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Gesichtspunkte bei der Wahl einer Formmaschine.
Von Oberingenieur G eo rg  H o f fm an n  in Hanno ver-lTainholz.

W
enn man in GieBereien Umscliau hn.lt, wird 
man nicht seiten finden, daB reeht 

brauchbare Formmaschinen unbenutzt lierum- 

stehen. Forscht man nach den Griinden, weshalb die 
Maschinen nicht benutzt werden, so erhalt man 
haufig die Antworten: „DieMaschine taugt nichts14 

oder „Wir konnen keine Maschine brauchen“ oder 
„Wir formen unsere Teile besser von Hand“ usw. 
Geht man der Sache weiter auf den Grund, so 
lindet man meistens, daB der KSufer bei Beschaf- 

fung der Maschine schlecht beraten wurde und 
daB er selbst nicht geniigend in das Wesen der 
Formmaschinen eingedrungen ist, um entscheiden 
zu konnen, was sich fiir ihn am besten eignet. 

Infolge des letzteren Umstandes werden die An- 
fragen haufig so mangelhaft gestellt, daB der 
Hersteller der Maschinen nicht in der Lage ist, 
mit seinen Vorschlagen das Riclitige zu treffen. 

Die Dringlichkeit der Anfrage, der Drang, ein 
Geschaft zum AbschluB zu bringen, ehe der 
Wettbewerb dazwischen kommt, rnogen noch das 
ihrige dazu beitragen, daB man nicht lange in 

Erorterungen eintreten will und an Hand der
selben die geeignetste Maschine vorschlagen kann. 
Sind dann noch die Vertreter nicht geniigend 
Fachleute, um an Ort und Stelle Vorschlage 
machen zu konnen, dann mogen wohl mitunter 
Maschinen geliefert werden, die an und fiir sich 
reeht brauchbar, aber im gegebenen Falle nicht 
geeignetsind. Diezahlreichen bestehendenSysteine 

und Arten von Formmaschinen wirken selbstver- 
standlich ebenfalls verwirrend auf den Kaufer 

und machen es ihm schwer, selbst eine Entschei
dung zu treffen, umsomehr, ais man rocht wohl 
ein tiichtiger GieBereifachmann sein kann, ohne 

indes ais Fachmann auf dem Gebiet des Form- 
maschinenwesens zu gelten.

Wenn eine GieBerei ein Modeli zum Ab- 
gieBen bekommt, so ist wohl die erste Frage, 
wieviel Abgiisse nach dem Modeli hergestellt 

werden sollen. Deshalbist es erstaunlich, daBdiese 
Hauptfrage, die fiir die Wahl einer geeigneten 

Formmaschine oft allein maBgebend ist, bei An- 
fragen auf Formmaschinen meistens nicht be- 
riihrt wird. Im allgemeinen muB man ja an-
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nehmen, daB ein Stiick in groBeren Mengen 
beniitigtwird, w'enn man eine Formmaschine dafiir 
haben will, es ist aber docli ein Untersehied, ob 

ein Stiick nur einige hundertmal oder laufend 
jahrein, jahraus, zu Tatisenden yorkommt und 
verlangt wird. Wahrend man im ersteren Falle 

zusehen muB, mit moglichst b i l l i g e n  Einrich
tungen auszukommen, ist im zweiten Falle die 
beste, yollkommenąte und meist auch teuerste 
Einrichtung gerade gut genug. Bei yielen Gegen- 

standen besteht eben die Moglichkeit, sie in ver- 
schiedener Weise zu formen, so dafi fur ein und 
denselben Gegenstand oft die verschiedensten 
Einrichtungen in Frage kommen, dereń Anschaf- 

fungskosten aber reeht erhebliche Unterschiede 
aufweisen konnen. In erster Linie werden daher 
die Kosten der Modellplatten und Modelleinrich- 
tungen den Ausschlag geben und die Wahl der 

Maschine beeinflussen.
Wie viel rerscliiedene Maschinen fiir ein 

und denselben Gegenstand in Frage kommen kon
nen, mogę folgendes Beispiel eines zylindrischen 
Ringes (Abb. 1) zeigen : Wenn man unvermittelt 
die Frage aufwerfen wiirde, welche Maschine fiir 

die Herstellung solclier Ringe in Betracht karne, 

so wriirde die Antwort wohl meistens lauten: eine 
Durchziehformmascliine, — nicht ganz mit Un- 
recht, denn in den meisten Fallen miissen diese 
Ringe auch auf Maschinen, wie sie Abb. 1 zeigt, 

mittels Durchziehplatte geformt wrerden. DaB 
aber fiir einen solclien Ring auBer einer Durch- 

zieliformmaschine ebensogut eine Wendeplatten- 
oder eine Abliebeformmascliine in Frage kommen 
kann, mogę in folgendem erlautert werden.

Vergegenwartigt man sich zunachst, auf wie 
viel Arten ein solclier Riag geformt werden kann, 

so wrird man finden, daB dies auf fiinffache 
Weise moglich ist: In Abb. 2 zeigt a die Form- 
wreise, wie sie bei solchen Gegenstanden in der 

Praxis wohl meistens gewahlt wird. Die ganze 
Form ist in der einen Kastenhalfte enthalten, die 

andere Kastenhalfte dient nur ais Deckkasten, 
bei b ist der Kern in der einen Kastenhalfte, 

die AuBenform in der anderen Kastenhalfte ent

halten,
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bei c ist der Ring mittels eines eingelegten Fiir samtliche Formarten kommen sowohl

besonderen Kernes hergestellt, Durchzieliformmaschinen ais auch Wendeplatten-
bei d ist der Ring in der Mitte geteilt, formmaschinen in Frage, bei der Formweise
bei e ist er langsgeteilt und ebenfalls mittels nach Abb. 2 d und 2 e auch Abhebeformmaschinen.

Kernes hergestellt. In welchen Fallen wird man nun die eine

Betrachtet man nun die Abgiisse, wie sie oder die andere Maschine wilhlen? Zweifellos
nach den einzelnen Formweisen ausfallen, so wird ergibt die Durchzieliformmaschine bei derForm-
man folgendes finden: Nach Formweise a erhalt weise nach Abb. 2 a insofern die genauesteu

Abgiisse, ais die Modelle voll-
--- ;-------------------------------------  -------- :— standig gerade, also ohne An-

. zug ausgefiihrt werden konnen

und die meiste Gewahr fur 
gleiche Wandstarken gegeben 
ist. Betrachtet man nun eine 
solche Durchziehformeinrich- 

tung, wie sie Abb. 3 zeigt. 
so ist ohne weiteres zu erken- 
nen, daB sie nicht sehr ein- 

^ W fach ist und sich schon ziem-
lich kostspielig in der An- 

schafYung stellt. Es ist auch 
■ M B  nicht moglich, sie rasch gegen

■ m S m  eine :in(lere Modellplatte auszu-
wechseln, wenn geniigend Ringe

• geformt sind und die Maschine

' . zur Herstellung anderer Teile
benutzt werden soli. Das Aus- 

^ w r r h s e l n  und Einstcllen der

Abbildung 1. DuroluiehformmaBohino mit Modellen fiir zylindrisoho Ringo. kann von dem Maschinenform er
nicht selbst bewerkstelligt wer-

manin bezug auf dio Wandstarken die genauesten den, man muB hierzu den Modellschlosser keran-
Abgiisse,selbst dann, wenndieFormkastenschlecht holen. Die Maschine bleibt langere Zeit unbe-
passen. i Bei b kommen Unterschiede in den nutzt, und der Maschinenformer schreibt Lohn-

Wandstarken infolge Versetzungen bei schlecht stunden auf, wenn er fiir die Zwischenzeit nicht.
passenden Formkasten vor. Bei c konnen infolge anderweitige Beschaftigung erhalt.
Unachtsamkeit beim Einlegen der Kerne Unsauber- Man wird also zu einer solchen Einrichtung

a  i  c und Yerwendung einer Durchzieliformmaschine

AbbildungJ2. Formweisen fiir 7.ylindrischc Ringo.

keiten und Unterschiede in den Wandstarken sich 
zeigen, Abgiisse nach d erhalten innen und auBen 
GuBnaht.. Die Innennaht ist namentlich des 

schweren Entfernens wegen nicht beliebt; man 
wird nur, wenn ganz besondere Umstiinde vor- 
liegen, die Ringe so formen. Yersetzungen in
folge abgenutzter Formkasten sind moglich. 
Abgiisse nach Formart d erhalten Laogsnaht, 

hierbei konnen ebenfalls Yersetzungen ein- 
treten.

Abbildung 3. Durohziehfornieinrichtung.

nur dann greifen konnen, wenn der Gegenstand 

in solchen Mengen verlangt wird, daB er die 
Kosten einer solchen Einrichtung vertr3gt und 

diese immer langere Zeit, ohne daB sie ausge- 
wechselt wird, auf der Maschine verbleiben kann.

Treffen diese Voraussetzungen nicht zu, s» 
mufi zu einer einfacheren Einrichtung gegriffen 

werden, und die bietet sich, wenn solche Ringe 
in der Weise nach Abb. 2 a, b, c, d mittels- 
Wendeplattenformmaschinen hergestellt werden.
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Da aber*zwecks guten Aushebens die Slodelle 
mit Anzug, also etwas koniach ausgefuhrt werden 

miissen, so sind vom Abnehmer in bezug auf 
die Genauigkeit der Abgiisse schon Zugestand-
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auch mittels Abstreifplatte gearbeitet wjerden, 
dereń Herstellung nach den Verfahren „Hain- 

holz“ und „BonviliainB keine Schwierigkeiten 

bereitet.

Oesiehtspunkle bei der Wahl einer Formmaschim.

nisse zu machen, und zwar wird man die Form- 
weise nach Abb. 2 a wahlen, wenn die Ringe 

innen und auBen etwas konisch sein diirfen; sie 
werden iibertrieben gezeichnet. so ausfallen, wie in 
Abb.4aersichtlichist. Ist dieses 

nicht zulassig, dann ist viel- 

leicht die Fornmeise nach 
Abb. 2 b angangig, bei welcher 
die Kingę innen und auBen nach 
der gleichen Richtung hin ko

nisch Averden, wie Abb. 4 b 
zeigt. Die Formweise nach 
Abb. 2 c wird man wahlen, wenn 
das Innere der Ringe vollstan- 
dig gerade sein muB und auBen 

etwas Konizitttt erlaubt ist 
(Abb. 4c), dagegen wird man 
in der Weise nach Abb. 2 d 

formen, wenn Konizitat nach 
beiden Seiten gestattet ist, 

also die Ringe, wie sie Abb. 4 d 
zeigt, ausfallen diirfen. Da 
die auszuhebenden Kerne nicht 
sehr hoch sind, so ist in diesem 
Falle das Formen auf der Ab- 

hebeformtnascliine moglich und 

zu empfchlen.
Diirfen die Ringe weder 

auBen nocli innen konisch sein 
und vertriigt der Artikel keine 
teure Durchzieheinrichtung, so 
muB er eben nach Abb. 2 e langs- 

geteilt und mit Kern geforint 
werden. Der Abnehmer muft 
sich dann eine Liingsnaht ge- 
fallen lassen. Wird in dieser 

Weise geformt, so ist, wie 
bereits enyahnt, dieWerwen- 
dung einer Abheheformmaschine 

zu empfehlen, wobei man das 
Formen insofern noch einigermaBen vorteilhaft 

gestalten kann, ais man die Modelle hinterein- 
ander auf der Modellplatte anordnet und einen 
durcligehenden Kern fiir eine Anzahl Ringe ein- 
legt. Wenn einigermaBen angangig, kann hierbei

Fiir die Beurteilung, welche Formweise an- 
zuwenden ist, ist weiter nsaBgebend, ob die 

Ringe und an welchen Stellen sie dicht sein 
niiissen, ferner ob sio ganz oder teilweise

bearbeitet werden sollen. Aus diesen Griinden 

ist es mitunter nicht angangig, Gegenstande 
liegend zu formen; dann mufi unbedingt eine 
der Formweisen Abb. 2 a, b, c, d eingehalten 

werden.

Abbildung C. Abhebeformmasclune mit hohem, stoilwańdigem Modeli.

Abbildung 4.

Kingabgiissc mit ubertriebon gczciclmetcm' Anzug. *

Abbildung; 5.

Formcrci mit Umsolilng- (Bercrsieir-) Plntten.
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Abbildung 7.

Ist man sieli dariiber klar, ob Durclizieh-, 
Wendeplatten- oder Abhebefornimaschine zur An
wendung zu kommen hat, so muB man weiter 

in Erwagung zielien, ob es cmpfeblenswert ist, 
die Teile in Doppelkasten oder in StapelguB 

herzustellen, ferner ob die Yerwendung von 
Umsehlag-(Reversier-) Platten angangig ist und 
eine einzige Masclńne zur Herstellung von Ober- 
und Uuterkasten geniigt. Die Herstellung von 
StapelguB wird nur fiir das Formen nacli Abb. 2 a 

in Frage kommen. Die Verwendung von Um- 
schlagmodeliplatten ist zwar in allen obigen Fttllen 
mijglicli, empfehlenswert aber nur bei den Forin- 

weisen naeh Abb. 2 d und 2(,e, da liierbei sttmt- 
licbe Abgiisse unter dem gleiehen Druck abge- 
gossen werden, wahrend in den iibrigen Fallen 
die eine Halfte der in einem Kasten geformten 

Abgiisse einen hoheren Druck erhalt ais die andere 
Halfte; bei letzteren muB auBerdem das Eisen 
beim GieCen steigen (Abb. 5); die Abgiisse 
werden liierbei in bezug auf Dichtigkeit nicht 
gleichartig ausfallen, und nur, wenn in dieser 
Beziehung keine besonderen Anforderungen ge
stellt werden, ist das Umschlagverfahren fiir die 

Falle 2 a, b, c anwendbar.
Wie man an diesem Beispiele sieht, kann 

ein einfacher Gegenstand recht viel zu uberlegen 

geben, uud ohne genaue Kenntnisse der Anforde
rungen, die an die Ringe gestellt werden, diirfte es 
kaum mSglich sein, das bestgeeigneteFormverfahren 

und die hierfiir bestgeeignete Maschine zu wahlen.
Die Frage: wann nimmt man eine Ab-

hebeformmaschine, wann eine 'Wendeplattenform-

inascbine und Warni eino Durchzieh- 

formmaschine? ist allgomeiu nicht 
leicht zu beantworten. Friiher wurde 
wohl diese Frage dahin beantw.ortet, 
daB bei Aachen Gegenstanden eine 

Abhebemaschine, bei Modellen, dio 
hohe, stoile Wandę haben, eino Durch- 
ziehmaschine, und fiir das, was da- 
zwischen liegt, eine Wendeplatten- 

maschine zu nehmen sei. DaB dies 
nicht zutrifft, gelit aus folgenden 
Beispielen hervor : Abb. 6 zeigt eine 

Abhebeformmaschine, auf der ein 
Modeli geformt wird, das niehts we- 
niger ais flach ist, vieliuehr hohe, 
steile Wando aufweist uud sich trotz- 
dem reclit gut auf einer solchen Ma
schine formen lafit. Auf Abb. 7 ist 
eine Durchzichformmasclune ersicht- 
lićh, mit der ganz llaclie Teile lier- 
gestellt werden, wrelclie aber bei den 
besonderen Anforderungen, die an die 

Abgiisse gestellt wurden, kaumsauber 
genug auf einer anderen Maschine 
geformt werden konnten. Abb. 8 

zeigt eine Wendeplattenformmaschine 

mit einem Stufenscheibenmodell, das 
hohe, steile SeitenwUnde besitzt und wohl all- 
gemein mit Hilfe einer solchen Maschine liergestellt 
wird. Allgemeine Regeln lassen sich, wie diese 
Beispiele orgeben, nicht aufstellen.

Was zunachst die Abhebe fo rmmasch ine  
betrifft, so wird diese in der Praxis meistens

Abbildung 8.
Wcndeplattenformmasobino mit StufensohoibenmodoU,

fur flachę Teile verwendet und bietet hierfiir 
im allgemeinen keine Schwierigkeiten. Durck 

Einfachheit der Bedienung besitzt sie der Wende
plattenformmaschine gegeniiber eine groBere 
Leistungsfahigkeit und wird aus diesen Griinden, 
wenn angangig, der letzteren vorgezogen. Ihr

Thirobziobformmaschmo mit flaobon Modollen.
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Anwendungsgehiet ist jedoch beschrflnkt, nicht 

durch die Hohe der Modelle, wohl aber durch 
dio Schrage oder den Anzug, den man den auf- 
wttrts strebendenFlachen der Modelle geben darf, 

und durch das Verhaltnis der Hohe zum Sand- 
(luersclinitt der auszuhehenden einzelnen Stellen 
an und zwischen den Modellen. Der Modellaus- 
hebung entgegen wirkt hekanntlich das Gewicht 

des Sandes und die Adhilsion zwischen Modeli 
und Sand. Sind dieso abwarts wirkenden'Krafte

llobea und flaoho Modello in oinom Kas ten.

groBer als ĵ die Festigkeit bzw. die Bindekraft 
des Sandes, so crfolgt ein AbreiBen einzelner 
groBerer oder kleinerer Teile der Sandform 

beim Abheben des Formkastens. Ein bestimmtes 
MaB fiir die Schrage der Modelle und fiir das 
Verha!tnis von Sandquerschnitt zur Hohe der 

auszuhehenden einzelnen Stellen laBt sich nicht 
geben, dies hangt ab von der Bindekraft des 
Sandes, die je nach Art und Aufbereitung sehr 
verschieden sein kann, ferner vom Stoff, aus

dem Modelle und Modellplatten hergestelit sind. 

indem die Adhasion zwischen Sand und Modeli 
bei den hierzu yerwendbaren Stoffen sehr ver- 
schieden ist. DaB die Glatte der Modelle und 
dereń sachgemafle Ausfiihrung auBerdem fiir die 

GrćiBe der zulassigen Schrage mit ausschlag- 
gebend sind, ist wohl selbstverstandlich.

Im allgemeinen muB beim Formen hoherer 
Teile auf Ahheheformmaschinen mit kraftigerem 

Sand gearbeitet werden ais bei Herstellung 
(lacher Teile. Wer sich auf die Zubereitung 
des Formsandes versteht und Yerstandnis fiir 
die Herstellung guter Modelle besitzt, ferner 
zur Verringerung der Adhasion die Modelle an- 
warmt und auBerdem vielleicht noch Losklopfer 
(Vibratoren) zum leichten Loslosen des Sandes 
vom Modeli rerwendet, wird flnden, daB das

Anwendungsgebiet der Abhebeformmaschinen ein 
weit groBeres ist, ais allgemein angenominen 

wird. Gute Modelle kosten jedoch viel Geld, 
und wenn eine Ware keine hohen Modellkostcn 
vertragt, so muB beim Formen hoher Teile auf 
die Abhebeformmaschinen verzichtct werden. 

Dies ist auch der Grund, warum dereń An- 
wendungsgehiet meist auf llache oder leicht aus- 

hebbare Modelle von geringer Hohe beschrankt 
blieb. Es kann vorkommen, dali ein hohes 

Modeli sich recht gut ausheben laBt, wenn es 
allein oder mit anderen Aachen Teilen zusammen 
im Kasten geformt wird (Abb. 9), daB aber eine 
Abhebemaschine nicht mehr in Frage kommen 

kann, wenn mehrere solcher Abgtisse gleichzeitig 
in einem Kasten hergestelit werden, wie dies 
Abb. 10 zeigt. In diesem Falle bilden sieli 
zwischen den Modellen Sandballen, die infolge 

ihres Gewichtes und 

der groBen Adhasions- %
llachen beim Abho- p
hen des Formkastens .........--------- .

zwischen den Model i
len sitzen bleiben; um
dies zu verhindern, imuB dann zu einer
Wendeplatton- oder % ;

{S///////Sr/W W ,

1 ////.' 777, '"////? / / / «

m
f

Abbildung 11 13.
Armansohlutt an den Kranz bei einer Kiomensoheibe.

