das mit Hilfo des 
Spritzverfahrons hcrgestellt ist. Die Spritzweüon sind die 
Quer- und Längsschnitte dor zu Plättchen ausgoschlagenen 
Spritztcilchen. [Z. f. anorg. u. allgom. Chem. 1917, Bd. 99, 
Heft 1, S. 67/72.]

R  B. Sosman und H. E. Herrin: D as S ystem  K a lk - 
E ise n o x y d . [Journal of tho Washington Academy of 
Scienco 1916, 19. Sept., S. 532. —  Vgl. St. u. E. 1917,
12. April, S. 359.]

Dr. E. Pfann: U ob er  don  in n eren  G e fü g e ­
a u fb a u  d er m e te o r is ch e n  N ick e le ison .*  [Int. Z. f. 
Motallogr, 1917, März, S. 65/81.]

Albert Sauveur: D er M anganB tahl u nd  d io  A llo -  
tro p e n th e o r ie .*  [Bev. M it. 1916, Nov./Dez., S. 269/71.] 

M. A. Portevin: B e itra g  ü ber d ie  S ch ä tz u n g  des 
K o h le n s to f f  geh  a ltes  in  S täh  Ion m itte ls  d er M ik ro - 
graplrio.* [Metallurgie 1916, Nov./Dez., S. 426/8.]

H. M. Howe und A. G. Lovy: B e iträ g e  zu r K e n n t ­
nis des P er lits . [St. u. E .' 1917, 12. April, S. 361.] 

A e tz o n  v on  M essing  und S ta h l. Abdeekungs- 
schioht und Aotzflüssigkeit. [Ccntralbl. d. H. u. W. 1917, 
Heft 9, S. 128.]

D ie  H o rste ilu n g  fa d o n fö rm ig e r  K r is ta lle  fü r  
G lü h lam p en .*  Neues Verfahren zur Herstellung von 
Metalldrahtlampen aus Wolfram. Durch Zusatz von Thor- 
oxyd und Ilindurcbführon des durch Spritzen horgestelltan 
Fadens durch,eine Erhitzungszono von otwa 2500° geht 
dersolbo in einen einzigen, langgestreckten Kristall über 
mit einer Zugfestigkeit von 164 kg/qmm und oinor sehr 
großen Geschmeidigkeit. [E. T. Z. 1917, 26. April, S. 234/5.]

Chemische Prüfung.

Laboratoriumseinrichtungen.
Ragnar Arpi: D as n euo p h y s ik a lis o h -o h o m is ch e  

L a b o ra to r iu m  d or U d d o h o lm s  A k t ie b o la g  in  
I la g fo rs .*  Es umfaßt folgende Abteilungen: 1. Werk­
statt für die Vorbereitung der Proben, 2. Abteilung für 
ohemischo Analyso, 3. für mechanische Prüfung, 4, für 
Wärmebehandlung, 5. für elektrisoho und meohanisohe 
Untersuchungen, 6. für mikroskopische und mikrophoto- 
graphische Untersuchungen, 7. Bureau und Bücherei. 
[Bih. Jernk. Ann. 1917, 15. April, S. 163/71.]

E. Griffiths: E le k tr is o h o r  K o h le r o h r o fe n  fü r  
L a b o ra to r iu m sz w e ck o .*  Ofen zur Prüfung der mecha­
nischen Eigenschaften von schwerschmelzbaren Materia­
lien. Der Öfen ist bis zu Temperaturen von 1700° benutz­
bar. [E. T. Z. 1917, 12. April, S. 209.]

Dr. W. Herwig: E rsa tz  des P la t in t io g e ls  du rch  
E is e n t ie g e l zu r U n te rsu ch u n g  des F e rro s iliz iu m s . 
[St. u. E. 1917, 5. April, S. 338/9.]

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

Dr. J. F. Sacher: E in fa ch e  M eth od e  zu r T r e n ­
n un g v o n  B le i und  E isen . Das Vorfahren beruht auf 
der Abscheidung des Eisens in Form dos in Wasser unlös­
lichen basischen Nitrats. [Chem.-Zg. 1917, 21. März, 
S. 245.]

Vanadin.
G. L. Kelley und J. B. Conant: E in  e le k t r o t it r i -  

m etr isch es  V orfah ren  zu r B estim m u n g  v o n  V an a ­
din .* Die Aenderung des Oxydationspotontials, die in 
der Vanadat-Ion enthaltenden Lösung bei der Reduktion 
mit Ferrosulfat eintritt, sobald die letzten Vanadat-Ionen 
zu Vanadyl-Ion reduziert sind, wird als Indikator für den 
erreichten Endpunkt der Titration benutzt. [Z. f. anal. 
Chem. 1917, Heft 3, S. 149/51.]