Dnrchziehformmascłune gegriffen werden. Kerne 
und Sandballen konnen bis zu einem gewissen 

Grado auf der Abhebeformmaschine mit aus- 
gehoben werden, wenn man die Kastenschoren 
den Modellen entsprechend ausbildet oder wenn 

Sandliaken und Kerneisen Anwendung finden. 
Die Anpassung der Kastenschoren an die Modelle 
kann naturlich nur vorgenominen werden, wenn 
die Formkasten keinem anderen Zweck dienen; 
die Anwendung von Sandliaken und Kerneisen 
ist ein Notbehelf, der die Leistung vermindert 
und bei Durchziehformmaschinen oder Yerwen- 
dung vonAbstreifp!atten meistens uberfliissig wird.

Was die D u r ch z i e h fo r m mas chine oder 
die Venvendung von A bs tr  e i f pl a 11 e n bei 
Abhebeformmaschinen betrifft, so ist dereń 

Leistung der einfaehen Abhebeformmaschine min- 
destens gleich, in vielen Fallen sogar noch etwas 
iiberlegen, weil das Erschiittern der Modell
platten durch Klopfen haufig unnotig ist. Eine 

Steigerung der Leistung ist aber immer erwunscht, 
und mit Riicksicht hierauf sollten moglichst
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Durchziehr oder Abstreifplatten zur Anwendung 
kommen. Dem entgegen standen friiher die 
meist hohen Kosten der Durchziehmodellplatten, 
die nicht jede Ware vcrtr!lgt. Durch ver-
scliiedene Vcrfahren (HainhoJz,Bonvillai») werden 
aber die Kosten der Herstellung von Durchzieh- 

uud Abstreifplatten jetzt so vermindert, daB
ihre allgemeine Anwendung auch bei weniger 
oft vorkoinmenden Modellen ermSgliclit ist.

Immerhin sind die Kosten solclier Modellplatten 
hoher ais die gewolmliclier Gipsmodellplatten,

ferner ist das Auswechseln der Abstreif- oder
Duchziehmodellplatten nicht so einfacli und rasch 

zu beworkstelligen wie bei gewohnlichen Modell
platten; wenn daher die Anzahl der abzu-

giefiemlen Stiicke keine geniigend groBe und eiu 
haufiges Auswechseln derModcllplatten erforderlich 
ist, wird man von der Yerwendung einer Abstreif-

platte absehen und 

die ; betreffenden 
Teile besser auf 
einer Wendeplat- 

tenmaschine for- 
men.

Auch bei Venven- 
dung von Durcli- 
zieh- und Abstreif

platten mufi man 
inanche Nachteile 
mit in Kauf neh- 

men; es ist durcli- 

aus niclit gesagt, 
dafi man mit diesen 
Einrichtungen im

mer die besten, Ab- 
giisse erzielt.Wenn 

durch Abnutzung 
die Abstreifplatte, fiir die mit Riicksicht auf 

die rasche und mBgUęhst billige Herstellung 
keine harteren Metalle, sondern verhaltnismaBig 

weiche leicht zu bearbeitende Metallkompositionen 
Verwendung finden, nicht mehr genau an das 

Modeli anschlieflt, entstehen leicht llnsauber- 
keiten, fallsdie Sandform vor dem Zusammen- 
setzen nicht verputzt wird, Dieser Uebelstand 
litBt sich bei zeitiger Erneuerung der Ab

streifplatte yermciden, dagegen ist es oft 
nicht moglicli, mit Hilfe von Durchzieh- und 

Abstreifplatten sanfte Ausrundungen uud An- 
schlilsse an den Abgiissen zu erhalten. Ais 
Beispiel mag hier der ArmanschluB an den Kranz 

bei einer Riemenscheibe erwahnt. werden. Der 
Konstrukteur verlangt mit Recht einen sanften 
Uebergang des Arnies in den Kranz; wollte 
man dies bei der Durchziehformmaschine er- 
reichen, so miifite das Armmodell, wie in Abb. 11 
ersichtlich, messorscharf ausgefiihrt werden ; das 
ist aber praktisch nicht durchfuhrbar, weil diese 
scharfen Stellen bald ausbreehen wurden. Der 
Tebergang wird deshalb ineistens nach Abb. 12

Ahb. 14. Arm emermasohiueii- 

geformton 1’iemensehcibe.

ausgefiihrt, was im allgemeinen niehts auf sich 

hat; hierdurch konnen aber .doch Nachteile 
entstehen, wie der Arm einer inaschinengeformteti 

Riemenscheibe, Abb. 14, zeigt. Diese Riemen

scheibe : ist bei Inbetriebnahmc in Stiicke ge- 
gangen, und es zeigte sich, dafi an s!imtlichen 
Armanschlufistellen, genau an denselben ver- 

laufend, Schwindungsrisse vorhanden waren. Es 
ist fraglich, ob diese aufgetreten wilren, wenn 
der Uebergang des Armes in den Kranz sanft 
verlaufen ware. In gleicher Weise verhalt es 

sich, wenn Riemenscheiben mit lnnenwulst ge- 
formt werden sollen. Auch bei diesen ist es 
mittels Durchziehmaschinen niclit moglicli, den 
sanften Uebergang zum Krauze zu formen, und 
solche Riemenscheiben werden deshalb nach 

Abb. 13 gestaltet. Der scliarfe Uebergang ist 
weder fiir die Festigkeit und das Aussehen, 
ri,och fiir das GieBen von Yorteil, fiir letzteres 
deswegen iiiclit, weil dic scharfen Sandkanten 

beim GieBen durch das iiiefiendc Eisen leicht 
weggespiiit werden und Sandstellen am GuBstiick 
hinterlassen. Diese Uebelstande muB man eben 
mit in Kauf nehmen; niemand wird sich da-

Abbildung 15. Einriohtung ramKormen einor Ttiomon- 

sohcibe mit vollor Mittelwand.J

durch behindern lassen, Riemenscheiben mittels 
Durchzlehmaschine zu formen, da sie eben auf 
keine andere Weise billiger hergestellt werden 

konnen.
Wie mit der Riemenscheibe, verhalt es sich 

auch mit vielen anderen GuBstiicken, bei denen 
die hohen, aufsteig^ńdeu Stellen nicht die itufiere 
oder innere Umfaśsung der Modelle bilden. Die 

Durchzieh- oder Abstreifplatte jsollto im allge
meinen unmittelbar au die hohen und steilen 

Wilnde des Modelles anschlieBen, um dessen 
gutes Herausgehen aus dem Sande au errnog- 

liclien. Niclit in allen Fallen ist dies jedoch 
erforderlich ; wenn die Modelle an den kritischen 
Stellen entsprechenden Anzug erhalten konnen, 
geniigt es haufig, daB die Abstreifplatte nur 
bis in die Nahe dieser Stellen reiclit, den Sand 

bei der Modellaushebung stiitzt und am AbreiBcn 
verhindert. Ais Beispiel mogę die in Abb. 15 
skizzierte Einrichtung einer Riemenscheibe mit 
Yoller Mittelwand an Stelle eines Armkreuzes 

gelten. AuBen kann die Durchziehplatte un- 
mittelbar an den Kranz anschlieBen, das Modeli
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kann infolgedessen hier Yollkommen gerade sein. 
Wenn das Modeli innen Anzug erlittlt, so kann 
die mittlere Abstreifplatte um den Radius der 
Ausrundung ohne Nachteil zuriickstehen. AVie 

man sieht, kann auf diese Weise die Rundung 
mitgeformt werden, der AnschluB der Abstreif

platte wird sieli aber an dic Ausrundung 
nur bei sehr sauber gearbeiteten, neuen Modellen 
an den AbgiiSsen nicht bemerkbar machen; bei 
weniger gut gearbeiteten und nach iiblicłiem 
Vcrfahren hergestellteu Modellplatten wird der 

AnschluB niclit so dicht ausfallen, daB sieli niclit 
einemehr oder weniger feine Linie mit ab-

Abbihlung 10. 

jFormen oinur Stufcnscheibe mit Abstroifringen.

formen wiirde, die, wenn sie nicht yerputzt 
wird, am AbguB sichtbar ist. Ferner koramt 

vor, dafl unter die Abstreifplatte Sand gelangt 
und dieso nicht mehr ganz in ihre Lage zuriick- 
geht. Die Mittelwand wird dann etwas stiirker 
und zeigt an der Abrundung einen Absatz, der 
zu Beanstandungen. AulaB gibt. Alle diese Mifl- 
stiinde, die bei genugender Aclitsamkeit ver- 

mieden werden konnen, kommen nicht vor, wenn 
ohne Abstreifplatte mit sauber aus einem Stiick 

hergestellten Metallmodellen, auf Modellplatte 
befestigt, geformt wird. Wer deshalb unbedingte 
Gewtthr tur die Richtigkeit und Sauberkeit der 
Abgiisse haben will, wird von. Yerwemlung von 

Durchzie.li- oder Abstreifplatteu. In diesem Falle 
Abstand nehmen. Wer aber hauptsachlich auf 
Leistung sieht, wird sieli besser fiir Durchzieh- 
oder Abstreifformmaschinen entscheiden. Die 
groBere Leistung der letzteren Maschinen i3t

einerseits in der einfachen Handhabung bedingt, 

anderseits aber auch dadurch, daB bei der 
Modellaushebung ein Erschuttern der Modell
platten durch Klopfen zwecks leicliter Losung 

der Modelle vom Sande meist nicht erforder
lich ist.

Ein weiteres Beispiel eines Gegcnstandes, 

bei dem hohe, steile Wandę vorkommen, bei 
dom man aber trotzdem von Anwendung einer 

Durchziehplatte Abstand niffint, ist die in Abb. 8 
bereits behandelte Stufenscheibc. An der iiuBersten 
Umfassungsfliiche, also an der groBten Stufe, sin 

durchzuzielien, hat keinen Zweck, donn die 
anderen Stufeu muBten ebensogut durchgezogen 
werden, da sie ebenso hoch und ebenso steil 
sind. Am richtigsten wiire es, bei der kleinst.cn 
Stufe anfangend, eine Stufe nach der anderen 

durchzuziohen. Das ist vereinzelt schon bei 
Stufenscheiben mit -geringer Stufenzahl ausge- 
fiihrt worden, yerlangt aber immer die. Ver- 
wendung von Sonderformmaschmen. Es bestelit 

zwar noch dic Moglichkeit, fiir jede Stufe 
einen Abstreifring anzuwonden, Eine solche in 
Abb. 16 gezeigte Einrichtung kann nicht; inelir 
ais einfach bezeichnet werden; das unvermcidliclie 

Dazwischenkommen von Sand zwischen Diirch- 
ziehring und Modeli gibt zu Storungen und 
Ungenauigkeiten Veranlassung, und die einzelnen 

Stufen mussen trotz des Abstreifringes etwas 
koniscli gehalteu werden, damit der Abstroifriug 

aus der abgehobcnen Form zuriickgezogen werden 
kann, ohne diese zu verletzen. Ein solclies 
Modeli kann natiirlich auch nicht nach dem 
iiblichen Yerfalireu liergestellt werden, sondern 

es miissen sauber gcdrelite Modelle und Abstreif- 
ringe zur Anwendung gelangen; solche sauber 
gedrehten Modelle lassen sieh aber ohne Ab
streifring anstandslos auf einer Wendeplatten- 
formmaschine abformen, und diese wird um so 

elier zu empfehlen sein, ais fiir den Kernteil 
eine solclie Maschine unbedingt erforderlich ist 
und mittels einer einzigen Maschine beide Kasten- 
httlften hergestellt werden konnen. Solche inehr- 
fach abgesetzten Modelle kommen im Mascliinen- 

bau hiiufig vor, und man wird manchmal aus 
gleichen Griinden von der Yerwendung von 
Abstreifplatten und diesen entsprechenden Ma

schinen Abstand nehmen mussen.
Das M i t f o rm e n  v o n K e r u e n kann bei 

Abliebeformmaschinen ohne besóndere Sthwierig- 
keiten ausgefuhrt werden, wenn die Kerne ganz 
gerade oder nur einfach abgesetzt sind. Mit 
Rucksicht auf die Ersparnis der liernmacher- 

lfihne und des Einlegeus der Kerne sollten, so
weit angiingig, alle Kerne gleich mitgeformt 

werden. ' Da aber die Kerne dann beim Mit
formen im gleichen Sande — also meistens naB —  

hergestellt werden, so bietet das GieBen oft 
mehr Schwierigkeiten ais das Formen, denn die 

nassen Kerne neigen leicht Zu Schiilpen- oder
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Schalenbildurig. Es- ist demnach nur mit Vor- 

siclit davon Gebrauch zu raachen.
Fiir Roh re  und R o h r f o r m s t u c k e  wird 

es kaum eine geeignetere Maschine geben ais 

Durchzieh- oder Abstreifplattenforinmaschinen, 
namentlich fiir die groBen Durclimesser. Bei 
diesen machtdieModellaushebung-immer Schwierig
keiten, weil diese Modelle da, wo sie' auf den 

Modellplatten aufsitzen, zu wenig Schrage be- 
sitzen und der Sand in dem Winkel zwischen 
Modeli und Modellplatte gern sitzen bleibt. Die 

Abstreifplatte hilft dariiber hinweg.
Weniger giinstig sind Flanschenstiicke und 

Flanschenrohre, bei denen man entweder nur 
die Flansclien durchzielit, dabei aber auf die 
angedeuteten Schwierigkeiten bei dem Rohrkorper 

stoBt, oder das ganze Stiick durchzielit, wobei 
aber der Flansch geniigend schrag gehalten 
werden muB, da die Durchziehplatte nicht an 

allen stellen Stellen anschlieBen kann,
Fiir Zal i n r a d e r ,  nach Modeli geformt, 

ist wohl nie eine andere Maschine ais eine 

Durchziehfonnmaschinc in Frage gekommen; 
eine Grenze besteht jedoch auch hier. Zalin- 
liicke und Zahnbreite miissen immer in be- 
stimmtemVerhaltnis stehen; ist dieses Verhaltriis 

zu groB, so driickt sich im unteren Teil der 
Zalinliicke der Sand beim Durchzielien zusammen 
und reiBt im oberan Teile ab. Die Zalinliicke 

am AbguB wird unsaubcr, das Zahnrad unbrauch- 

bar. Gewohnlich muB fiir die andere Kasteu- 
halfte eine zweite Maschine, die je nach Ge- 
staltung des Zalinrades eine Abhebe- oder Wende- 
plattenformmaschine sein kann, in Anwendung: 
kommen. Bei Yollstandig symmetrisch gestalteten 
Zalmriidern geniigt unter Umst&nden eine Ma- 
schine zur Herstellung von Ober- undUnterkasten.

Zahnritder werden auch auf Wendeplatten- 
forminaschinen bergestellt unter Verwendung 

eines losen Abstreifringes, der beim Auslieben 
auf der Sandform liegen bleibt und durch den 

hindurch das Modeli ausgehoben wird. Der 
Abstreifring, der natiirlich nicht zu leicht sein 
darf, wird von Hand abgenommen und wieder 
auf die Modellplatte gesetzt. Dies ist ein brauch- 

barer Notbelielf, der aber im allgemeinen nicht 
zu einpfehlen ist.,

Fiir konis^lie Zahnradcr kommen Durchzieh- 
formmaschinen nicht in Frage. Sie konnen 
nach jeder Richtung so konisch gehalten werden, 

daB sie ohne Abstreifplatte gut aus dem Sande 
hcrausgeheu, auBerdem ware die Herstellung 
einer Abstreifplatte fiir die Zaline so schwierig, 
das kaum jemand auf den Gedanken kommt, 

sie hierfiir anzuwenden, Zweck hatte die Ab
streifplatte nur dann, wenn die Konstrukteure 
sieli verst,ehen konnten, die Kegelrader so zu 

gestalten, wie es Abb. 17 zeigt, in welchem 
Falle das Zahnrad am auBeren TJmfange durch- 
gezogen werden kann und die Teilung nicht

am Kopfkreise, sondern unterhalb des FuB- 
kreises vorgenoinmen wird. , Letztere Teilungs- 

weise hatte dann auch nocli den Vorteil, daB 
der unverineidliehe Grat bei den Abgiissen nicht 
an den Zalinen, wo er immer schlecht zu ent- 
fernen ist, auftritt und daB diese unbedingt 
sauber ausgeformt werden.

Alle Maschinen, welche mit Durchzieh- oder 
Abstreifplatten arbeiten, sollten, immer so ein- 

gerichtet sein, daB nacli erfolgtem Durchziehen 
der Modelle auch noch eine mechanische Trennung 

der Durchzieh- oder Abstreifplatte vom Form- 
kasten statttindet, da letzterer zunachst noch 
auf ersterer ruht. In vielen Fallen geniigt es, 

den Fortnkasten bei ciniger Yorsicht ohne be
sondere Einrichtung von Hand abzuheben. Nicht 
immer gelingt dies mit Sicherheit, denn die Ab- 
streif- und Durchzieliplatten sind selten ganz 

glatt, sie enthalten auBer - den Laufen haufig 
noch einzelne Modellteile, die nicht mit durch- 
gezogen werden konnen; in diesen Fallen ist 
auBer der Durchzieheinrichtung eine besondere 
Abhebeeinricbt.ung fiir den Forinkasten oder

Abbildung 17. Kegelrad.

eine Absenkvorriclitung fiir die Abstreifplatte 
erforderlieh.

Was den Unterschied zwischen Durchzieh

platte und Abstreifplatte betrifft, so ist zu be- 
merken, daB ein solclier im Grunde nicht besteht. 
Beides sind Platten, dereń Durchbrechungen sich 

moglichst dicht an die Modelle anschlieBen. Der 

Unterschied liegt lediglich in der Anfertigung. 
Die Praxis hat sich daran gewolmt, die nach 
besonderem Verfahren (Hainholz, Bonyillain) 

hergestellten billigeren Durchzieliplatten, die 
meistens aus leicht zu bearbeitenden Metall- 
kompositionen hergestellt und fast immer auf 
Gipsplatten, in denen die Modelle befestigt sind, 

yerwendet werden, ais Abstreifplatten oder auch 

ais Abstreifkamme zu bezeichnen. Die letztere 
Bezeichnung ist lediglich eine wortlięhe Ueber- 
setzung des wenig zutreffenden Ausdruckes 

„mouler & peigne“. der in den franzosiscb 
sprechenden Landern fiir das Arbeiten mit Durch
ziehplatte angewendet wird.