Elektrolyse.
Jul. Gewecke: U e b o r  E le k tr o a n a ly s e  m it B e ­

n u tzu n g  v e r s i lb e r te r  G la ssoh a len  an S te lle  d er 
P la t in k a th o d o n .*  Bei dor Elektroanalyse können die 
als Kathoden benutzten Platingeräto durch Glasschalen, 
die innen versilbert sind, ersetzt werden. Versilberung 
der Glasschalen, Stromzuführung. Verwendung dieser 
Kathoden bei der Kupfer-, Kadmium-, Zink-, Nickel-, 
Kobalt- und Quecksilber-Bestimmung. [Chem.-Zg. 1917,
7. April, S. 297/8.]

Weißmetall.
E. W. Hagmaier: A n a ly se  v o n  B a b b its -M e ta ll . 

Trennung und Bestimmung von Antimon, Zinn, Blei und 
Kupfer. [Met. Chem. Eng. 1917, 15. Jan., S. 84/5.] 

Gase.
Dr. Markgraf: Z u sa m m en setz u n g  und E ig e n ­

s c h a fte n  te c h n is c h e r  G aso fü r  h ü tte n m ä n n is ch o  
Z w eck e .*  [Techn. Mitt. u. Nachr. d. Vereine, 1917,
28. April, S. 275/7; 5. Mai, S. 291/3.]

V e re in fa ch te  v o lu m e tr is ch e  B estim m u n g  v o n  
W a s s e rs to ff  nach  K. A. H ofm a n n . Verbrennung des 
Wasserstoffs durch aktivierte Chloratlösung an einem aus 
Platin und Palladium zusammengesetzten Kontakt in 
einer Pipette. [Braunkohle 1917, 20. April, S. 21/2.]

Dr. A. Stock: F e t t fr e ie  V en tile  fü r  A r b e ite n  
m it G asen.* Beschreibung fettfreier Ventile als Ersatz 
für fettgedichtete Hähne beim Arbeiten mit Gasen. [Z. f. 
Elektroch. 1917, 1. Febr., S. 33/5.]

Zeitechriftenvcrzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 86 bk  88.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Aus- und Durchfuhrbewilligungen. —  Durch eino 

neue amtliche Bekanntmachung1) wird bestimmt: Sämt­
liche A u s fu h rb e w illig u n g e n , mit Ausnahme der un­
befristeten Ausfuhrbewilligungen für Steinkohle, Braun­
kohle, Koks und Preßkohle, v o r lie re n , soweit auf ihnen 
nicht eine längere Gültigkeitsdauer angegeben ist, m it 
A b la u f d r e ie r  M on a to  vom Tage der Ausstellung an 
ih ro  G ü lt ig k e it . Die Gültigkeitsdauer der vor dieser 
Bekanntmachung (21. Mai 1917) erteilten Ausfuhrbewilli­
gungen wird, ohne daß es einer amtlichen Bestätigung 
der Verlängerung bedarf, auf drei Monate ausgedehnt, 
sofern es sich nicht um Ausfuhrbewilligungen mit bereits 
verlängerter Gültigkeitsdauer handelt; für diose letzten 
bleibt es bei der durch den Verlängerungsvermerk fest­
gesetzten Erist. —  Die G ü lt ig k e its d a u e r  der D u r c h ­
fu h r - u nd  E in fu h r b e w ill ig u n g e n  beträgt auch ferner­
hin zw ei M onate.

Eisenbahnverkehr. —  Im Einvernehmen mit dem 
Ministerium der öffentlichen Arbeiten und der Abteilung 
für kriegswirtschaftliche Verfrachtungen wird nachstehende 
Anregung der K r ie g s a m ts te lle  D ü s s e ld o r f  über 
B e k le b e z o t te l  fü r  E ise n b a h n w a g e n  zur allgemeinen 
Kenntnis gebracht2): Auf Werken mit verzweigtem
Eisenbahnansehluß werden oft Verzögerungen beim Lade- 
rcchtstellen der einzelnen Eisenbahnwagen und damit 
Entladestockungen dadurch hervorgerufen, daß Entlade­
stelle (Betriebsabteilung) und Verwendungszweck beim 
Eingaug der Wagen nicht bekannt sind, sondern erst durch 
zeitraubende Nachfragen bei der Zentralstelle, die die 
Frachteingänge regelt, festgcstcllt werden müssen. 
Eine sofortige Aushändigung der zugehörigen Fracht­
briefe durch die Eisenbahnverwaltung ist wegen der bahn- 
seitigen Verrechnungsarbeiten in der Regel nicht möglich. 
Die Eisenbahnverwaltung will deshalb versuchsweise zu­
lassen, daß die Versender solcho Wagenladungen mit Be­
klebezetteln versehen, die außer den schon jetzt vor­
geschriebenen oder zugelassenen Angaben (Nummer und 
Eigentumsmerkmal des Wagens, Versand- und Empfangs­
station, Leitungswog, Tag der Auflieferung, Name des 
Absenders und Empfängers, Bezeichnung der Ware, 
Firmen- und Warenzeichen sowie Gewicht der Ladung) 
auch die Betriebsabteilung (E n tla d e s te lle ), B e s t e l l ­
n um m er und V erw en d u n g szw eck  des Gutes ent­
halten. Die Angabe des Empfängers auf den Beklebe­
zetteln, die während des Krieges zeitweise verboten war, 
ist jetzt wieder zugclassen3). —  Das Verfahren wird allen 
industriellen Werken mit größerem Wagenzulauf dringend 
empfohlen, da es nicht allein eine wesentliche Beschleuni­
gung des Wagonumlaufs bedeutet, sondern erfahrungs­
gemäß auch dio Ueberschreitung der Entladefristen ein­
schränkt.

Ueber Aluminium. (Bekanntmachung vom 16. Mai
1917.) —  Der B u n d o sra t hat auf Grund des § 3 des 
Gesetzes über die Ermächtigung des Bundesrats zu wirt­
schaftlichen Maßnahmen usw. vom 4. August 1914 fol­
gende V erord n u n g1) erlassen:

§ 1. Die Errichtung neuer und die Erweiterung be­
stehender Anlagen zur Herstellung von Aluminium, Ton­
erde (Al2 0 3) und Tonerdehydrat ist nur mit Genehmigung 
des Reichskanzlers zulässig. Das gleiche gilt von der Um­
wandlung bestehender Anlagen in Anlagen zur Herstellung

x) Gemeinsamer Tarif- und Verkehrs-Anzeiger 1917,
24. Mai, S. 433.

2) Kriegsamt, Amtliche Mitteilungen und Nachrich­
ten, 1917, 15. Mai, S. 9/10.

3) Zusatzbezeichnungen, die auf die Herstellung von 
Pulver, Sprengstoffen oder Munition hinweisen, sind fort­
zulassen, soweit die Genauigkeit der Adresse nicht beein­
trächtigt wird.

4) Reichs-Gesetzblatt 1917, Nr. 93, S. 409.

von Aluminium, Tonerde und Tonerdehydrät. Dio Ge­
nehmigung ist für solcho Anlagen nicht erforderlich, mit 
deren Errichtung, Erweiterung oder Umwandlung bereits 
vor Inkrafttreten dieser Veiordnung begonnen ist. Der 
Eigentümer ist jedoch verpflichtet, dem Reichskanzler 
von solchen Arbeiten bis zum 15. Juni 1917 Anzeige zu 
erstatten und auf Erfordern nähere Auskunft zu geben. 
Der Reichskanzler kann dio Fortsetzung der Errichtung, 
Erweiterung oder Umwandlung der Anlagen verbieten. —  
§ 2. Der Reichskanzler kann Bestimmungen über die Er­
zeugung, den Vertrieb und über die Preise und Lieferungs­
bedingungen von Aluminium und den daraus gefertigten 
Waren sowie von Tonerde und Tonerdehydrat treffen. 
Er kann die Einfuhr von Aluminium und den daraus 
gefertigten Waren sowie von Tonorde und Tonerdehydrat 
regeln. Er kann bestimmen, daß Zuwiderhandlungen 
gegen dio gemäß Satz 1 erlassenen Bestimmungen mit Geld­
strafe bis zu einhunderttausend Mark und mit Gefängnis 
bis zu sechs Monaten oder mit einer dieser Strafen bestraft 
werden sowie daß neben der Strafe auf Einziehung der 
Waren erkannt worden kann, auf die sieh die strafbare 
Handlung bezieht, ohne Rücksicht darauf, ob sie dem 
Täter gehören oder nicht. —  § 3. Der Reichskanzler kann 
Verträge über dio Lieferung von Aluminium und den 
daraus gefertigten Waren sowie von Tonerde und Tonerde­
hydrat, die eine Lieferungspflicht von mehr als einem Jahro 
begründen, für aufgelöst erklären. Diese Erklärung ist 
insoweit ohne Wirkung, als der Vertrag durch Lieferung 
der Ware erfüllt war. Die Entscheidung des Reichskanzlers, 
daß die Voraussetzungen des Satzes 1 gegeben sind, ist 
endgültig —  § 4. Wer es unternimmt, ohno Genehmigung 
(§ 1 Satz 1) oder entgegen dem Verbote (§ 1 Satz 5) 
Anlagen zu errichten, umzuwandeln oder zu erweitern, 
wird mit Geldstrafe bis zu einhunderttausend Mark und 
mit Gefängnis bis zu sechs Monaten oder mit einer dieser 
Strafen bestraft. Wer dio im § 1 Satz 4 vorgesebrie- 
bene Anzeige nicht oder nicht rechtzeitig erstattet oder 
eine von ihm erforderte Auskunft binnen der gesetzten 
Frist nicht erteilt oder wissentlich unrichtige oder unvoll­
ständige Angaben macht, wird mit Geldstrafe bis zu ein­
tausendfünfhundert Mark und mit Gefängnis bis zu drei 
Monaten oder mit einer dieser Strafen bestraft. —  §5. Die 
Verordnung tritt mit dem Tage der Verkündung in Kraft. 
Der Reichskanzler bestimmt den Zeitpunkt des Außer­
krafttretens.