Bei allen Abhebeformmaschinen und solchen. 

welche mit Durchzieh- und Abstreifplatte ar

beiten, wird im allgemeinen am besten je eine 
Maschine zur Herstellung von Ober- und Unter- 
kasten verwendet. Bei Abhebeformmaschinen 

kann und wird zeitweise in der Praxis auch 

mit einer Maschine gearbeitet, indem man nach
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Herstellung samtlicher Unterkasten die Modell- 
platte auswechselt und die Oberkasten herstellt. 
Selbstverstandlich ist dies nur moglich, wenn 
gewohnliche Modellplatten oder Gipsmodellplatten 
ver\vendet werden, dereń Auswechslung jeder 
Mascbinenforiner rascli selbst yornebraen kann, 

denn beim Formen mit Durchzieh- nnd Abstreif- 
platten nimmt das Auswechseln und Wiederein- 
stellen der Maschinen zu viel Zeit in Anspruch 
und kann vom Maschinenformer, wie bereit3 er- 

wahnt, nicht selbst vorgenommen werden. Nur 
bei geringen Leistungen und Platzmangel sollte 
man mit nur einer Mascliine arbeiten, im all
gemeinen aber nicht., denn es ist auch nicht von 

Vorteil, wenn die Unterkasten so lange offen- 
stelien, bis man anfangt, die Oberkasten her- 
zustellen. Ueber die Platzersparnis tiluscht 
man sich liierbei hllufig auch noch dadurch, dafi

r 3  .E
:v~ •v •' ?* ■ • • •

bei dieser Arbeitseinteilung ein Uebereinander- 
setzen der Kasten ausgeschlossen ist, denn das 

kann nur eingefiihrt werden, wenn man die 
Formkasten gleicli zusammensetzt.

Es hat zwar manches fiir sich, wenn ein 
Mann mit einer Mascliine Ober- und Unterkasten 
herstellt, also vollstilndige Formen liefert und 

fiir dereń Giite allein haftet. Nur bei Verwendung 
von sog. Umsch lagmodel lp lat ten ist dies 
mittels Abhebe- und Durchziehmaschinen in ein- 
wandfreier Weise durchfiihrbar, da dieso die 

abwechselnde Herstellung von Ober- und Unter
kasten ermoglichen, indem eine einzige Modell- 
platte zum Formen beider dient. Die sog. Um

schlagmodellplatten, bei denen auf einer Modell- 
platte die Modelle so symmetrisch angeordnet 
sind, daB beim Aufeinandersetzen zweier danacb 
geformter Kastenhalften sich die darin entlial- 
tenen einzelnen Formen genau decken oder zu 

einer ganzen Form ergilnzen und die unter Zu- 

hilfenahme eines besonderen Werkzeuges (Yer
fahren Bonvillain) oder ohne besondere Werk-

zeuge (Verfahren Hainholz) sich leicht lierstellen 

lassen, konnen in vielen Fallen, aber nicht immer, 
angewendet werden. Anwenden lassen sich Um
schlagmodellplatten immer, wenn die Modelle 
selbst so symmetrisch sind, dafi es kein oben 

jind unten bei ihnen gibt, z. B. bei Fittings, 
oder solehen Teilen, bei welchen es gleich ist, 
welche Seite beim GieBen nach oben liegt. Werden 
aber an die Abgiisse gewisse Anforderungen ge

stellt, so dafi sie unbedingt mit einer Seite nach 
unten abgegossen werden mussen (wenn z. B. 
eine Seite des Bearbeitens wegen dieht sein muB), 
so kann von Verwendung der Umschlagmodell
platten keine Rede sein. Ferner verlangt diese Art 
Modellplatten entweder grofiere Gesamtkasten- 

hohe oder groBereFormkastenflache, daher grofiere 
Sandmengen, ais wenn mitnormalen Modellplatten 

geformt wird. Werden z. B. Abgiisse im Um- 

schlagverfahren nach Abb. 18 hergestellt, so 
miissen beide Kastenhalften gleich lioch sein, wah
rend bei gewohnlicher Formerei die eine Kasten- 
halfte niedriger sein kann; legt man aber die 

Modelle so, daB gleiche, niedrigere Kasten ver- 
wendbar sind, so reiclit wegen der Bildung von Er- 
hohtingen und Yertiefungen der Trennungsflache, 
fiir welche die notige Schrage vorgesehen wer
den mufi, meistens die Kastenflache nicht mehr 
aus. Abb. 18 lafit dies deutlich erkennen, ebenso 
Abb. 19, die eine Bremsklotzform in den ver- 
schiedenen Form- und Teilungsarten zeigt. Zu 

beriicksichtigen ist auch noch, dafi bei Form- 
kastengrofien, die ein Mann allein nicht mehr 
tragen kann, so dafi fiir das Wegtragen und 
Absetzen zwei Leute notig sind, und bei denen 
ferner die Kastenflache noch nicht grofi geuug 

ist, um mit zwei Mann an einer Mascliine zu 
arbeiten, besser nicht mit Umschlagplatlen, son

dern mit je einer Mascliine fiir Ober- und Unter

kasten geformt wird. Dio Arbeiter konnen dann 
wesentlich besser ausgenutzt werden, wahrend 

andernfalls einer von beiden nicht geniigend Be- 
schaftigung findet. Wenn dagegen ein Mann die 

geformten Kastenhalften tragen kann oder wenn 

diese von solehen Abmessungen sind, dafi zwei 
Mann zum Wegtragen erforderlich und diese sich 

nicht hinderlich sind, wenn sie gleichzeitig an 
einer Mascliine arbeiten, sind Umschlagplatten 

wohl yerwendbar und zu empfehlen.

Wie hieraus ersichtlich ist, mufi auch bei Yer
wendung des Umschlagverfahrens sehr in Erwa- 
gung gezogen werden, ob es im gegebenen Falle 
geeiarnet ist und ob es auch Vorteile bietet.

[(Fortsetzung folgt.)
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Ueber das Vergie6en von Elektronmetall.
Von $r.‘Si!fl. Felix Thomas in Frankfurt a. M.

D
as von der „Chemischen Fabrik Griesheim-Elek- 

tron“ in Frankfurt a. M. hergestellte Leicht- 

metall Elektron, ein Sammelname fiir eine Reihe 
Mague?iuinlcgierungeii (iiber 80 %  Gewichtsteile Ma
gnesium) mit geringen Zuśatzen auderer Metalle, 

z. B. Zink, ist ein dem Aluminium ahnliches silber- 
weiBes Metali. Infolge seines geringen Gewichts 
eignet es sieh vorzugswcise zur Herstellung durch 
GieBen oder Pressen von solchen Gegenstandcn, 

Maschincnteilen to w., die bei hoher Widerśtands- 
fahigkeit moglichst leicht sein sollen.

Die i 11 der Praxis des Leichtmetallgusses (Kein 
aluminium und Aluminiumlegierungen) bekannten 

Schwierigkeiten treten beim YergieBen des Elcktron- 

metalls in erhiihtem MaBe in Erscheinung, einmal 
wegen des erheblieh geringeren spczif.schen Ge- 

wichtes (1,8 gegeniiber 3 bei dem gebriirichlichen 
AluminiumguB), dann aber auch aus anderen durch' 

die chemischen Eigenschaften des Elektron bediugten 
Griindeń, die scinjphysikalisches Verhalten in einer 
fiir das YergieBen' ungiinstigen Weise beeinflussen.

Diese erhohten Schwicrigkeiten sind heute, wenn 
auch noch nicht ii berwunden.so doeh durch geeignctc 
GegeńmaBnahmen soweit gemindert. daB es dem 

Fachmann nach einer gewissen Zeit der praktischen 
Einarbeitung moglich wird, ElektronmetallguB in 

der nach dem heutigen Stand dieser Technik erreicli- 

baren Vollkommenheit herzustellen, d. h. so, wie ihn 
die GieBerei der Herstellerin zur zeit liefert. Die 
Zweifel an der Eignung yon Elektronmetall iiber- 

haupt zum YergieBcn nach den iiblichen Verfahren 
bzw. an der Brauchbarkcit der erzielten Giissc waren 

vor niclit zu langer Zeit wenigstens in einer Hinsicht 
berechtigt, da es nicht moglich war, groBere Stiicke, 
wie Motore, Gctricbegehause u. dgl, sowie diinn- 
wandigen GuB groBercr Abmessungcn mit Aussiclit 
auf Gelingcn zu gieBcn. weil es an einer gpeignet 

zusammengesetzten GuBlegienuig fehlte. Dieser 
Mangel ist seit etwa einem Jalir behoben, und damit 
ist die technische Moglichkeit geschaffen, alle GuB- 
stiicke, die man jetzt in Aluminium-SandguB erzeugt, 
auch in ElektronmetallguB herzustellen.

Noch nicht yollstandig gelijst sind dagegen zurzeil 
die Fragen des Kokillengusses und des Spritzgusses, 
die gemeinsam noch der Bearbeitung unterliegen, 

ohne daB jedoch heute schon ein Urteil iiber die 
Durchfiihrbarkcit dieser Yerfahren geffillt werden 

konnte. Vorlaufig kommt also nur das GieBen ią 
Formsand in Frage, das allein im Folgendeni be

handeit wird.

For.nrtofEa u n l ihre Aul)3r3ittngJ

Formsand fiir den ElektronmjtallguB muB nach 
folgenden Gosichtspunkten gewahlt werden: er muB 

zwjjk? guter Darchlassigkeit Und geringer Schwiu- 

dtw»eiiuahjhon KieieUftaregehalt haben, miglichst

plastiseh sein, aber nur so vicl tonigc Bindemitte 

haben, daB er gerade noch dic zum Formen erforder- 
liche Bindckraft und nach dem Brennen einen ge- 

nugeńden Zusammenhalt aufweist. Er darf keine 
Bestandteile enthalten, die bei der erforderlichpn 
hohen Brenntemperatur sieli chemisch odcr physi- 
kalisch 'merklich verandern, ausgenommen das Ent- 
weichen des mechanisch und chemisch gebundencn 

Wassers. Die moglichst vollkommene Austreibung 
des letzteren ist unerlafilich und bedingt ,-illein die 

beim Brennen der Formen anzuwendende liohe 
Warme (bis 450°). Je geringer die zur Austreibung 
des chemisch gebundencn Wassers erforderliche 
Temperatur ist, um só gceigneter ist bei sons-tigen 
guten Eigenschaften der Formsand. Das Korn des 

Sandes ist nach den fiir die MetallgieBcrei allgemein 
iiblichen Gesichtspunktcn zu wahlen. Das Gleiche 

gilt beziiglich der Aufbereitung des Forinsandes und 
der Einrichtungen hierfiir.

Der Kernsand muB dieselben Eigenschaften haben 

wie der Formsand, jedoch eine noch groBere 'Durch-, 
lassigkcit besitzen und moglichst mager, d. h. arm 

an tonigen Bindemitteln sein, damit die Kerne nach 
dem Brennen miirbc werden und leicht aus dem 
GuBstiick entfernt werden konnen. Das Korn des 
Kcrnsandes darf grober sein ais das des Forinsandes, 
wodurch meist dic Bedingung der griiBeren Durcli- 

lassigkeit erfiillt wird. Fiir manche Zwecke ist es 
nćitig, die Kerne besonders loeker zu machen, was 

man entweder durch Zusatzgcbrauchten(gebrannten) 
Kernsandes odcr auflockernder Mittel, wie z. B. mehr 

oder weniger groBer Mengen von Sagenięhl, Braun- 

kolilenstaub o. dgl. erreicht..

Dar in der VersuchsgieBerei der Herstellerin des 
Elektronmetalles benutzte Formsand, der sieh nach 

zahlreichen Versuchen gut bewahrt hat, stammt 
aus dem Kreise Hanau und hat in gebranntem Zu
stande etwa folgende Zusammensetzung:

Si O, 81 ,00%  CaO 1,25%
T iO . f 0,75 %  MgO 0 ,73%
Fe./), 7 ,92%  Mn O 0 ,50%

A120 3 6 ,48%  Rest Alkali und Gliihverluat.

Er ist ziemlich feiukórnig und von gelbcr Fiirbung. 

Mit diesem Hinweis soli jedoch nicht gesagt werden, 

daB andere gut bewiihrte magere Formsande, wie 
z. B. der sogenannte Hallesche Silbersand, der 
Halberstiidter Sand und andere, nicht geeignetseien; 
wer bereits einen guten Formsand yerwendet und 

seine Eigenschaften kenut, sollte diesen zunachst 
fiir den ElektronmetallguB zu verwenden suchen, 

bevor er zu einem neuen iibergeht, rorausgesetzt, 
daB der .Sand die oben erwahnten Bedingungen in 

moglichst weitgelicndcm MaBe erfiillt.
Ais Kernsand hat sieh ein Pfiilzer Vorkommen 

von braunlicher Farbę und etwas groberem Korn



26. Februar 1020. Ueber das Vergie/ien von Eleklronm&taU. Stalli mul Eisen. 2!)1

mit weniger tonigen Bindemitteln bewahrt. Die Zu- 
sammensetzung dieses Sandes in gebranutem Zu- 

stande ist die folgende:

Si O 
Ti O 
Ca O 
Mg O

86,40 %
» 0,40 % \

0.97 %JJ
0 ,52% ;

J'o;03 3,90 %
AI20 3 5,20 %
Gliibrorlust: 1,50%  
liest: MnO und Alkali,

Hier gilt ebenfalls das beim Formsand Gcsagtc, 
so daB man voraussichtlicli jeden anderen mageren 

Kernsand, der diehohenBreńiiteinperaturenvertragt, 
ohne allzuviel an Festigkeit einzubiiBen, ebensogut 
wird verwcnden konnen.

Zur Herstellung der Kerne wird in der Kegel stets 

frischer Kernsand genommen, und nur wenn es sich 
um die Herstellung besonders loekerer, durehlassiger 
Kerne handelt, ist Zusatz schon gebrauchten Kern- 
sandes (bis 50 %j) oder anderer, oben bereits er- 

wahnter Auflockerungsmittel erforderlicli. Derartige 
Kerne sind nach dem Brennon naturlich aufier- 

ordentlicli miirbe und- daher sehr vorsiehtig zu be- 
liandeln.

Der gebraiu-hte Kernsand wird nur bei grofien 

Keruen, die nach dem GuB ausgestochen werden, fiir 
sich wiedergewonnen; in den lneisten Fallen, d. h. bei 

Herstellung klcinerer GuBstiicke mit geringen Kern- 
nias en, vermischt sich beim Entfćrnen des GuB- 

stiickes aus der Sandform der Kernsand mit dem 
Formsand und tragt zur Magerung des letzteren bei. 
Damit er hierdurch und dureli dasBrennen(Trocknen) 

der Formen nicht zu mager wird sowie auch zur 
Deekung des Betriebsverlustes, werden dcm Form

sand taglich gewisse, im praktischcn Betriebe zu 
ermittelnde Mengen neuen Formsandes zugesetzt. 

Bei einer tiłglichen Durehsatzniengc von 6 bis 8 m3 

gebrauchten Fonnsandes (bezogen auf lockcren, 
normalfeuehten Żustand) ist eine tagliclie Zugabe 
vón etwa 75 kg neuen Sandes erforderlicli. Sollte 

aushabmsweise die durch das Brennen herab- 
geminderte Plastizitat hierdurch noch nicht wieder 

orreicht sein, so steht einem groBeren Zusatz nichts 

im Wege.
Ein Mahlen des Sandes — und zwar in unserem 

Falle lediglich des frischen Kerns<mdes — ist nur 
notig, wenn er, was hin und wieder vorkommen 

kann, kleine Knollen oder Steinchen enthalt, die 
vom Sieb nicht zuriickgehalten worden sind. Zum 
Malilen benutzt man in solchen Fallen zweckmaBig 

eine Kwgelmultle.
Die Aufbereitung des gebrauchten Sandes ist sehr 

einfach und kann mit wenigen Worten erledigt 
werden: Der aus der GieBereiangefahrcncgebrauchte' 

Sand wird aufgeschiittet, mit der Brause angefeuchtet 
und mindestens 4 bis 5 Stunden, am beslen jedoch 
iiber Nacht, stellen gelassen, damit die Bindung des 
Wassers wieder erfolgen kann, wo durch der Sand 
seine Bindekraft zuruckerlangt. Kun kommt das 
Absieben von Metallresten und Formstiften, was 

z. B. auf einem Ruttelsieb oder in einer Siebtrommel 
erfolgen kann. Wahrend des Siebens gibt man auch 

den neu zugesetzten Formsand mit auf. Das gesiebte 
Materiał durchliiuft dann noch zwecks inni^er Durch-

mischung und Auflockerung eine Sohleudermiilile, 
worauf es wieder verwendungsf;iliig ist und zur 

GieBerei zurucklcehrt.

Hsrstellung u id  Brenaen (Trosknen) der Formen.

Das Formen nach Modellen erfolgt in bekannter 
Weise entweder von Hand oder mit Forinmaschincn 
und Modellplatten, auch unter Yerwendung von 

Gipshiilften, dereń Herstellung und Yerwendung ais 

bekannt vorausgcsetzt wird.
Grundsiitzlich wichtig ist die Frage des An- 

schnittes der Form. Hierfiir allgemeingiiltigcBegeln 
aufzustellen, ist nicht moglich, yielmehr allein Sache 
der praktischeii Erfabrung; immerhin lassen sieli 

einige Gesichtspunkte an Hand der besonderen 
Eigenschaften des Elektronnietalls entwickeln. Das 

Metali ist ingeschmolzcnem Zustande nicht besonders 
dgnnflussig, durch Heberliitzung kann die Yiskosi^at 

zwar um ein geringes 3\IaB vermindert werden, aber 
dieses Mittel muB man mit groBer YorSicht anwenden, 
da das Metali dureli Ueberhitzung leiclit rerdorben 
wird, indem es dann stark oxydiert und groBere 
Gasmengen (Stickstoff, Wasserstoff undKohlenoxyd) 

aus der Luft und den Ofengaśen aufnimmt. Oxyd 

und Nitrid —  Stickstoff wird in dieser Form vom 
Metali gebunden — machen dos Metali auBerordent- 

lich dickfliissig, indem sie in ihm in Gestalt von 
Hauten suspendiert bleiben, pnd scluidigen auch die 

mecljanische und chemische AYiderstandsfiihigkeit des 
erzeugten Gusses erheblieh. Selbst bei Yenneidung 

der Ueberhitzung laBt sich eine oberflaeliliche Oxyd- 

hautbildung auf dem Metali im Tiegel nicht ganz 
verhindern. Diese sowie dic beim GieBen selbst ein- 
tretende Bildung weiterer Oxydhiiute auf dem iii die 
Form flieBeiidenMetallstralil rufen stets eine gewisse 

YergriiBerung der Yislćositiit des geschmolzenen 

Bletalls liervor, indem sie sich mit dem in die Form 
flieBenden Metali vermischen. Es ist einleuchtend, 
daB in dem so dickflussiger gewordenen Metali Łuft- 

oder Gasblasen, nur geringe Keigung haben, an die 

Oberfliiche zu steigen, zumal wenn schnell erstarrende 
Stucke von schwachem Querschnitt gegossen werden. 
Um diesem Uebelstand nach Moglichkeit zu begegnen, 

empfiehlt es sich, den Ansehnitt mOglichst sclimal' 

zu halten, ihm also die Gestalt eines scbmalen, 
ziemlich spitz zulaufenden KeUes zu geben. Hier

durch wird erreiclit, daB Luftblasen, Haute, grobere 
Oxyd- und Nitrid-Zusammenballungen (Erbsen), wic 

sie niitunter beim Umriihren iiberhitzten Metalls ent- 
stehen, ,ini EinguBkanal zuriickgehalten werden, da 

der nun fur den Einlauf des Metalles allein frei- 

bleibendc Spalt infolge der groBcn Oberfliichen- 
spaunung des geschmolzenen Elektronnietalls iihnlich 

wie ein Sieb wirkt. Es folgt daraus ohne weiteres, 

daB man den Zufiihrungskanal auf der dem Spalt 
abgewandten, meist nach oben gerichteten Seite 

bauchig erweitert, einen „Druckballen" aufsetzt, 
der auBer der im Namen angedeuteten Aufgabe, 

das gegossene Stiick unter Druck zu halten und das 

NachflieBen von Metali zum Ausgleich der Schrump- 
fung (bzw. des Lunkerns) zu ermiiglichen, in erster
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Linie den Zweck hat, die vor dem Spalt zuriick- 
gehaltencn Unrcinigkciten und Gasblasen aufzu- 
nehinen. Die Form und GroBe dieses Druckballens 
richtct sich natiirlich ganz nach dem zu gieBenden 

Stiick und seiner Lage im Formkasten. In manclien 
Fallen ist es giinstig, den Druckballen zum nach oben 
offen miindenden Kanał auszubilden, besonders bei 
grjSBeren GuBstiiekcn, wo unter Umstiinden groBcre 

Luftblasen, dic beim EingieBen des Metalls mit- 
gerissen wurden, wieder abgefiilirt werden miissen. 