Schiifbaustahl-Kontor, G. m. b. H. in Essen. —  In
der letzten Sitzung der Mitglieder wurde beschlossen, 
die G e ltu n g sd a u e r  des Vorbandes bis Ende 1917 zu 
v er lä n g ern .

Rheinische Stahlwerke zu Duisburg-Meiderlch. —  Die
am 24. Mai 1917 abgehaltene außerordentliche Haupt­
versammlung der Gesellschaft hat dio hier schon früher1) 
mitgeteilten Vorschläge der Verwaltung, das gesamte Berg­
werkseigentum der G e w e rk sch a ft  d es  S te in k o h le n *  
b org w erk s  B ra sse rt zu erwerben und zu diesem Zwecke 
das Aktienkapital um 12 Millionen M zu erhöhen, ge­
nehmigt. Der Grubenvorstand der genannten Gewerk­
schaft war bereits durch die außerordentliche Gewerken- 
vcrsaramlung vom 15. d. M. zum Abschluß des Verkaufes 
ermächtigt worden. —  Zur Begründung ihrer Vorschläge 
hatte dio Verwaltung der Rheinischen Stahlwerke darauf 
hingewiesen, daß die Kohlengrundlage der Gesellschaft 
heute auf den Besitz der Zeche Zentrum beschränkt sei. 
Eine Erweiterung habe die Gesellschaft vor längeren 
Jahren durch den Erwerb von Grubenfeldem am linken 
Niederrhein ins Auge gefaßt. In diesen Feldern eine 
Schachtanlage niederzubringen, habe' sieh aber vor dem 
Kriege aus mancherlei Gründen nicht als zweckmäßig

• l ) St. u. E. 1917, 10. Mai, S. 462.
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erwiesen, und durch deii Krieg sei der Schachtbau jeden­
falls auf absehbare Zeit in Frage gestellt worden. Ihren 
Bedarf an Gas- und Gas flamm kohlen habe dio Gesellschaft 
bisher aus eigenem Besitze nicht decken können. Die un­
mittelbare Versorgung aus einer in Förderung befindlichen 
eigenen Zeche sei aber unbedingt notwendig, um nament­
lich den Betrieb der drei großen Martinstahlwerke dauernd 
sicherzustellen. Dor Erwerb der Zeche Brassert sei hierfür 
geeignet, namentlich wegen des guten Gasgehaltes der 
Brassertkohle. Diese eigno sieh besondere gut zur Ver­
wertung als Generatorkohle für die Martinstahlwerke der 
Gesellschaft. Das große Feld von Brassert stoße an die 
demnächst zu kanalisierende Lippe, an der bereits Grund­
stücke zur Anlage eines Hafens erworben worden seien, 
so daß in absehbarer Zeit mit der Abfuhr der Kohle auf 
dem Wasserwege gerechnet werden könne. Dio Entwick­
lung dor Zeche Brassert sei durch den Krieg natürlich 
beeinträchtigt worden, lasso aber in Verbindung mit den 
Rheinischen Stahlwerken eine erfreuliche Zukunft er­
hoffen. Es ständen noch die sämtlichen Flöze der Gas-, 
Fett- und Magerkohlenpartie zum Abbau an. Ein außer­
ordentlich großer Kohlenreichtum sichere eine lango 
Lebensdauer der Zeche. —  Im Zusammenhange mit dem 
Erwerb von Brassert wurden in den Aufsichtsrat neu ge­
wählt Bergassessor P a u l S te in  (Recklinghausen) und 
Kaufmann E rn s t  B is e h o ff  (Gclsenkirehen), beide aus 
dem Grubenvorstande der angekauften Zeche Brassert.