DaB solche Druckballen auch an Stellen starkeren 
Querschnitts bzw. griiBerer Matcrialanhaufung an- 

gebfaćht werden miissen, um Lunker an diesen Stellen
i

iiberhitzt gegossen werden; liicriiber wird spiiter 
noch eingehend zu sprechcn sein.

Da bckanntlich bei jedem GieB vorgang das Metali 

innerhalb einer gewissen, ziemlich kurzeń Zeit iu die 
Form gelangen muB, wenn ein homogener, scliarfer 

und gesunder GuB ohne Kaltstellen erzio.lt werden 
soli, dieser Bedingung aber dio Forderung eines 

schmalen ZufluBspaltes entgcgenstcht, so ist, um 
das Metali mit der crforderlichen Geschwindigkeit 

in die Form gelangen zu lassen, die Anordnung 
mthrerer, boi griiBeren GuBstiickcn zahlireicher An- 

scl.nitto unbedingt notwendig. Dies gilt ganz be

żu venneiden, diirfte dem GieBereifachmann hin- 
liinglich bekannt sein; hier fal 11 natiirlich der Zweck 

des Siebens yollstandig weg; im Gcgcntcil, es ware 
verfehlt, hier einen schmalen Spalt vorzusehen. da 

iu diesem das bereits verhaltnism;iBig kalte Metali 
bald erstarren wurde, so daB ein Nachśaugen von 

Materiał aus dcm Ballen nicht mehr crfolgeri konnte. 
Man macht daher crfahrungsgemaB hier die Basis 

des Druckballens mindestens so groB wic den Quer- 
schnitt des Stiickes an der betreffenden Steile. Unter 
Umstiinden kann man auch hier noeh Entliiftungen 
anbringon, falls es sich ais giinstig herausRtellen sollte. 
Da, wie spiiter dargelegt wird, eine Uebcrhitzung 

des Metalls nur in sehr engen Grenzen erfolgen darf, 
ist es ratsam, das Modeli so einzuformen und den 

Anschnitt so zu wahlen, daB diinnwandigc Stellen 
zucrst voń dem heiB einflieBenden Metali ausgefilllt 
werden, wahrend man zu oberst die diekwandigen 
Stellen anordnćt, zu dereń Ausfiillung das wahrend 

des GieBens bereits etwas kiililcr gewordenc Metali 

noch fliissig genug ist. Durehaus diinnwandigc 
Stflekc miissen trotz zahlreicher Anschnittc etwas

Abbildung 2. (Juersohnitt durch dio Ansohnitto „a“ 
n«oh Linio I und 2 dor Abb. 1.

sonders dann, wenn es sich um diinnwandige Abgiisse 
grCBercr Abmessungcn handelt.

In den beifolgenden Abbildungen sind einige be
sonders typische Anschnitte wiedergegeben: Abb. 1 
zeigt jeeinŁ»n Tnnen- und AuBcnteil einer rechten und 
linktu kiinstlichcn Hand mit den zahlreichen rings- 

heruin angeordneten Anschnitten von etwa 10 bis 
15 mm Breite und 1 bis 2 mm Starkę. Abb. 2 stcllt 
den (Juersclmitt durch den HaupteinguB dar, aus 
dem die'Form des Anschnittes dentlich zu ersehcn 
ist. Abb 3 gibt 
die GuBstttcke 
nach Entfernung 

des Eingusses

(mit den An-
schnitten) in ge- 
putztemZustand 

wieder.
Die Abb, 4 und 

5 zeigen ein Flii- 
gelrad, Abb. (i 

uud 7 einen
: Stutzflugelrah- 

inen mit und
ohneEinguB. Be
sonders bei lety- 

tercm ist dcut-; 
lich der Grund- 
salzzu erkennen, Abbildung 3. Dio in Abb. 1 dar-

viele schwache «csŁc‘llon ł 'uBtei!ł° Entiormmg 
, . des Lingusses mit den Anschnitten.

Emsclimttestatt
weniger starker zu wahlen. In den Abb, S und 9 

sind schlieBlich noch Beispiele anderer Art dar- 
gestellt, die nach dcm Vorhcrgesagten ohne Er- 

lauterung verstiindlich sein diirften. IIochstens ist 
noch darauf hinzuweisen, daB die Zuftihrungskanale 

ftir das Metali nicht auf geradem Wege zur Form 
fiihren, sondern mehrmals ilire Richtung andern, 

soweit dies angangig ist. Ilierdurch wird die Wirkung 
des keilformiffpn Anschnitts unterstutzt, indcni die

Abbildung 1. Beispiel von Aii.sohmtten an 
dumiwamligcn GuBstiioken (AuBen- und 

Innenseite yon kiiiistliehen Handon).



Abbildung 4. Fliigelrad mit EinguB, Abbildung

Unreinigkeitcn im Metali auf dem Wege zur Form 
bereits teilweise abgestoBcn werden.

Die Untersucliungen iiber das Schrumpfen und 

das Schwinden von Elektronmetall sind noch niclit 
abgeschlossen. Das SehwindmaB, das bisher auf 
Grund von Betriebsmessungen der Anfertigung der 

Modelle zugrunde gelegt wurde, betriigt 1,25%;

nesiuinoxyd und Wasserstoff. 

Wiirde man also Elektron- 
metall in griinen Sand gie- 

Ben, so wiirde eine augen- 
blickliche Oxydation des Me- 

und Zerlegung des im 
Sand enthaltenen Wassers 

stattfinden; der entbundene 
Wasserstoff wiirdo mit der 
in der Form enthaltenen Luft 

einexplosivesGcmiscli(Knall- 
gas) bilden, das sieli an dem 
fliissigen Metali entziinden 
und unter Detonation und 

Zorstijrung der Form das fliis- 

sigc Metali aus.lctztercr her- 
ausschleudern wiirde. Ein 

GieBen in feuchteni Sand ist 
also nicht nur unnioglich, son-, 
dem auBerordentlich gefahr- 
lich und muB unbedingt ver- 

mieden werden. Es ergibt 
sich aus der energischen Reaktion zwischen fliissigem 

Flektronmetali und Wassei (Feuchtigkeit) die Not- 
wendigkcit, letzteres vollkominen aus deip Formsand 
zu entfernen; denn wenn auch geringe Meugen von 

Feuchtigkeit nicht mehr zur Explosion fiihren 
konnen, so findet durch sie doch eine oberfliichliche 
Oxydation des Metalls statt, wodurch der GuB eine

Vordpransioht des in 

Ansohriittcn u. Steiger. Uintoransiolit. Abb. 4 dargentollton Fliigelrades.

es seheint jedoch, daB dieser Wert etwas zu lioch ist 

und man besser mit 1,1% rechnet. Wissenschaft- 
liche Untersucliungen liicriibcr sind noch im Gange. 

ihre Ergebnisso sollen spiiter mitgeteilt werden.
Das Troeknen der Former ist eine auBerordentlich 

wichtigo Bedingung zur Erzielung guten oder auch 
nur brąuchbaren Gusses. Elektronmetall reagiert 
mit Wasser bzw. Wasserdampf bei hoheren Tempe
raturen energisch unter Bildung von wciBcm Mag-

blinde, weiBliche bis scliwarzgraue (je nach der 
Feuchtigkeitsmenge) GuBhaut bekonunt; auBerdem 
wird der gebildete Wasserstoff sich unter Umstanden 
in Form von Blasen in das Metali einlagern und so zu 

porosem GuB fiihren.
Wie oben bereits angedeutet, hangen die erforder- 

lichen Brenntemperaturen der Formen von der 
chemischen Zusammensetzung des Formsandes ab. 

Die tonigen Bestandteile desselben enthalten chemisch
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Abbildung 6. Stutzfiiigelrahmen mit. Eingiisson 

und Ansohnitten. der Eingiisse und Anaohnitte.
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Abbildung 8, Beispiel fiir dio An- 
‘ ordnung von EinguB u. Ansehnitten 

an kleineren Gufiteiien.

gcbundenes Wasser {IlycSiat- 
wasser), das niclit, wie das 

pliysikalisch (durch Kapiilar- 
kriifle) gebundene, bei 3 00" 
verdampft, sondern erst bei 
weit hoheren Temperaturen 

abgespalteii wird, in unserem 
Fallebei etwa 350 bis 400 
Das Brennon der Formen 

wird also mindestens bei die

sen Warinegradeii erfolgen 
miissen; um ganz sieli er zu 
gehen und die Trocknung 

auch der tiefer liegenden 
Sańdschieliten zu gewiihr- 
leisten, geht man mit der 
Temperatur noch etwa 50" 

hiiher und hiilt sic so lange 
auf dieser Hohe, bis man ge- 
wiB sein kann, innerhalb 

der ganzen Sandniassen das 
Temperaturgleichgewicht er

reicht zu haben. Dieses 
Durchtrocknen der Formen ist deshalb unbedingt 

no Lig, weilandernfalls die auBen liegenden Sandzonen 
allmahlich die im Kern verbliebeno Feuchtigkeit so 

weit an sich ziehen, bis ein Ausgleieh stattgefunden 
hat. LiiBt man also den Troekenofeii abkiihlen zu 
einer Zeit, wo die ituleren Zonen des Sandes ncch 

Spuren chemiseh gibundtneii 
Wasscrs enthalteu, so konnen 

diese trotz noch verhaltnismaBig 
hoher Ofentemperatur nicht mehr 

entweichen, da ihre Dampften- 
sion mangels weiterer Warme- 

zufuhr nieht mehr geniigend 
gesteigert wird, um die einer 

hinreiehend schnellen Yerdam- 

pfung entgegenwirkenden mecha- 
nischen und cheinischen Krafte 
zu iiberwjnden; dagegen wird im 

Laufe der Abkiihlung infolge 

der Umkehrung der Tęmperatur- 
verhaltnisse in der Sandmasse 

(auBen kalter, innen wiirmer) 
ein allmahliclies Abwandern der 
inneren Feuclitigkeit in die auBe
ren, bereits kalteren Zonen statt- 

finden, und so kommt jener 
Ausgleieh zustande, von dem 

oben die Rede war,
Die praktiseh zur Anwendung kommende, dem 

Charakter des Formsandes angepaBte Hoehst-Brenn- 

temperatur ist 450 °. Bei dieser Temperatur ist der 
Ofen, wenn es sich um Trocknung,kleiner und mittel- 

groBer Kasten und Kerne handelt, mindestens 
3 Stunden zu halten; fiir griiBere Kasten und Kenie 
sind entsprechend den groBeren Sanddicken langere 

Zeiten erforderlich, die lieber etwas zu reichlieh ais 
zu knapp bemessen werden sollten.

Abbildung 9. Ein weitores Boispiol.

Die Bauart des Troekenofens'kann an sich be- 
liebig sein, .wenn nur dafur gesorgt ist, daB die

Hochsttemperatur an allen Stellen des Kammer- 
inneren erreicht wird; auch die Art der Beheizung 

spielt nur insofern eine Rolle, ais sie von wirtschaft
lichen Gesiehtspunkten bestimmt werden sollte.

Abbildung' 10. Sandformen- und 
Kern-Trockenofen einer Elektron- 

jnetallgieBeroi.

Wegen der Wichtigkeit einer 
guten. Trocknung sei unter Hin- 

weis auf die in Abb. 10 wieder- 
gegebene Zeichnung eines be 
w&hrten Troekenofens kurz der 

Hergang des Brehnvorgangs be- 
schrieben: liaeh dem in denNaeli- 
mittagsstunden erfolgten Ein- 

setzen d erFormkasten und Kerne in den Kammerraum 

a wird die Tur b geschlóssen und in der von auBen 
zu bedienenden Feuerung c mit Hilfe ton Holz ein 

Koksfeuer entziindet. Die hfeiBen Yerbreńnungsgaśe 
streichcn durch die Ziige d in den Kammerraum, 
verlasscnihn dureh die Ziige e und entweichen durch 

den Kamin f ins Freie. Die Temperatur wird all
mahlich -—- im Laufe von etwa 2 Stunden bis auf 

etwa 450° gesteigert und mindestens 3 Stunden
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geh alt en, worauf man das Feuer langsam zuriick- 

gehen lilBt, so daB allmahlieli auch frisclie Luft ein- 
stromen kann und nach Verlauf weitercr 9 Stundcn 

eine Abkiihlung auf etwa 200° eingetreten ist. Die 
Abkiihlung kann natfirlicli aueh ohne Schaden 
schneller erfolgen. Bei Beginn der neuen Arbeits- 

schicht wird die Kammer geoffnet, und nach einer 
halben bis einer Stunde ist dann ihr Inhalt so weit 
abgekiihlt, daB man die FormkaSt.cn herausnehmen 
kann. Der Koksyerbrauch fiir einen Ofen dieser 

GroBe betragt 300 bis 400 kg je Hitze. Die Tempe- 
raturpriifung durcli ein Pyrometer ist uncrlaBlich, 

nnd es empfiehlt sich dringend die Anlage eines 
selbstschreibenden Pyrometers, wie solehe z. B. dic 

Firma Haitmann & Braun A.-G., Frankfurt a. M., 
oder Siemens & I-Ialske, Berlin, in jeder gewiinschten 
Ausfiihrung liefert.

Aus dem oben iiber das GieBen in griinem Sand 
und iiber das Trocknen Gesagte ergibt sich ais selbst- 
verstandlich, d,aB ein Aufreiben (Aufcinandersetzen) 
der getrockneten Formkasten ebenfalls nur mit voll- 

standig trockenem Sand erfolgen darf. Aus den 
gleichen Griinden diirfen auch nachtriigliche Aus- 
besserungen an den getrockneten Formen nicht mehr 

yorgenommen werden, vor allem auch nicht nach- 
triigliehes Schwarzen; dieses ist auch bei frischen 

Formen unnotig, da der gut getrocknete Formsand 
sich nicht auf der GuBhaut festsetzt, was ja schon 
mit Riicksicht auf den niedrigen Schmelzpunkt 
des Elektronmetalls auch nicht zu erwarten ist. 

Ein Schwarzen der Formen und Kerne mit Grapliit- 
schwarze vor dem Trocknen kann jedoch erfolgen, 

wenn eine besonders glaffi Oberfliiche des GuB- 
stuckes erzielt werden soli; bei Kernen geschięht 

dies auch, um ihre Oberfliiche widerstandsfahiger 
gegen Abreiben beim Anfassen und Einpassen in die 
Form zu machen.

E in s c h m e lz e n  u n d  G ie B e n  d es E le k t r o n m e la l le s .

Zum Einschmelzen des normalerweise in Masseln 
yon 2 kg Gewicht gelieferten Elektronmetalles dienen 

schmiedeiserne oder StahlguB-Tiegel von6bisl21 

Inhalt (sogenannte Scherpfannen), Erstere ver- 
dienen wegen des geringeren Gewichtes infolgc der 

hier moglichoi geringen Wandstarke und daher 
billigeren Preise den Yorzug, Das Erhitzen der 

Tiegel kann in Oefen beliebiger Bauart erfolgen, 
die mit Koks oder besser mit gutem, mogliehst. 

schwefelfrciem Generatorgas oder mit Teerol beheizt 
werden, weil die Temperatur bei solehen Beheizungs- 
arten sich genauer und schneller regeln lafit und 
ortliche Ueberhitzungen der Tiegelwandungen,' die 

zum Durchtritt schiidlicher Ofengase in das fliissige 
Metali fiihren, leichter zu vermeiden sind. Auch 

die Tiegel werden dadurch geschont, da der Yer- 
scbleiB derselben hauptsachlięh durch Abbrand von 

auBen stattfindet, wahrend ein innerer Angriff durch 
das Elektronmetall— im Gegensatz zu Aluminium — 
in kaum merklichem MaBe in Erscheinung tritt. 

Graphitticgel durfen fiir Elektronmetall nieht ver- 
wendet werden, da dieses groBe Siliziummengen

aus den Wandungen aufnimmt, wrodurch eine schnelle 
Zerstoiung des Tiegels hervorgerufen wiirde.

Die zur Schmelzunggleicher Gewichte (je 1 kg) 
Elektronmetall undAluminium erforderlichen Warme- 

mengen verhalten sich wie 281: 248. Da jedoch 
beim Giefien nur mit demVolumen des Metalis, das 
in dic Form gefiillt wTerden soli, nicht aber mit 
seinem Gewicht gerechnet werden darf, ist es rich- 
tiger, in dem gewahlten Vergleieh der Berechnung 

der erforderlichen Wiłrmemengen gleiche V o 1 u min a 
von Elektronmetall nnd Aluminium zugrun de zu legen. 

In.diesem Falle verhalt sich Elektronmetall: Alumi
nium =169 : 248, erfordert also nur zwei Drittel 
der fiir Aluminium aufzuwendenden Wiirmemengen.

Der Koksrerbrauch zum Schmelzen von 100 kg 

Metali ist etwa 50 kg; bei Verwendung von Gas-oder 

Oelfeuerung werden sich zweifellos giinstigere Werte 
ergeben:

Das in den Sehmelztiegel einzusetzende Metali 
besteht aus den in der GuBputzerei entfallenden 
Eingii ssenund etwaigen alsf ehlerhaftausgeschiedenen 

GuBstiicken nebst so viel neuem Materiał, wie fiir den 
betreffenden GieBtag erforderlich ist; jedoch soli der 
Anteil an Eingiissen und FehlguB 50 % der Gesamt- 
menge nicht iiberschreiten. Es ist darauf zu acjbten. 
daB das Altrnaterial gut yom Sand und sonstigen L'n- 

rcinigkeiten befreit ist, da sich z. B. bei Gegenwart 
sandiger Eingiisse Silizium-Magnesium bildet, das 

dem GuB eine blaugraue Farbę und groBe Sprodig- 
keit Yerleiht. Wahrend des Einschmelzens ist der 
Tiegel mogliehst durch einen Eisenblcchdeckel zu 

verschlieBen, um den Zutritt von Luft zum schmel- 
zenden Metali und die dadurch bedingte Osydation 

zfi Ycrhinderił. Unmittelbar nach dem Eintritt 
volliger Yerfliissigung des letzten festen Mctall- 
stiickes ist der Tiegel aus dem Ofen zu heben und 

der Inhalt zu vergieBen. Kur bei sehr diinnwandigen 
und bei groBen, langgestrecktenGuBstucken ist eine 
schwache Ueberhitzung niitig, jedoch soli der bei 

etwa 6300 liegende Schinelzpunkt des Metalls 
hochstens um 50° iiberschritten werden, d.li, nicht 

; so weit, daB die auf der Oberfliichesdesgeschmolzenen 

Metalls schwimmende Oxydhaut schwarz wird und 
an Stellen sich bilden hr Aufblahungen zu brennen 
beginnt.