Stettiner Chamotte-Fabrik, Actlen-Gesellschaft, vor­
mals Didier, zu Stettin. —  Wenn, wie der Geschäftsbericht 
ausführt, das Betriebsergebnis des Jahres 1910 für dio 
Gesellschaft unter Berücksichtigung der durch den Krieg 
geschaffenen überaus schwierigen Verhältnisse und aller 
möglichen sonstigen hindernden Umstände immerhin 
noch als befriedigend bezeichnet werden kann, so wäre 
dies nicht erreicht worden ohne die besonders anerkennens- 
und dankenswerte Mithilfe, Arbeitsfreudigkeit und Aus­
dauer der Angestellten und Arbeiter des Unternehmens, 
das nur so den Anforderungen zu genügen vermochte. 
Wenig erfreulich gestaltete sich der Ausgang der Gesell- 
sehaftsbeteiligung an der L e h ig h  C oke C om p a n y  in 
Bethlehem. Durch die politischen Verhältnisse genötigt, 
mußte man diesen Aktienbesitz verkaufen, und hierbei 
ergab sieh ein Verlust von 3 520 231,03 Jl. Daneben zeigt 
die Gewinnrechnung des Berichtsjahres bei 77 272,11 Jl 
Vortrag sowie 2 252 048,44 Jl Roherlös einschl. Zinsen und 
Einnahmen aus Beteiligungen zunächst 835 903,33 Jl 
Zinsausgaben für Beträge, die im wesentlichen zur Be­
teiligung an dem genannten amerikanischen Unternehmen 
verwendet worden waren, ferner 100 774,58 Jl Verlust 
auf Wertpapiere, 162 OOS,90 Jl Zahlungen für Kriegs­
unterstützungen, 229 164,95 Jl Abschreibungen und end­
lich 18 300 Jl Rückstellung für Zinsbogensteuer. Dem­
nach bleibt ein Verlust von 2 537 722,24 Jl, der aus der 
Rücklage zu decken ist.

Bücherschau.

Deutschlands Z u k u n ft bei einem guten und bei 
einem schlechten Flieden. Unter Mitw. von Be­
zirksamtsassessor K. A. Fischer [u. a.] hrsg. von 
J. F. L e h m an n .  Mit 2  Karten und 90 bildlichen 
Darstellungen. München; J. F. Lehmanns Verlag 
1917. (48 S.) 8°. 1 J l  (bei Bezug von 100 Stück 
80 Pf., von 300 Stück 70 Pf., von 500 Stück 
60 Pf., von 1000 Stück 50 Pf.).

Ein unter Mitwirkung, von Bezirksamtsassessor K . A. 
F is ch e r , Privatdozent Dr. B. G oß n er , Geheimrat 
M. v. G ru b er , Dr. E. K e u p  herausgegebenes Büchlein, 
das geradezu unentbehrlich genannt werden muß für den, 
der sich über den verhängnisvollen Schaden zu unter­
richten den Wunscli hat, den ein sogenannter Seheidemann- 
Frieden über unser Deutsches Reich bringen würde. Ueber 
Finanzen, Nahrungs bedarf, Siedlungsmöglichkeiten, W elt­
wirtschaft, Handelsflotten, Kohle, Eisenerz und Erdöl 
enthält es einen reichhaltigen und erschöpfenden Tat­
sachenstoff, der mehr als lange Betrachtungen zeigt, was 
für Deutschland auf dem Spiele steht, wenn es nicht im 
Osten neues Siedlungsgebiet, im Westen eine vom eng­
lischen Einfluß befreite flandrische Küste, das Erzbecken 
von Briey und das Gebiet der bituminösen Kohle als Preis 
des nunmehr dreijährigen Ringens davonträgt. Wie über­
sichtlich dieser Stoff angeordnet Ist, wie laut diese Zahlen 
reden, das mag mau in dem Büchlein selbst nachlesen, an 
dem übrigens der auf dem Felde der Ehre gefallene Sohn 
des Verlegers in seinem Weihnachtsurlaub noch auf das 
treueste mitgearbeitet hat. Mögen unsere Leser das 
Werkehen nicht allein für sich selbst erwerben, sondern 
es auch in zahlreichen Stücken an die Front zu unseren 
Feldgrauen senden, die aus ihm neua Kraft schöpfen 
werden, den Preis des Sieges zu erringen, der unserem 
Vaterlande not tut, wenn wir nicht militärisch, wirtschaft­
lich und kulturell zugrunde gehen wollen.

Dr. 1F. Beumer.
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