Der Brand an sich ist ganz ungefahrlich und 

nimmt niemals irgendwelche bedenkliche Formen 
an, er fiihrt jedoch zu starker Oxydation und Witrid- 
bildung und damit, wie weiter oben bereits erklart 

wurde, zur Verunreinigung des Metalls und zu starker 

Dickflussigkeit. Urn im Tiegel in Brand geratenes 
Metali zu loschen, kann man entsprechcndc Mengen 

kalten Metalls zugeben oder aber, wenn der Brand 
oder das Schwarzwerden bereits bei normaler TJeber- 

hitzung eintreten sollte, auf 1 kg Elektronmetall 
etwa 20 bis 30 g einer ron der Herstellerin des Elek- 
tronnretalls zu beziehenden Kalzium-Yorlegierung1) 

zusetzen. Das KalziumObteine eigentumliclic Schutz- 
wirkung auf geschinolzenes Elektronmetall aus und 
verhindert dessen Osydation eine gewisse Zeit lang.

') D. K. P. Nr. 250 388.
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Anderseits kat es don Nąchtcil, den GuB spróder 
und gegen atmosphiirisehe Einfliisse empfindlicliei 
zu machen, weśnalb man den Zusatz nur da wiihlen 
sollte; wo diese Nachteile nicht allzusehr ins Gewieht 

fallen; GuBstiicke, die infolge ihrer Form zu Span- 
uungsrissen neigen, sollten ołme Kalziumzusatz ge- 
gossen werden, auch wenn wegen Diinnwandigkeit 
Ueberhitzung erforderlich ist und diese zum Brennen 

des Metalls gef iihrt hat. Man hiilt dann die brerinende 
Haut mit einem Flacheisen zuriiclc und vergieBt 
das darunter befindliche blankę Metali. Nach Zu
satz der genannten Legierung darf man nicht friiher 
durcbriiliren, ais bis die ? cli warze Haut von der 

Oberflache miiglichst voll=tąndig entfernt ist.
Die Ueberhitzung, falls sie niitig ist, soli in 

mogliclist kurzer Zeit ausgeffihrt, und der Tiegel 
dann sofort aus dem Fcuer genommen werden. 
Geschieht dies nicht, oder geht man mit der Ueber-

Mit Riicksicht auf die geringe Ueberliitzungs- 
fahigkeit des Elektronmetalls empfiehlt es sich, 

groBere, verhaltnismafiig dunnwandige Stiieke in 
Formen zu gieBen, die mogliclist wann sind, also 
am besten unmittelbar aus dem Troekenofcn kom
men. Das Liiften der Formen unmittelbar nach dem 

GuB ist nur ausnahmsweise bei Stiicken mit langen 
diinnen Stegen und solchen mit groBen Material- 
anhaufungen neben schwachen Querschnitten nijtig; 
ebenso das Ausstechen groBer er Kerne nur bei diinn- 

warieffien Gehausen und dergleichen. In allen iibri- 
gen Fiillen brauchen dank der verhaltnismiiBig 

groBen Dehnung des Elektronmetalls und der giin- 

stigen Schwindungsverhaltnisse besondere MaB- 
nahmen nicht ergriffen zu werden. Soli ein Kasten 

nach dem GuB geliiftet werden, so darf dies nicht zu 
friih geschehen, da Elektronmetall iihnlich wie 

Aluminium ein Temperaturgebiet voin Erstarrungs-

hitzung zu weit, so diffundieien groBe Mengen von 
Wasserstoff, Kohlenoxyd und schwefliger Saure 
durch die rotgliihenden Tiegelwandungen und werden 

vom Metali aufgenommen. Beim Erstarren eines 
solchen Metalls werden die gelósten Gase wieder 
ausgescbieden und machen es porSs.

D!e entbundenen Gasblasen treten hauptsachlich 

unter der GuBhaut auf, was wohl damit zusammen- 
hiingt, daB nach Erstarrung der auBeren Kruste 

und.Abscheidung der in ihr gelost gewesenen Gase 
der innere Druek so grofi wird, daB der grijBte Teil 
der Gase gelost bleibt; ist die Verbindung mit dem 
EiuguB noch offen, so kann man meist ein Steigen 

des Metalls, hervorgerufen durch dieGasausscheidung 
beobachten. Gasfreies Metali hingegen zeigt 

beim Erstarren des Eingusses einen schwachen, 
trichterformigen Lunker. Etwa beim GieBen oder 

Absehaumen verspritztes oder iibergelaufenes und 
in Brand geratenes Metali ist nur mit trockenem 
Sand zu loschen, kcinesfalls aber mit Wasse.

punkt bis etwa 1000 unterhalb desselben durchlauft, 

in dem es auBerordentlich miirbe und brockl g ist. 
Erst wenn diese Zone unterschritten ist, was bei nicht 
zu diekwandigenGuBstuckenlbis2Minuten nach Er

starrung des Eingusses der Fali ist, darf die Liiftung 
vorgenommen werden. Der nach dem GieBen etwa 

im Tiegel zuriicltbleibende Best wird in eiserne 
Masselformen ausgegossen und spater wieder mit. ein- 

geschmolzen. Die im Tiegel an Wanden und Boden 
hangenden Osydkrusten werden mit einem zu- 
gesekarften Flacheisen losgestoBen und ausgekjppt 

(auf trockenen Boden). Diese Buckstande konnen 
nicht wieder verwendet werden. Der miiglichst 

sauber ausgekratzte Tiegel wird nun mit Wasser ge- 
fiillt und bis zur Erweichung etwaiger Ansatze sich 
seibst tiberlasscn. Der hierbei und beimEinschmelzen 

und GieBen entstehende Abbrand betragt etwa 7 bis 

8 % des eingesetzten Metallgewichtes. Der Verbrauch 
an Tiegeln ist etwa 1 Stiick auf 1000 kg Metali 
bei Koksbeheizung.

Abbildung 11. X 80

Cefiigo von langsam abgekuhltem Elektronmetall. uB.

Abbildung 12. X  80

Gefiige von schtiell abgekiihltem ElektronmetallguB.
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Abbildung 13. x 80

Duroh Oxyd- und Nitrid-Einschlusse infolge UoborhitzungI 

verunrei ligter Elo';tronmetallguB.

4 .  B e s to B e n , P u tz e n  u n d  s o n s t ig e  N a c h a r b e i te n .
Dank der leichten Bearbeitbarkeit des Elektron- 

inetalls geht das Abschneiden der Eingiisse und das 

BestoBen leicht und schnell vonstatten. Zum Ab
schneiden der Eingiisse, Steiger und Druckballen 

bedient man sich einer Meta 11-Band- oder Kreis- 
sage mit nicht zu schwach geschrankten Zahnen. Ein 

Verschmieren derselben tritt nicht ein. Das eigent- 

liche Putzen (Entfernen des anhangenden Sandes) 

nimmt wenig Zeit und Arbeit in Anspruch, da nur 
wenig Sand hangen bleibt und dieser immer sehr 
lose sitzt. Ara einfaehsten laBt sich dieser Sand auf 
einer umlaufenden, nicht zu feinen Stahldrahtbiirste 

bei leichtem Andriicken entfernen. Eine Reinigung 
von durch langeres Lagern in feuchter Luft grau 

gewordenem Metali kann auch durch Abbeizen mit 
reiner chlorfreier Salpetersaure von 13° Bć erzielt 

werden. Nach der Beizung ist gut in flieBendem 
Wasser zu spiilen und in ofter zu erneuerndem, 

warmem Siigemehl oder besser mit warmer Luft zu 

trocknen. Der Trocknung geht zweckmaBig ein 
Eintauehen der Gegenstande in reines. kochendes 

Wasser voraus. Die lanken GuBstiieke konnen 
nach voraufgegangener Fertigbearbeitung durch 

einfache Behandlung mit gewissen B»izen messing- 
artig, tombakbraun oder grunlichgrau gefiirbt 
werden.

Kleine Poren in GuBstiicken, die die Brauch- 

barkeit beziiglich Festigkeit, Ausbohrens oder son- 
atiger Bearbeitung nicht beeintrachtigen wiirden, 
konnen durch Lii ten oder SchweiBen eseitigt werden. 

Das erforderliche Lot wird in die fehlerhaften Stellen 

der auf etwa 200 bis 250° vorgewarmten Stiieke mit 
dem warmen Lotkolben eingestrichen unter Zu- 

Łilfenahrae eines kleinen IIolz- oder Eisenstabchens. 
Da das Lot sich zwar mit Elektronmetall verbindet, 

die Uebergangsschicht aber sprode ist, darf die Lot-

stelle nicht auf Biegung oder Dehnung 

beansprucht werden. Das SchweiBener- 
folgt auf autogenem Wege unterVerwen- 
dung eines hierfur geeigheten SchweiB- 
pulvers. Letzteres sowie das Streich- 
lot liefert die Herstellerin des Elek- 
tronmetalls.

Etwaige beobachtete oder vermutete 
Spannungen in groBeren GuBstiicken 
konnen durch 2 bis 5stiindigcs Erhitzen 

bei 350 bis 400 0 C beseitigt werden; 
die Dauer richtet sich nach dergróB- 

ten Wandstarke des zu entspannen- 
den Stilckes.

5 .  F e s t lg k e i t s -  u n d  s o n s t l - e  p h y s ik a l l s e h e  
E ig e n s o h a f t e n .

Die Festigkeitseigensehaften des 
erzeugten Gusses hangen, wie bei an- 
derem MetallguB, besonders auch bei 

Aluminium von der Wandstarke, der 
Geschwindigkeit der Abkuhlung und 
nicht zuletzt von der Reinheit des Me

ta] ls ab. Im Mittel weist ElektronmetallguB, die 

sogenannte AZ-Legierung, eine ZerreiBfestigkeit 
von 12 bis 15 kg/mm2 und eine Dehnung von 3 

lis4% auf. Dickwandigere unddemnach langsamer 

abgekiihlte Stucke haben eine um 2 l is 3 kg/mm1 
geringere Festigkeit bei etwa 3%  Dehnung. 
Die (juerschnittskontraktion hat etwa die gleichen 

Werte, wie sie fiir die Dehnung ermittelt wurden. Die 

Proportionalitatfgrenze licgl bei 4 1 is 5, die FlieB-

Abbildung 14. Duroh Wasserstoff-Aufnabme blasig 

go» ordener ElektronmetallguB; reehts: Querschnitt 

des EuB-Stuekes.

(Streck-)Grenze bei 8 bis 10 kg/mm2. Die Harte- 
priifungnachShoreergab Werte zwischen 10®l,isl5°.

Die elektrische Leitfahigkeit der GuBlegierung 

betriigt etwa 15 bi? 16 (Kupfer =  57), die Warme- 

leitfahigkeit 0,32, die spezifische Warme 0,24.
Zum SchluB sei noch an Hand einiger Lichtbilder 

das Kleingefiigeguter und schlechter GuB legierungen 

erlautert. Abb. 12 zeigt eine gesunde GuBlegierung, 
bei normaler Temperatur vergosscn und in dei Form 
erkaltet; Abb. 11 eine ebensolehe nach schnellerer 

Abkiihlung. In Abb. 13 ist das Gefiige eines stark 
Oberhitzten, durch Oxyd und Nitridhaute infolge- 

dessen verunreinigten Gusses wiedergegeben, wah
rend Abb. 14 ein durch Wasserstoffabscheidung; 

blasig gewordenes GuBstiick darstellt.

39
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Umschau.
S ta h lg u B - S c h i f f e .

in  der Zeitschrift „Tho Engincer"1} findet sieh die' 
Aufsehen orregendo Mitteilung, daB die Cast Steel Ship 
Company in New-York don Bau yon StahlguBschiffen 
ttufgenommcn hat. Die Schiffe sollen nicht mehr wie bis
her aus genietet-en Blechen, sondern aus StahlguBplatten 
hergestellt worden,dieschwalbenschwanzfdrmig ineinander- 
groifen und elektrisch zusammengcschweiBt werden. In 
dem Aufsatz heiBt es, daB dio Kosten eines derartigen 
Schiffskorpers auf nur wenig mehr ais dio Hiilfte eines aus 
Blechen genietoten Rumpfea geschatzt werden, wahrend 
anderseits dio Ladefahigkeit infolgo Wegfalls der Uober- 
lappungen und N eton sogar ein wenig .groBer Boin soli. 
Der Gefalir, daB die SchweiBnahte den Biegebcanspru- 
ehungen nicht gewaehsen sind, wird durch besóndere An- 
ordnungen begegnet, wonach dieso Krafto nicht in den 
Yerbindungsstellcn auftreten konnen.

Die Herstellung dor StahlguBplatten geschielit in 
Daueriormen, dio mit einer dunnen Sandschicht ausge- 
kleidct sind,-die nach jedem AbguB erneuert wird. Auf 
dioso Weise kann man dio Piat ten, dio, um ein besseres 
Entweichen der Gase zu erzielen, schriig von unten ge- 
gossen werden, in jeder beliebigen Dicko horstellen, ohne 
jedes mai andere Formen gebrauchen zu mussen. Der 
groBte Teil aller Platten ist gerade, wahrend dio ubrigen 
Platten, die dem Bau des Schiffskorpers entsprechend 
gokrfimmt soin mussen, in Dauerformcn von entsprechender 
Gestalt abgegossen werden und durch eine naehtrag. 
liche Behandlung im Gluhofen ihro richtigo Gestalt er- 
halten. Fur den Bau oines 10 000-t-Dampfers sollen 
ungefahr 2000 GuBstucke erforderlich sein. In ahn- 
lichor Weise konnen naturl ich auch Trockendocks go 
baut werden.

®r.-Qng. Commentz, der sieh in Kr, 12,1919, S. 1 der 
Zeitschrift „Der Eisenbau" vom Standpunkte des Schiffs- 
konstrukteurs mit dieser neuen Bauart beschaftigt, macht 
mit Recht darauf aufmerksam, daB dio Durchfuhrung der 
Bau weise von zwoi Umstanden abhangig ist; von der 
ZuTerlassigkeit des elektrischen SchwciBens und von der 
einwandfreien Herstellung der StahlguBplatten selbst. 
Man braucht nur zu bedenken, daB beim genieteten Schiff 
die Fugen stets durch Ueberlappung oder durch andere 
Konstruktionsteilo iiberbruckt werden, wahrend man 
sieh boim StahlguBschiff ausschliefilich auf die Festigkeit 
der Sch wei Bnahto yerlassen muB- Man denke ferner an dio 
Gcfahr des Verziehens der groBcn und dunnen StahlguB
platten beim ZusarmnenschweiBen und an dio daraus sieh 
orgebenden unerwiinschten Spannungen im Schiffskorper.

Wie schon erwahnt, will man beim Bau eines 10 000-t- 
Dampfers mit 2000 StahlguBplatten auskommen. Das 
ergibt, daB eino Platte durchschnittlich nicht unter 3 m 
lang sein kann. Commentz gibt auch tatsachlich ais 
Durchschnittsl&ngo der Platte 3,2 m bei einer Dicko von
12,5 mm an. Nach dorselbon Quello betragt die Mehr- 
tragfahigkeit gegenuber genieteten Schiffen 4 % , was 
einer 12—13prozentigen Ersparnis an Eigengewicht des 
Schiffskorpers entspricht, immerhin ein nicht zu unter- 
schatzender Vorteil. Aber schon eino Ueberschreitung 
dor Wandstarke um nur 1,6 mm, die man fiir, solcho sper- 
rigen, 3 m langen GuBstiicko doeh nicht ais anormal be- 
roichnen kann, macht diese Ersparnis wieder illusorisch, 
Dio deutschen StahlgieBer haben sieh immor noch mit 
ihren Leistungen sehen lassen konnen, trotzdem wird sieh 
boi manchem von ihnen der Zweifel regen, ob es ohne 
weiteres gelingt, diese Platten, die doeh auch bei hóherem 
Druok yollstandig wasserdicht soin mOasen, stets gleich- 
maBig dicht zu gioBon. Der in Amerika zu diesem Zweck 
yerwcnd’to Stahi wird, nach Commentz, aus dem Elektro- 
ofen gegosson und enthiilt weniger ais 0,05 %  Phosphor

*) 15. A u g M t 1919, S. 156.

und Schwofcl und etwa 0,25 % Kohlenstoff. Dio Festig. 
keit betragt GO kg/qmm bei einer Proportionalililtagrenz* 
yon 27 kg/qmm.

Wenn man berucksichtigt, daB ein Riesendampfer 
wie die bekannto „Vaterland“ zu seiner Beplattung 
schatzungsweise 4 —5000 t Bleche ge braucht, die durch 
die gleiche Mcnge StahlformguB zu ersetzen waren, so 
wurdo der Bau eines einzigen solchen Dampfers oine kleine 
StahlgioBerei fast ein ganzes Jahr bcschaftigen. Welchem 
StahlgieBer lacht da nicht das Herz im Leibo, wenn er an ' 
das ungeahnto Absatzgebiet denkt, das sieh ihm durch 
diese Neuerung eroffnet ? Wenn man weiter beaohtet, 
daB ein Schiffskorper aus StahlguB neben der yergroBerten 
Ladefahigkoit nur 50 % oines nach bisheriger Weise 
erbauten kostet und daB sieh infolgedessen dio Werften 
doeh mit Macht auf dio neue Bauart sturzen mussen, wenn 
sio wettbewerbsfahig bleiben wollen, so ist eine Hoch. 
konjunktur sondergloichen in StahlformguB zu erwarten.

Aber yielloicht warten die deutschen Stahlform 
gieBereien mit der VergroBerung ihrer Anlagen doeh noch 
so lango, bis das erato amerikanischo StahlguBschiff 
einen Hafen des alten, ruckstSndigon Europas angelaufen 
habon wird.

$r.-3nfl. Ji. Krieger,

E in e  g ro B e  R 6 h re n g le B e r e I . '
juie American Cast Iron Pipo Co. (Aeipco) hat in 

Birmingham, Ala., eine grofle BohrengieBerei erriehtet1), 
in der mehr ais die taglieho Erzougungsmengo eines nou - 
zeitliohen Hochofons yerarboitet werden soli. Sie be- 
sohaftigt iiber 1000 Arbeiter, darunter drei Viertel Neger. 
Ais Normaltyp hat Bie die 5-m-Rokro eingefuhrt, wahrend 
man bisher der Ansicht war, daB dichte Rohren nur bis 
zu einer Lange von 3% m hergestellt werdon konnten. 
Solche Rohren yon 100 bis 300 mm lichter Weite be- 
deuten eino Ersparnis von 11 M je t. Die giinstige Lago 
der GicBerei im Herzen des Birminghamer Industrie- 
bezirkes ermoglicht die ausgiebige Vorwendung yon 
fliissigem Hoohofeneisen in Mischung mit eigonom Kuppel- 
ofeneisen. Die dadurch horvorgerufene Ersparnis an 
Koks ist betrachtlich. Dio Anlago erstreckt sieli iiber 
ein Geliinde von 80 ha. Das Ausbringen betragt fiir 
den Tag 4001 an Rohron und 8 1 an Fittings und anderen 
GuBstUoken. Dio Rohren werden in vior doppelten runden 
GieBgruben, dio yon acht Kranen bedient werden, ge- 
gossen; zwei dienen zur Herstellung der 5-m.Rohrun, 
zwei der 3,6-m-Rohren. Dio letzteren orroichen einen 
Durchmesser von 600 mm. Das Hoohofeneisen kommt 
aus oinom Thomaseisonofen der benachbarten Republio 
Iron & Steel Co. yiermal am Tago in einer 18-t-Pfanno. 
Es wird in den groBen Abstichpfannen mit dem Kuppel- 
eisen gemisoht, nachdem yorher eine gonauo Analyse 
gemacht worden ist. Das fertigo GuBoison hat duroh- 
schnittlioh folgende Zusammensetzung: 1,75 bis 2,00% Si,
0,06 bis 0,12% S, 0,80 bis 0,90% P, 0,40% Mn. Yon don 
yier Kuppelofen haben zwei einen DurchmesBor yon 2100 
mm, zwei yon 1800 mm. Jeder ist taglich zehn Stunden in 
Betrieb und wird dauemd entschlackt. Yon groBer Be
deutung fiir die Erreichung oinor hohen Produktion ist 
die Sandaufbereitung. Gerado in einer RohrengioBerei 
macht es besóndere Schwierigkeiten, so groBo Mengen 
von Sand, wie sio dort gebraucht werden und welche fast 
bis zur Rotglut erhitzt sind, in geniigond kaltem Zustande 
wieder dem Former zuzufuhren. Dies wird nnn duroh 
die von der Link-Belt Co., Chicago, gebaute Aufborcitnng 
ermoglicht, in welcher der Sand einen yollstandigen 
Kreislauf in 24 Stunden ausfiihrt. Die Formen werden 
iiber groBen Trichtern ausgeschiittet, und der beiBe Sand 
fiillt durch ein Sieb am Grunde des Trichters und wird

' )  The F o und ry  1918, M arz, S. 115/27.
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durch automntischo Zubringor in eino Transportsohnecko 
gobracht. Hior wird or zur Kiihlung und Boeoitigung 
des Staubes mit etwas Wasser yeraetzt und gelangt dann 
in das Aufbcreitungshaus. Ein Elovator bringt ihn auf 
ein Sieb, wo or von allen Eisontoilchen oder sonstigen 
fremden Bestandtoilon, dio duroh das Sieb des Aussohiitt- 
triohters nioht zuriiokgehalten worden sind, befreit wird. 
Der Sand kommt nun duroh einen Tri ch ter in einon 
Paddelmischer, wo er don riehtigon Zusatz yon Lehm- 
wassor erhalt. Dor Mischor iibergibt sodann den Sand 
einem sohragen Paternosterwerk, das ihn dem sogenannten 
Emeuorer zufuhrt. Er fallt duroh einen Triohter auf 
eine 800 Umdrehungen i. d. min maohende Welle, dio 
mit flaclion, in einom solohen Winkel angobrachten Stahl-

armon yorschcn ist, daB der Sand in zwei sehriig zuein
ander liegenden Stromon yorwartegeschloudert wird, und 
zwar gegon oin Gittor von in vier Re i hen hintereinander 
aufgehiingten, 12 mm starken Rundeisen, 80 daB koiD 
Teilohon in gerader Richtung hindurch kann. Duroh die 
Hoftigkeit dos Anpralles brechon allo noch etwa vor- 
handenen Klumpon ontzwei. Um zu yerhindorn, dafi 
sich feuchter Sand an den Rundeiaon und den Wanden 
des Gehauaes ansetzt, erhalt dieses autcmatisch 10*/z StoBo
i. d. min. Der Erneuerer ist unten offen und ontlafit 
don gelufteten und Yollkommen gemisohten Sand auf eine 
Transportschneoke, dio ihn zu neuem Gebraucb in die 
an beiden Soiton der GieBgruben stehenden 36 cbm 
faesenden Sandbehaltor befordert. '<

Aus Fachvereinen.

American Foundrymen’s Association.
[(Forttetranr Ton Scite’ 150.)}

In  der Gruppe Tem porguB sprachcn E. K. Sm ith 
und W. Barr (Milwaukee) uber

D ie  B e a r b e i tb a r k e i t  v o n  s c h m le d b a re m  G u B 1) .
In dieser Frago stehen Bich zwei Moinungen gegenuber: 

Nach der einen laBt sich TemperguB mit sehr hoher Zug* 
festigkeit und Dehnung ebenso leicht bearbeiten wie 
•olcher mit niedrigen Festigkeitseigenschaften, nach dor 
anderen geht die Bearbeitung von nicht sehr hochwertigem 
TemperguB mit geringerer Muho und gróBerer Gesohwin* 
digkeit vor sich.

Zur Klarung dieser Fragen untersuchten dio Ver- 
faasor eine Roihe von Probestabon verschiedener Festig- 
keiteoigenschaften, indom doron Widerstand gegen das 
Aufschneiden eines */,"-Gewindes auf einer Drehbank 
»1« VergleichsmaB fur die Bearbeitbarkeit diente. Dieser 
Widerstand wurde dadurch gemessen, daB der Versuchs- 
»tab an dem einen Ende in einen Halter gesteckt wurde, 
iessen anderes Ende bei der duroh das Gewindesohneiden 
ereeugten Drehkraft auf eino Spiralfedor mit Skala wirkte. 
Die Yersuche boi neun Stiibon, dereń Oberflachen roh 
geblieben, sonst jedoch frei von irgendwelchen Fehlem 
waren, ergabon bei der Bearbeitung, daB die Widerstands- 
kraft im allgemeinen mit der Festigkeit zunimmt und zwar 
▼on 360 bi8 617 kg bei einer Zugfestigkeit von 28,5 bis
38,2 kg/mm*. Um Einflusso zu yermciden, dio durch dio 
tdeinen UnregelmaBigkciton der GuBhaut herrorgenifen 
eein konnten, wurdo eino weitere Rcihe yon Staben genau 
auf 5/,"-Durchmcsscr abgcdreht und entsprechendes Ge* 
windo darauf geschnitten. Das Ergobnia war ahnlich dom 
oben genannton, doeh folgte auch eine Anzahl yon Staben 
durchaus nicht der angegebenen Kegel. Das gleiche, 
ziemlich unregelmaBigo Verhalten zeigten dickero Stabe 
mit 1H Durchmesser, und es liŁBt sich daher nur ganz all- 
gemcin der SchluB ziehen, daB bei hoherer Festigkeit die 
Bearbeitbarkeit erschwort erscheint.

Zur weiteren Prufung wurden Versuche mit einer 
Bohrmasohino angcstellt, mittels derer 3ł/*4M -Locher 
(5,96 mm <J)) in Probestabe gebohrt wurden. Der Druok 
der Bohrspindel war gleichmaBig 29,5 kg bei 206 Um
drehungen in der Minutę, wobei zum Vergleich mittels 
Stoppubr die Zeit gemessen wurde, die zum Dnrchbohren 
eines %"-Probeatabes notig war. Dio Verfaaser konnten 
keine Boziehung finden zwisehen dieser und der Festigkeit 
der Stabe, obwohl sio die physikalischen Versnchsbedin* 
gungen yerschiedentlich yer&nderten.

Auf Grund ihrer Erfahrungen und Versuche, die mit 
gróBerer Drehgeschwindigkeit wiederholt werden sollen, 
kommen die Verfaa8er zu folgendcm Ergebnis:

1. Bei mittlerer Geschwindigkeit lassen sich allo 
richtig hergcstellten Tempergu Bstucke leicht bearbeiten, 
einerlei ob sie niedrige oder maBig hohe Festigkeitseigen- 
sehaften besitzen.

2. W o . die Geschwindigkeit der BearbeitungTvon 
gróBerer Bedeutung ist ais gToBe Festigkeit, gibt ein Eisen 
yon etwa 29,5 kg/mm2 und 6 %  Dehnung don boston 
Erfolg.

Die Verfasaer untersuchten auch yergleichsweise 
einige Probestabe aus Grau- und StahlguB unter den 
gleichen Versuch8bedingungen mit folgenden Ergebniasen:

1. Sohmiedbarer GuB laBt sich annahernd gleich 
leicht bearbeiten wie GrauguB.

2. Schmiedbarer GuB hat anniiherad die doppelte 
Zugfestigkeit yon GrauguB undjetwa 8 % Dehnung im 
Yergleich zu einer solchen von 0.% bei GrauguB.

3. Tempergu Bstucke konnen leicht Bolche aua Stahl- 
formguB bei allen physikalischen Prufungen eraetzon und: 
ihn ubertroffen, waa die Sauberkeit der OberflŁoho bo- 
trifft. Gleichzeitig zeigt TemperguB eine leichtero Be
arbeitbarkeit, indem Probestab© auB StahlguB eine unge- 
fahr yiermal so lango Zeit zu ihrer Durchbohrung erforder* 
ten ais solche aus TemperguB mit otwa gleichen Festig- 
keitaejgenachaften.

Der Vortrag yon A, W. Merrick (Sclienectady) be- 
handclto die,

S c h w e fe lv e r m ln d e r u n g  l n  s c h m le d b a re m  G u B 1).
Der achmiedbarc GuB wird in Amerika aus dom 

Flamm-, Martin- oder Kuppelofen gcgoasen. Letzterer 
besitzt folgende Vorteile: Geringe Anschaffungs- und Be- 
triebakOBten, loichte Wartung, wenig Reparaturen; unter- 
brocliener oder Dauerbetrieb, daher groBe Anpassungs- 
fahigkeit der Erzeugung; gunstiger Brennstoffyerbrauch{ 
Moglichkeit, einen hohen Prozentaatz Stahlschrott ein- 
zuachmolzen, ohne wie bei den anderen Schmelzverfahren 
den Kohlenstoff. ehalt zu sehr zu ćrniedrigen- Aus all 
diesen Grunden ist der Kuppelofen der billigstoUmschmel*- 
apparat.

Die Nachteile dieses Ofens sind dagegen: Der Schwefel. 
gehalt des Ei8ens ist groBer ala bei jedem anderen Schmelz- 
yerfahren, ferner ist es. nicht moglich, ein Eisen mit 
niedrigem Kohlenstoffgehalt zu erschmelzen, und endlieb 
neigt das Kuppelofeneisen, besonders bei langerer Schmebt- 
dauer, zu ungleichmaBiger Temperatur und Zusammen- 
setzung. Nach Ansicht dea V erfaB S cre  ist das letztere 
Uobel besonders beim, schmiedbaren GuB sebwerwiegend, 
wo dio Gehalte an Schwefel und Mangan in einem richtigen 
Verhaltnis gehalten werden muBten.

Um dio beiden etzgenannten Nachteile zu uber- 
winden, konnte eino Art MiBcher benutzt werden, duroh 
den eino groBere Menge Eisen in Temperatur und Zu- 
sammensetzung gleichmaBig gehalten werden konnte. Zur 
Vermeidung yon Abkuhlungsyerlusten muBte der Mischor 
geheizt werden, wozu sich der elektrische Ofen ais Idea) 
darbietet, indem er die Moglichkeit gibt, in ihm den grflBten 
Teil dea Schwcfelgehalts zu entfernen und ein Eisen mit 
beliebig niedrigem Koh’enstof:'gehalt durch Zusatz yon 
festem oder flussigem Stahl zu erzeugen. j Die Yorteile

>) F o u n d ry  1919, 1. O k t . , 'S .  682/84. i)  F ound ry  1919, 1. O k t., S. 685/7.
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eines solchen ,,Duplox-Verfahron3‘' sind einleuchtend: 
Wahrend das hoohgekohlto Kupp •lofeneisen sich mehr fiir 
leichte Stucke eignet, lassen sich auch dickore Stucke aus 
diesem Eisen mit ssinem niedrigen Schwefel- und Kohlen- 
stoffgchalt bei niedrigerer Temperatur tempern-

Um zu bestimmen, wie woit sich der Schwcfclgchalt 
im elektrischen Ofen yermindem laBt, w inien Eingusse 
und Sehrott aus KuppelofontemperguB in einem Heroult- 
Ofen oingosohmolzon. Ais Durchschnittsanalyss dos Ein- 
aatzes wurde angenommen: 0,05 %  Si, 0,53% Mn, 0,143 % P,
0,20 %  S, 3,00 %  C.

Der Sehrott wurde ohne Zusohlag eingesohmolzen 
und dann eino basisohe Kalkschlacke aufgebracht. Auf 
dieso wurde Petrolkoks gestreut, um die Metalloxydo zu 
reduzioren. Hierdurch bildet sich Kalziumkarbid, was 
an dem Geruch nach Azetylen erkenntich ist, wenn die 
Sehlaeko befouchtot wird. Eino derartige Schlack* nimrat 
sehr rasch denS hwefol desEisenbadesauf, und wahrend die 
Reaktionen bis zur Vollendung einige Zeit erfordern, geht die 
praktische Abschoidung des Schwofols sehr rasch vor sich.

15 min nach der Schlackenbildung wurde eino Pro bo 
genommen, dio folgendo Zusammensetzung besaB: 0,57 %  
Si, 0,54 %  Mn, 0,057 %  S, 3,38 %  C. Bemerkenswort ist 
dio auBerordentlich starko Erniedrigung des Schwefel* 
gehaltea und dor gleiohgebliebeno Mangang halt. Bezug- 
lich dos lotztoren maeht der Verfassor einige Ausfuhrungen, 
dio fur dio deutsehen TempergieBor nicht recht verstand- 
lieh sind, indom er angibt, daB as Mangan im Kuppelofen 
leicht vcrbremit, weshalb die Kup i lofengattierung sehr 
manganreich genommen werden musse. Boi dem elek- 
trischen Sehmolzofen soi agogon weder Spiegeleisen 
noch Ferro tiangan oder manganreiches Roheison notig, 
und eine bostgeeigneto Gattierung musse niedrig im 
Mangangohalt gohalten werden, worauf unten noch zu- 
riłckgekommen wird. Ferner wird (mit Recht!) darauf 
hingewiesen, daB der Kohlenstoffgehalt des Kuppelofen- 
eisens unwahrscheinlich niedrig erscheint und nicht an
genommen worden kann, daB er sich im Eloktroofen derart 
angeroichert hat.

Gleiohzoiti' m h der Probe fiir dio Analyse wurde 
eine Reihe Probestabe gegossen, dio roh zerbrochen 
wurdon: Der 10 mm starko Stab war rein wciB, der 32 mm 
dicke stark meliert, so daB dio Zusammensetzung des Eisens 
fur dio gedachten GuBstucko geeignet erschien. AuBerde n 
wurde eine Reihe Probestabe zum Tempern gegossen.

Um goeignetos Eisen fiir starkero Stucke zu erhal';en, 
wtirde eino entsprechendo Mengo Stahl und Ferrosilizium 
dom Bade zugegoben, woduroh ein Tcmpęreisen yon 
foigender Zusammensetzung erzougt wurdo: 0,75 %  Si,
0,53 %  Mn, 0,036 %  S, 2,90 %  C. Aus diesem Eisen 
wurdo wieder eine Reiho Probestabe gegossen und zu- 
sammon mit don ersten getempert. Die Prufung der ge- 
gluhten Stabe orgab oinon Mangel an Zahigkeit, ais desson 
Ursache der im Vbrhaltnis zum Schwefel zu hohe Mangan- 
gehalt angegeben wird. Dor Bruch hatte bei Betrachtung 
mit bloBem Auge das typische Aussehen von „black- 
heart“ GuB, nur war der weiBe Rand aus Ferrit etwas 
breifcer. Untor dem Mikroskop wurde jedoch gefunden, 
daB der sohwarzo Kem noch viol Perlit enthielt anstatt 
reinen Ferrit und Temperkohle.

Endltch wurdo noch oin Eisen aus grauem Bruch- 
eisen, Wascheisen und Stahl erschmolzen mit 0,14 %  
Mangan und 0,009 %  Schwefel, Probestabe hieraus 
erwiesen sich nach dem Tempem besser ais dio yorher- 
gohendon; allerdings betrug dio Zugfostigkeit nur 20,7 bis 
28 kg/mm! und die Dehnung 3,5 %  bei 50 mm MeBlange. 
Hieraus wird der SchluB gezogen, daB auch dieser Mangan- 
gehalt bei dem sehr niedrigen Schwefolgehalt noch zu 
hoch ist.

Z usam m onfassung: 1. Der Kuppelofen ist der 
billigste Umschmelzapparat fur GuBeisen. aber wegen 
yerschiedener Nachtoiie bleibt seino Yerwondung auf den 
GuB dunner Stucke be3chrankt.

2. Der Elektroofen ermoglicht eino Erniedrigung des 
Schwefelgehaltes bis auf Spuren und beliebig starkę

Ueberhitzung des Metalles, ohne weiter dio Zusammen
setzung des Eisens zu vorandern.

3. Das beschricbeno Verfahren gestattet, ein Eisen 
m it beliebigem Kohlenstoff- und Siliziumgehalt nu durch 
Zusatz von Stahl und Ferrosilizium zu erschmelzen.

4. Wo dieses Vcrfahren angewendet wird, kann der 
Schrottzusatz im Kuppelofen yermehrt, der Brennstoff- 
vorbrauch vermindert werden, da das Eisen nicht so 
heiB zu sein braucht wio beim direkten YergieBcn.

5. Die Gattierungon mussen manganami gehalten 
werden; bei manganarmem Sehrott wird yermutlich dor 
Abbrand an Mangan im  Kuppelofen genugen, um ein go- 
eignetes Eisen zu ergeben. Dies wird von dem Verfasser 
noch niiher erforscht werden.

6. Gonaue Kosten dieses Verfahrens konnen noch 
nicht angegeben werden, da bis jetzt nur die beschri bonen 
Versucho hieruber angestellt wurden. Erforderlich sind 
jedoch nicht mehr ais 150 bis 200 KWst fur die Tonne 
geschmolzenes Kupprlofcneisen. Die Kosten hierfur werden 
aufgewogen durch Verringerung dor Schmelzkosten des 
Kuppelofeneisen<, und der Gluhkosten durch niedrigere 
Gluhtemperatur bei dem schwcfelarmen Eisen

IŁ  E. D i 11 er, Cley.land, berichtete uber

D lf f u s lo n  v o n  K u p f e r  l n  G u C e is e n -T e m p  rg u B 1).
AnlaBlich der Erprobung yerachiedener Gluhmitto , 

beim Tompem schmiedbaren Gusses wurde ein Probestab 
in Kupferoxyd bei 1000 0 getempert. Hierdurch wurde 
das Kupforoxyd zu metallischem Kupfer reduzieit, daa 
in  das Eisen diffundiorte. Der Kupfcrgehalt des Probe- 
stabes betrug 21,4 %, wahrend sich sein Kohlenstoffgehalt 
yon 2,70 %  auf 0,60 %  yermindert hatte. Er besaB
48,0 kg/mm* Zugfestigkoit bei einer Dehnung von 1 %  
auf 50 mm MeBlango. Eine Prufung auf elektrische Loit- 
fahigkeit zeigte, daB diese trotz des hohen Kupfergchaltea 
doch etwa zehnmal groBer ais yon gegluhtem Kupfer war.

Spiitor wurden weitere Versucho angestellt, indem 
Probestabe in 75 mm woiten Rohren in Kupferoxyd 
yerpackt auf den G uhtopfdeckeln von gewohnlichen 
Tomperofen gegluht wurden. Obwohl das Pyrometer 
nicht iiber 925° anzeigte, wurde doch das Kupferoxyd 
zu metallischem Kupfer reduziert, das groBtenteils ge- 
schmolzen war. Auf dem Querschnitt der Piobest5.be 
war das Kupfer in deren Mi te und rings um die Stucke 
lierum ais dunne Haut erkenntlich. Die mikroskopischo 
Untersuehung ergab, daB dio dazwischen liegende Zone 
das Aussehen yon gewohnlichom TemperguB ohne. jedo 
Kupfereinschlusso besaB, wahrend in dem Kern eine 
groBe Zahl kleiner Kupferfelder in einer Grundmasse 
ahnlich der yon hochgekohltem Stahl yorhanden war.

Inderselben Wei-o wie diese TemperguBstabe wurden 
auch GrauguBstabe in Kupferoxyd getempert, wobei daa 
Ergebnis ein volIig anderes war: Auf eine dunne Haut 
aus Kupfor folgt eine breite sehr kupferreiche Schiclit aua 
tropfenahnlichen KupferfeldeTi in einer mehr Stahl ais 
GrauguB. ahnlichen Grundmasse. HW an schlieBt sich 
eine dunne Schicht mit einem Gefuge ahnlich dem yon 
normaiem TemperguB mit zerstreut auftretenden Flocken 
yon Graphit. Die Kernmasse besitzt das ungeanderto 
Aussehen yon gPwóhnlichom gegluhtem GrauguB,

Der Hersteller der Mikrophotographiecn, W. E  Ruder, 
auBert sich iiber da Gefuge dieses Graugusses folgender- 
maBen: „Dio einzige Erklarung, die ich fur dieses sonder- 
bare Gefuge geben kann, ist die, daB die ganze auBcre 
Schicht sich in einem halbgesehmolzenen Zustand bo- 
funden hat, in dem sich das Kupferosyd mit dem Eisen 
mischto und seinen Sauerstoff zur Verbrennung des 
Graphits abgab. Die Umwandlung des Graphits in Temper- 
kohle in der darauffolgenden Schicht ist ganz ungewohn ich, 
und bis zu diesem Versuch hatte ich nicht geglaubt, dafł 
sie kurz yor dem wirldi; hen Sehmelzcn des Eisens mogl'ch. 
seL“ ®t.>3ng. Rudolf Slolz.

(Fortset*unif folfirt.)

*) F ound ry  1919, 1. N ov ., S. 779/80.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungcn1)
IG. Februar 1020.

KI. 12 e, Gr. 2, U 0594. Yorriehtiing zur Reinigung 
yon Gtisen: Zw . z. Pttt. Nr, 207 784. Gerard Ulrici, Dussel
dorf. Kiil.lwctters-tr. 30,

KI. 21 Ił, Gr. 5. G 46 894. Elektrifcher Ofen mit 
Warmi-Fpęichęr. Albert Guyir, Wintcithur, Schweiz.

KI. 21 li! Gr. 11, N 18 079. Yerfahren zur Herstellung 
yon Elekt roden fiir elektrifil.e Oefen D<t Norskc Aktie- 
selsknii for Elektrokemisk Industrie, Norsk-Industrie- 
HypotlekbahkJ jClipttiania.

KI, 31 c, Gr. 5, M OS 088. Yerfahren zur Herstellung 
dichter GuBstiieke aus Aluminium unter Verwcndung 
hocherlitzter. Formen. Metalll.utfco Baer & Co., Kom- 

mand; t-Ges., Abt. der Metal li nduf.trie Schiele & Bruch- 
saler. Hornberg, Schwarzwaldbalm,

KI. 31 e, Gr. 25, D 35 057, GuBform zur Ausfuhrung 
das G'eBverfahrens zur Erzielung Von GrauguB, dessen 
GefOpcztistand yornehmlieh durch lamellaren Perlit ge- 
kennzęiehnęt ist; Zus. z. Pat. Nr. 301 913. Philipp August 
Diefenthaler, Heidelberg, Rombach weg 5 a.

19. Februar 1919.

KI, 4 c, Gr. 0, B 87 831, Gasabsperrvorrichtung. 
Carl Bayer, Friedenshutte, O.-S.

KI. 10 a, Gr. 28, T 22 503. Zwfiiriiunrger Schaeht- 
ofen zum Sohwelen und Verkohlen bituminoser Stoffc bei 
niednger Temperatur. Torfcntgasung-Stauber G. m .b . H., 
Beri n-Schoneberg.

KI. 21 li, Gr. 11, A 32 498, Elektrodensteuerung fur 
elektrische Oefen mit I/chtbogensehmclzung. AMgemeine 
Elektricitiits-Gesellschaft, Berlin.

KI. 24 c, Gr. 4, L 46 780. Verfahren zum Betriebo 
yon" Oasirzeugern, d'e auBer m t einer Yerjiasungs* und 
Scliw< 1 '.one mit einer zur Gev in  .ung yOn Stiokstoff ge- 
eignettn Zwifchenzono yersehcn sind. Carl Lambrecht, 
Saarbrucken, Petersbergstr. 54.

KI. 24 e, Gr. 11, A 30 662. Geneigtor Rost fur Gas
erzeuger. Allgemoine Elektricitats. Gescllschaft und Dr. 
Friedrich Munzinger, Berlin, i'r-ctir’eli-Karl-Ufer 2—4.

KI. 24 c, Gr. 11, P 30 690. D:ehrostgaserzeuger nach 

Patent Nr. 284 264 mit ringformigem Schacht unii Dreh- 
rost; Zus. z. Pat. Nr. 284 264. Jul us Pintsch, Akt. Ges., 

Berlin.
KI. 31 c, Gr. 1, L 49 062. Yerfahren zur Herstellung 

yon Luftkaniilcnin Formen und Kernen. Wilhelm Luhring, 
Papenburg, Ems, Balinhofstr. 2.

KI. 31 c. Gr. 8, G 48 444. Aus mehreren Rahmen 
bostehender Formkasten, Arthur Graf, Elbing, Ostpr., 
Hollandcr Cliaussee 29 a.

KI. 31 c, Gr. 15, H 75 651. Verfahren und Vorriehtung 
zum GieGen dichter Metallblocke; Zus. z. Pat. Nr. 302 769. 
Christian Hulsmeyer, Dusseldorf-Grafenberg, Richtweg 11.

KI. 31 e, Gr. 23, M 65 120. Yerfahren zum Verg>eBen 
von Aluminium in erliitzten Formen; Zus. z. Patent 
Nr. 310 404. Metallhiitte Baer & Co,, Kommand-gesell- 
sehaft, Abt. der Metallindustrie Sehiele & Bruehsaler, 
Hornberg, Schwarzwaldbahn.

KI. 31 e, Gr. 23, M 66 906. Yerfahren zum VergieBen 
yon Aluminium oder anderen Metallen in Eisen- oder 
Metallformen; Zus. z. Pat. Nr. 310 404 Metallbutte 
Baer & Co„ Kommanditgesellschaft, Abt. der Metali- 
industrie Sehiele & Bruehsaler, Hornborg, Schwarzwald- 
babn.

KI, 31 c, Gr. 26, G 4S 131. Schmelz- und GieB- 
yorricbtung mit vcn auBen kippbarer, uber der GuB-

’ ) Die Anmeldungen liegen yon dem angegehenen Tage 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamtc zu B e rlin  aus.

t

form gelagerter Schmelzpfannc. Josef Groegcr, Berlin, 
ChaussccKtr. 32.

KI. 31 c, Gr. 26, M 57 659. GieBmiischine zur Her
stellung von Metnllstaben von unbegrenztcr Lange mit 
einer Yielzal.l voii bewegliehen Formteilen. Grenville 
Ml Hen, Llewcllyn Park, West Orange, New Jersey, 
V. St. A.

KI. 49 f, Gr. 4, S 50 118- WendeYorrichtung zum 
Schmieden regelmaOig viclcek’gcr Werkstucke mit un- 
gerader Seitenzahl, Max Selzer, Mctallwaren-Fabrik, 
Remecheid.

KI. 49 f, Gr. 6, B 91 622. Verfahren unii Vorrichtung 
zur Erbitzung von eieemen Radreifen. Heinrich Behrens. 
Harburg a. E ., Schuttstr. 11.

KI. 49 f, Gr. 0, B 91 023. StreupuK-cr zum E npacken 
yon gluhenden Eisen- und Stahltóilen zwecka Verhinderung 
dea Auskiililens und dea Luftzutritt-s, Heinrich Behrens, 
Harburg a. E., Schuttstr. 11.

KI 80 c, Gr. 13, G 48418. Beschiekungsyorriehtung 
fur Sehachtofen. Fa, Curt v. Grueber, B::rlin.

Deutsche Gebrauchsmusterelntragungen.
16. Februar 1920.

KI. 18 a, Nr. 732 422. Vortikalaufzusr fiir Trichtcr- 
kubel zur Hocbofenbegichtung. J. Pohlig, Akt,-Ges., 
Cóln-Zollstock, und Paul Belger, Coln-Klettcnberg, Hoister- 

baehstraBe 33.
KI. 19 a, Nr. 732 148. Schienenbefestigungsplatto. 

Wilhelm Hundt, Essen-Ruttonscheid, Ursulastr. 28.
KI. 19 a, Nr. 732 280. Zweiteilige StiaBenbahn- 

schiene. Erich Vogt, Hannover, Hemchelstr. 19.
KI. 31 a, Nr. 732 288. Transportabler Bleischmelz* 

ofen. Carl Billand, Kaiserslautern, Pirmusenser StraBe.
KI. 31 c, Nr, 732 316, Eiserne Form zum AusgieBen 

yon Lagerschalen. Mathias Wankell, Coln-Ehrenfeld, 
Venloer StraBe 549.

KI. 31 c, Nr. 732 377. Form zur Horstellung yon 
Mantelkesseln. Carl Georgi, Bremen, Spichemstr. 19.

Deutsche Reichspatente.
KI. 18 c, Nr. 303314,

yom 3. Mai 1910.
A rdeltw erke G. m. 

b. H- inE bcrsw a ide  
i. M ark. Verfahren 
unH Vorrichtung zum 
Verg-'ten ron Prefj- 
stahlijeschósuen,

Das nach sciner 
Formgebung zu ver- 
gutende GeschoB b 
wird in der Be ar bei- 
tungswarme einer 
beim Harten iiblichen 
Behandlung untorzo- 
gen, indem e» von 
auBen oder yon innen 
oder gleichzeitig von 
auBen und innen 
durch dariiber- bzw. 

eingeschobene. Kiihl- 
korper a und c, aus 
Eisen oder einer Le
gierung, durch un- 
mittelbaro ruhende 

Beriihrunsr gekuhlt 
wird. ZweckmaBig 
besitzen die Kuhl- 
korper a und c eine 
Wasserkuhluna.
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Zeitschriftenschau Nr. 2.')

AUgemeines.
B ericht iiber die um  28. Noyember 1919 in  

B erlinabgoha ltene  yierte H aup ty e rsam m lung  des 
G ieBereiyerbandes, E, V. [St. u. E. 1919, 25. Dez., 
S. 1039- -  GisB-Zg, 1920, l .  Jan., S. 1/5; 15. Jan., S. 24/30; 
ł .  Febr,, S. 40/51.]

Geschichte des Eisens.
B. liathgen: Der deutache B iichsenm eistcr 

M erckln Gast, dor ersfco u rkund lic h  erwahnte 
EisengioBor.* [St. u. E. 1920, 29. Jan., S. 148/51.]

Allgemelne'Metaliurgie des Eisens.
Eisen UuJ Sauerstoff.

O. Bauer: Ueber daa Rosten yon E isen  in  
Beruhrung m it anderen M eta llen  und  Legierun- 
gen.* [St. u, E, 1920, 8. Jan., S. 45/52; 15. Jan., S. 85/9.] 

Eisen und Zirkon.
Z irkon  im  S ta lli. Ein Zirkongehalt erhoht die 

Festigkeit derart, daB ein Nickelzirkonstahl mit 3 %  
Nickel und 0,34 %  Zirkon sich zu Panzerplatten eignet. 
[Ir. Age 1919, 17. April, S. 1015 und 1030.]

Brennstofte.

S te in k p h le n ,
Dr.rReinhardt: Z u r  E r fo r s c l iu n g  d e r  K o h le . 

Es" wird ein Ueberblick iiber die b iB h e r ig e n  Arbeiten 
des Miilhoimer Instituts fiir Kohlenforechung gegeben, 

Ueber die Einwirkuug ehemiBoher Verbindungen auf 
die Kohle. Uryerkokung und Urteer. Wirtschaftlieho 
Bedeutung de • Urteerg und seiner Gewinnung aus 
Generatorgas mittels des Verfahrens von Ehrhardt & 
Sehmer. [Anz. f. Berg-, Hiitten- u. Maschinsnwosen 
1920, 28. Jan ., S. 445,6.]

Kokereibetrieb.
A. Joulot-: Sparsame Verwendung yon Brenn- 

stoffen. Um eine wesentliche Kohlenerspamis herbei- 

zufuhren, wird die Verkokung empfohlen. E in Vergleieh 
des Brennstoffyerbrauehs zwisehen einer Dampf- und einer 
Gaskraitanlogo ergibt ein wesęntlich wirtschaftlicheres 
Arbeiten der letzteren. Kostenansehlag fur eino Kokerei 
mit 300 t Tagesleiatung nebst einer Anlage zur Gewinnung 
der Nebenerzeugnisse. [Techniąue mod. 1919, Dez., 
S. 922/6.]

Bagley: Verglęich zw isehen dem englische.a 
nnd  am erikan iachen Koksofenbetrieb . [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1919, 7. Febr,, S. 171, -  Vgl. St. u. E. 1920, 
15. Jan., S. 90/1.]

E n tw iek lung  der Koksloschung u n d  -ver- 
ladung . Vorteile und Naehteile des Kokslosehplatzes.

' Meehanische Koksyerladeeinrichtungen. Beschreibung der 
Koksyerladeeinrichtung der Gewertechaft Selialker Eisen* 
hiitte. [Centralbl. d. H. u. W. 1919, 29. Dez., S. 1072/6.]

W. J . Rees: Salzanfres9ungen an Koksofen- 
wanden, [Gas-Journal (London), lid. 140,1919,10. Juni. 
S. 700. -  Vgl. St. u. E. 1920, 8. Jan., S. 61.] 

Minderwertfge Brennstoffe.
Gaserzeugung aus b itum inosem  Sehiefer, 

Betrschtung uber die Gaserzeugung aus wiirttembergiachem 
Sehiefer mit einem Gesamtgehalt an Hitu men yon 20 %. 
Der teehnisehen Moglichkeit des Verfahrens stehen be 
denWiche wirtscbaftiicbe Schwierigkeiten gegenuber. [J. f. 
Gas bel. 1919, 27. Dez., S. 774/0.]

ErdBl.
G. Leohartier: D ie neuesten F o rtach r itte  in  

der Masot-Feuerung. Vergleich zwisehen einer Kohlen- 
und einer Masut-Feuerung. Ycrschiedene Heizyerfahren

v) Vgl. St. o. E. 1920, 29. Jan., S. 162/9.

indor Masut-Feuerung und Beschreibung der yerschiedenen 
Brennerarten. [Techniąue Mod. 1919, Dez., S. 537/43.]

Koksofengas.
Benzol im  Ste inkohlengas. Ergebnisse der 

wahrend der letzten drei Jahrzohnte auf der Yersuehs- 
anstalt der Pariser Gasgesellschaft durchgefuhrten Unter- 
Buehungen iiber Benzol im  Steinkohlengas. Zusammen 
setzung, EinfluB auf Lićhtstarke und Heizwert, Ergebnisse 
m it yerschiedenen Kohlen, EinfluB der Entgasungs- 
tnmperatur. (Bericht yon St. Claire Deyille yor SicićW 
techniąue au gaz im  Jahre 1919.) [J. f. Gasbel. 1920,
24. Jan., S. 55/8.]

Erze und Zuschlage.
Eisenerzs.

A. Gerke: Der T oneisenste inbergbau bei Czen- 
stoohau.* Dio polniaehen Eisenerzlagerstiitten ira allge- 
moinen. Die geologisehen Verhaltnisse des Czenstochauer 
Toneisensteinbergbaues. Knollenformige (10 bis 38 %  
Eisen, 3 bis 5 %  Kalk, etwa 28 %  Gluliyerlust und 9,23 %  
Riickstande) und bankformige (8 bis 36 %  Eisen, 15 bil 
31 %  G!uhverlust und 7 bis 47 %  Riickstande) Erze. 
Die gerosteten Erze weisen 30 bis 50 %  bzw. 30 bis 47 %  Fe 
auf. Der Bergbaubetrieb. Tagebau auf Knollenerz, 
Rostung der Erze. Zur Erhohung der Leistung und der 
Yerbesserung der Wirtschaftliehkeit worden schlieBlich 
einige Vorschlago gemacht. [Gluckauf 1919, 13. Dez.,
S. 977/85; 20. Dez., S. 997/05 und 27. Dez., S. 1017/22.]

Uebor: die E rzfunde  im  F r ie k ta l,. Die von der 
Studiengcsellsehaftfurdie Nutzbarmachung derachweizrrj- 
aohen Erzlagerstatten untcrnommenen Ersohl ieBungsarbei- 
ten haben oine Ausdehnung der Erzyorkommen im Friektal 
von etwa 7 bis 8 km* festgestellt. Es handelt sich um 
einen limonitischen Oolith m it folgender Analyse: Fe 25 
bis 35 %  (Mittel 30 %); Mn 0,15 bis 0,32 % ; |Si O, 12,8 
bis 20,5 % ; Ca O 7,9 bis 13,6 % ; Al, O, 4,2 bis 8,8 % ; 
Mg O 0,72 bis 1,8 % ; PO,39 bis 0,63 % ; S 0,01 bis 0,05 % ; 
CO, 8,5 bis 12,5 % ; Gluliyerlust 18 bis 20 % . [Sehweiz, 
Bauz. 1920, 24. Jan., S. 44.]

Aufbereltung und Brikettierung.
Brikettieren.

D ie  K oksbrike ttie rungaan lage  im  Gaswork 
Nurnberg . Die Anlage (Bauart Humboldt) stellt Kok»- 
briketts aus Feinkoks her unter Yerwendung yon Teer- 
pech ais Bindemittel. Leistung 60 bis 70 t tiiglich in 
dreifacher Schicht. Heizkraft der Briketts etwa gleiob 

Oualitiitskoks. Verwendung fur Dampfkesselfeuerung. 
[J. f, Gasbel. 1910, 17. Jan., S. 44/5:]

Feuerfeste"TStoffe.
G ra p h it .

H. E. Axelrad: Der G raph it. Vorkommen yon 
Graphit. Seine Haupteigenschaften und Verwendungs- 
moglichkeit, Kunst- oder Ersatzgraphite. [GieBerei 1920, 
22. Jan., S. 9/11.]

Baustoffe.
Eisen.

®r.>5ng. H. Bosenberg: A rbe iten  deutscher
Eisenbau-W erke aus den K riega jah ren  1914 bis
1918.* (Forts. folgt.) [St. u. E. 1920, 22. Jan., S. 105/11.]

Seinekugel le Cocą: Ueber den Gobrauch yon 
K ab e ln  bei den Arm ąen. BSngebiihnc fur den Bau 
yon StraOenbriicken mit! gerad“n Balken, Tvpe Pigland, 
und Hangebrucken, Type Gisoland. K« sind dies Briicken, 
die, fur den Dauergebrauch bestimmt. innerhalb kurzer 
Zeit geschlagen sind. Drahtseilforderung. Hubyorrich- 
tung fur gesturzte Brucken. [Gón. Ciy. 1919, 14. Jnni, 
S .477/80;'21. Juni, S, 497/500.]

Zeiî chriftenverzeichnin nebst AbkRrzungen sieht Seite 159 bis 161.
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Die Vcrw endung von StahlguB  ais W erkstoff 
fur H ochdruck flansehcn .* [Zeitschr. f. d. gesamte 

Kalteindustiie 1918, Daz., S. 91/3. —  Vgl. St. u. E. 1919,
25. De/.., S. 1636.]

H o c h o fe n s c h la c k e .
Dr. E. Stead: B ritischo  H ochofenschlacke in  

Beton. Aus britischer Hocliofenschlacko ausgefiihrte 
Betonbauwerko an Bruckcn, Hafendammcn usw. zeugen 
von der Haltbarkeit dieses Muterials. Vcrgleich zwischen 
britischer und amerikanischer Hochofensclilacke. Gro Bero 
Festigkeit der Hochofenschlacke gegenuber Kiescl- und 
gewóhnlichen Gesteinen. (Yortrag Cleveland Institution 
of Engineers.) [Ir. Age 1919, 18. Dez., S. 1251/2.] 

Kupolofenschlacke. 
Ivupo lo fenschlaokoverw ertung. Herstellung und 

Verwendung yon Steinen oder Ziegeln aus Kupolofon- 
Bchlacke. IZ. f. GieBsreiorax. 1920, 31. Jan., S. 56.]

Warme- und Kraftwirtschaft.
W a r m e v e r w e r tu n g .

®r.>§l10. E. Kcutlinger: Die Abwarm e und  ihre  
Bedeu tung  in  der kom m enden W arm ew irtsehaft. 
(Yortrag vor der Brennkraftteohnischen Gesellschaft, Ber
lin.) Notwendigkeit, die Abwarme nutzbar zu machen, um 
der Kohlennot yorzubeugen. Moglichkeiten, diese Warme- 
mengen wieder einzufangen in der Industrie und im  
Hausbrand. Es wird dargelegt, daB bei richtiger Er- 
fassung der Abdampfwarme eine Gesamtbrennstoff- 
ausnutzung von 70 his 80 %  crreichbar ist, wahrend 
unsere besten Dampfkraftwerke noch nicht ein Zehntel 
der Kohlcnwarme bis jetzt in Kraft umgcsetzt haben. 
[Z. f. Dampfk. u. SI. 1919, 5. Dez;, S. 377/8; 19. Dez.,
5. 394/7 und 26. Doz., S. 401/4.] \

' Feuerungen.
K o k s fe u e r u n g .

®C.-Qtig. H. Markgraf: Koks an  Stelle von 
K oh len  fu r  In dus tr ieo fe n  und  Gaserzougcr. 
Eignung von Koks fiir Halbgasofen. ZweckmaBige Brenn- 
stoffschutthohc. Verwendung von Koks im  Gaserzeuger. 
Eigenschaften des Generatorgases aus Koks. [Z. d. Verb. 
<1. Dipl.-Lig. 1919, 1./15. Dez., S. 137/8.]

F e u e ru n g s te c h n is c h e  U n te rs u c h u n g e n .
Sr.«3ng. Bcrner: Der A rbc itsau fw and  fiir  den 

Feucrungszug . Angabe von Formeln fur die Berech- 
nung des Arbeits- bzw. Dampfyerbrauches bei Schorn- 
steinzug, Ventilatorzug, Luft- und Dampfstrahlgeblase. 
Es wird weiter dargelegt, daB der Arbeitsaufwand fur dio 
Wahl eines Zugmittels nicht allein entscheidend ist. [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1919,21. Nov„ S. 361/3; 28. Nov., S. 371/4;
6. Dez., S. 378/82 u. 12. Dez., S. 388/9.]

Warmemessungen.
S p e z if is c h e  W a rm e .

Dr. Hilligcr: D ie spezifische W arm o der Feuer- 
gase. Werto fiir die spezifische Warmo dor einzelnen 
Bestandteile der Feuergase und Ableitung der fur dio 
Gasmischung der Feuergase geltenden Werte. Hinweis auf 
die Beziehungen zwischen wahrer und mittlerer spezi. 
fischer Warme und Ableitung der mittleren spezifischen 
Warme zwischen yerschiedenen Temperaturgren zen. [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1920, 2. Jan., S. 1/3.]

Gaserzeuger.
Gaserzeuger aus E isenbeton.* Dio Syracuae 

Industrial Co., Syraouse, N. Y ., baut den Schacht yon 
Gaserzeugern aus Eisenbeton. Die Haltbarkeit soli groBer 
sein ais bei Verwendung yon Eisenblechon. [Ir. Age 1918,
26. Sept., S. 745.]

Hans Brendow und W. Reitmeister: E ine  e infaclie  
S iche rhe itsyo rr ich tung  fu r  Gaserzeuger.* (Zeit- 
schriftenwechsel.) [St. u. E. 1919, 18. Dez., S. 1600/1.]

Krafterzeugung und Kraftverteilung.
K r a f t w e r k e .  I

St.-^ug. Graf yon Brockdorff: E lek tr ische  GroB- 
yersorgung.* Das Kraftwerk Golpa ais Beispiel eines 
neueren GroBkraftwerkes. Ganz kurzo Gesamtbcschrei- 

bung. [Industrie und Technik 1920, Jan., S. 3/8.] 
D a ra p fk e s s e l.

E. Hohn: Ueber e lektrisch geheizte Dampf- 
kessel u n d  W armespeicher.* Ausfuhrungsarten. Ver- 
wendung. [Schweiz. Bauz. 1919, 8. Noy., S. 233/0;
22. Nov., S. 260/3; 29. Nov„ S. 272/3.] 

D a m p fm a s c h in e n .
Forster: H ilfsd am p fzy lind e r  fiir  Umkehr-

maschinen. Beschreibung eines Umstcucrapparates 
neuer Art ohne Oclkataraktzylinder fiir Forder- und 

WAlzenzugmaschinon. Angabe weiterer Auwenduugs- 
moglichkeit dieses Apparates. [Dingler 1920, 10. Jan., 

S. 1/3.]
D a m p f t u r b in e n .

H- Melan: D am p ftu rb in en  m it Zusatz- 
dam pf. Hauptturbine und Zusatzdampf abgebendes 
Kondensationsaggregat. Allgemein’ gultiga Beziehungon 
fur abdampfyerarbeitendo Turbinen. [Z. f. Turb. 1919,
20. Nov„ S. 341/6; 30. Noy., S. 356/9; 10. Dez. S. 365/9
u. 20. Dez., S. 379/83.]

G a s m a s c h in e n .
Heinr. Dubbel: GroBgasmaschinon.* Entwicklung, 

Betriebseigenschaften, Abwarmeyerwertung, Regelung, 
Leistungssteigerung, VorteiIe groBer Leistungen in  einein 
Zylinder, ausgefuhrto Anlagen. Es handelt sich um eine 
nicht sehr tiefgrundigc, aber fiir den Femerstehenden 
geschickt aufgemachto kurzo Zusammenstcllung. [Indu
strie und Technik 1920, Jan., S. 9/18.]

R o h r le i t u n g e n .
A. Fischer: E ino  allgem eine graph ische Me-

thode , angewendet bei der Berochnung der
Dampf- u n d  Lu fttc itungen . Angabo einer all- 
gemeincn Methode, die es gestattet, auf graphischoin 
Wego Rechnungen durchzufiihren, wobei der funktionella 
Zusainmenhang zwischen den GroBen in Form eines 
Diagrammes oder einer Zahlentafel gegeben ist. In  Ver- 
bindung mit der logarithmographischen Methode yon 
Mehnke fuhrt sie auch in schwierigcn Fallen rasch
zum Ziclo. [Z. f. Turb. 1919, 30. Dez., S. 391/3.]

Laser.
B. V. Viowcg: Bestim m ung der D icko der Oel- 

sch ich t bei Lagern. (Vortrag, gehalten im Verein 
deutscher Maschinenbau-Anstaltcn am 2. Sept. 1919.) 
Die Untersuehung wurde an einem Ringachmierlager eines 
50-PS-Gleichstrommotbrs yon 750 Umdr/min mittela 
mikroskopischer Beobachtung bei Schmicrung mit einem 
dickflussigen Mineralol und m it Petroleum durchgefuhrt. 
Es ergab sich, daB bei gleicher Umlaufzahl des Zapfens 
die Schmicrmittelschicht wegen der geringen Ziihigkeit 
bei Petroleum kleiner ist ais bei Oel. [Arch. f. El. 1920, 
8. Jan., S. 364/70.]

R ie m e n t r ie b e .
D ruokro llen tr iob . Wahrend bei Spannrollen- 

riemantrieben sich mitunter Schwierigkeiten liinsichtlich 
ihrer Anwendbarkeit ergeben, soli der zum Patent an- 
gemeldete Druckrollentrieb yon Adolf Koch, Remscheid, 
allen Anforderungen genugen. Er ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Ricmen in  der Nahe der Ablaufstelle 

der treibenden und der Auflaufstellc der getriebenen 
f^hpjtie durch Rollen gegen die Scheiben gedruckt wirtL 

[W.-Teehn. 1920, 1. Jan., S. 19/20.]
B re m s e n .

Bengel: B e itrag  zur Berechnung von  K lo tz-  

bremsen. Im  Gcgensatz zu der ublichen Berechnung 
yon Klotzbremsen, die eine Linio ais Beruhrung zwischen 
Klotz und Scheibe annimmt, wird dargelegt, daB sich alle 
Bremsklotze der Scheibennindung anpassen und daB 
das Reibungsmoment oiner Klotzbremse mit zuneh mendom

Zeitschriflenverzeichnis nebst AbkUrzunęen siehe Seite 159 bis 161.
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UnjJarMingswinkel o abnimnit. IDingler 1920, 10. Jan., 
S. 3;4 1

Materialbewegung.
S e ile .

II. Herbst: Ergebnisse der in den Ja ltren  1915 
bis 1917 orschienenen pj-euBisclion So ils tatis ti-  
kcn. Fordereinriehtungen in den Bez rken Breslau, J tort- 
mund Und Saarbrucken. Ueberwiegon der Tieibi-cheiben- 
fórdcrung im Dortmunder liczni:, Kirderseile und Be* 
nutzurig einer Leistungszahl zum Vergleieli der Bewahrung. 
von Soilcn. Sicherheiton und ihre Abnahme unter ver- 
ecliiedeneti Betricbsyerlialtnissen. [Gluekauf 1919, 0. Dez., 
S. 957/1)3.]

S le u e ru n g e n .
Rftz: E ino  neue Siclierheits-Senkbrcms-

solia Itung  fiir K rane  in  G le ichstrom an lagcn . 
Besehreibung einer nenen Senkbremssehaltung, dereń 
Vorzng in der Begrenzung der Hochstgcschwindigkeit liegt. 
Es handelt sich um eine Sparsehaltung mit Drehzahl- 
begren/ung. [E. T. Z. 1920, 8. Jan., S. 31/2.]

G u r t -  u n d  B e c h e r fó rd e re r .
H. Hermanna: D ic K oh lon transpo rtan lagen  des 

Goldenberg-K raftw erks. Allgemeine Gcsichtspunkte, 
welche fur die Ausrustung groBer Kraftwerke in bczug 

auf die Fordereinriehtungen zu berucksiehtigcn aind. 
Sodann werden die Fordereinriehtungen des Kraftwerkea 
Goldenberg nebst den Forderleistungen der einzelnen 
Trans] lortstrange besproehen und cin Ucberbliek iiber 
die Antriebe der Fordereinriehtungen gegeben. [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1919, 12. Dez., S. 385/8.]

W a lz w e r k s - ,  A d ju s ta g e -  u n d  L a g e r k r a n c .
P ra tzenk ran  zur H and liabung  von Walz- 

o isenstaben. Besehreibung eines Pratzenkrans von 14 m 
Spannweite, 4,2 m Hubhohe und 5 t Nutzlast der Soeidtó 
Anonyme des Aciśries de Mieboyillc. Die Pratzen sind 
an einem Querliaupt befestigt, das mit zwoi Doppcl- 
seilstriingen von zwoi duroh gemcinsamcn Motor an- 
getriebenen Trommeln getragen wird. [E. T. Z. 1920, 
1. Jan., S. 17.]

T r a n s p o r t k a r r e n .
E ine  neuartigo  W erk transportan lage . [Ir. Tr. 

Rev. 1919, 20. Marz, S. 700/3. -  Vgl. St. u. E. 1920, 
l .  Jan.. S. 28/9.]

Roheisenerzeugung.

E le k t r o r o h e is e n .
Georg Stig: E lektroroheisen la rs te llung  m it

K o k s .  [Tidskrift for Bergyasen 1B1B, Kr. 3, S. 44/7.]
H o c h o fe n f r o z e B .

E. Tcrres und A. Pongraez: R eak tionen  beim  
Hochofeng le iehgew ieht. Das Gleichgewicht Fe + 
CO, =  FeO + CO wurde erneut zwischen 550° und 950° 
untersuclit. Die Kurve verliiuft geradlinig und hat nicht 
das von Baur und Glassner gefundene Minimum. Dio 
Menge des angewandten Eisens ubt einen EinfluB auf das 
Gleichgewicht aus, da bei Einwirkung von CO, auf Fo 
nefcen FeO auch Fe, O, entstcht und feste liisungen 
angenommen werden miissen. [Z. f. Elektroch. 1919,
1. Dez., S. 386/|,07.1

Hochofenbetricb.
T o rk a r :  G a s h o c h o fe n .  E in aus Eraunkohlen 

hergestelltes Doppolgas (50%  H , 3 5 %  CO, 10 %  KW , 
43 %  CO;, 1 %  N) soli im Hoehofen zur Reduktion 
des Eisens viel v iw  nd t werden, es soli m it 1000° an 
der Gicht cingefiihrt werden, nach unten den Ofon 
durclistreicben und nach Reduktion des Eisens vor den 
Windformen verbrennen. [Z. d. V. d. Ing. 1920, 1". Jan., 
S. 72/4.]

G lc h tg a s re in ig u n g .
3S. H. Gellert und K . V. Laird: G asre in igung  

m itte ls  E le k tr iz ita t . Erfolgreiche Anwendung des 
Cottrell-\’crfal.rcns bei den Hoehofen der American

Mangnncbc .Mig. zu Dunbar, Pa. |lr. Ti. Kev. 1920, 
15. Jan., S. -13/17. |

Eisen- und StahlgiefJerei.
G .e t l t r e ia i - ia g tn .

Tat D w y ii: D e R. g ierungsgicIJeici zu Krie. 
Besehreibung der Anlage und li uKcl.tung. Karten- 
syMcrn. |Foundiy 1!I19, 15. Doz,, S. 895/UH1.]

E ine  Stuli IgicBerei in K a li for nic n. [Foundry
1918, Miirz, S. 129/33. — Vgl. St. u. E  1919, 25. Dez., 

S. 1683.]
G ie B e re i!  e t r ie b .

G. L. Griir.cs: 1 nsta ntliia itung  der GicUeroi- 
e inrich tu ngen. (Vottraj;, American Foundrymen’* Asso- 
ciation.) [Foiitidry 1S119, 1. Kov.. S. 771. — VgL St. u. E. 
1920. 29. Jan , K  lf>5.]

Stoeseer: G a s fo u o r u n g  im  G io B o r e ib e t r ie b , 
Allgemeine BetraclHungcn iiber Tiegelbehcizung. [Daa 
Metali 1920, 25. uan., S. 21,23.]

Gau,i eii.
B Osann: G atticrungsbereehnungen  m it H ilfe  

von G le ic liungen . Biisp.clc fiir Bereelinung des zu- 
lassigen Anteilcs von Kaulbrucheisen auf Grurid dea 
Sehwefelgchaltos; Ennittluni; dea Sdizium-, Phosphor- 
und Mangangchaltos mittels Gleioliungen. [GieB.-Zg. 
1920, 1. Febr', S. 41/5.]

F t r m s ic l f e  u r d  A u f t e r e l l u n g .
Dr. P. Mait.II: l ’ tbor Sandform en. Angabcn yon 

chemiselien und meehanifchen Analy.‘ cn bewahrter Form- 
sande. Mifcl.en und Anfeuol ten des Formsandes. AH - 
gemeine Orundsatzc bei der Sandformerei (Hird- und 
Kastcnformcr i) Schablon nformeroi. Einiges iiberForm- 
maschimn. [(! oBere;piax:s 15,19, H tft 12, S. 158/63.]

H. I.. M’Kińnon: Neuzo tliche  GicBcreisand- 
aufbero itungsan lage . (Vortrag, American Foundry- 
mcn’s Associat:on.) Jleclmnifflio Beforderung des frisehen 
und alten Sandes, Tiigliche Leistung einer Doppelanlage 
150 bis 200 t Sand. Magnetscheider. . [Ir. Age 1919, 
18. Dez., S. 1257/9.]

T o d e lle , K e r n k a s te n  u n d  L e h r e n .
Ueber aaehgemiiBe A n fe rtigung  von GieBe- 

re im ode llen  in  m odernen Betrieben, Allgemeine 
Gesieiitspunkte iibor nouzcitliohe Arbeitsverfaliren in einer 
Modellwerkstatt. [Z f. G i B„>rc p ■: x. 1920,10. Jan..S . 13/4,]

H. E. Diller: E.ne E isengicBcrei ais Neben- 
he tr ieb  einer SI o dc U m ae h erei;* Die Cojw Swift Co. 
in .Detroit, die sich liauptsachlich mit dem Entwuif und 
der Herstellung vollstaridiger Modelle fiir Zimmerofen 
befaBt, hat eine kloine Oicferei ihr mBetrieb angegliedert, 
in der die praktisehe Ausfubrbnrkeit eigener und fremder 
Entwurfe fur Modelle gepriift wird. Besehreibung der 
Einrichtung und Arbcitsweisen. [Foundry 1919, 15. Dez., 

S. 887/891.]
Modelle und Kernkasten fu r  Gasmaschinen- 

b e 'te n .*  [Foundry 1018. Marz, S. 100/3. —  Vgl. St. u. E.
1919, 25. Doz., S, 1036/7 ]

F o r m e r e i  u  d  K e m m a c h e r e i .
Das Form en von T ransm issionsgehausen fiir  

la n d w ir ts ch a ft lic h e  Lokom obilen .* [Fuundrv 1919. 
Jan., S. 2/5. -  Vgl. St. u. E. 1920, 29. Jan., S. 153/4.}

D. M. Avcy: Rasohes Form en von A utom ob il-  
te ilen .* Einj:ehende Iłesohreibung der von der American 
Foundry Co. in Indianapolis ausgearbcitcten und dureh- 
gefuhrten Formverfaliren. [Foundry 1919, 1. Dez,,
S, 852/7.]

W. O. Briggs: W esentlie li bei der F a b r ik a t io n  
is t das System . (Vortrag, American Foundrymcn’i  
Association.) [Foundry 1010, 15. Okt., S. 735/7. Ir. Tr. 
Rev. 1919, 2. Okt., Ś. 889/91. -  Ygl. St. u. E. 1920, 
29. Jan., S. 155,]

W endem asch ine  fu r  Kernm acher.* [Foundry

1918, Juni, S. 287 ff. -  Vgl. St. u. E. 1920. 29. Jan ., 
S. 153 ]
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S e h m e lz e n .
II. W irtz: D ie E n ts tehung  von  Kupo lofen-  

e ip io s io n en . Schilderung einer Explosion, dadurch 
entstanden, daB beim Anfeuern der Sehieber zur Wind- 
leitung o£fen stand und sieh daher KohIcnoxyd in der 
Hauptwindleitung ansammeln konnte. DasGebliise wurde 
sofort in don Ofen angolassen, so daB das in dor Wind- 
leitung gebildete exiłlo3ible Gasluftgemengc zur Eut- 
zundung kam. [GieBerei 1920, 9. Jan., S. 1/2.]

George IC. Elliott: D io Vorteile des e lektrisehen 
Ofens ais H e lfor dos Kuppelofens. (Vortrag, 
American Foundrymcn’s Association.) [Foundry 1919, 
1. Okt., S. 687. -  Vgl. St. u. E. 1920, 29. Jan., S. 156.]

W. E. .Mooro: Vorziigo des e lek trisehen  Ofens. 
Gegenilberstellung des elektrisehen Ofens in  der Stahl- 
gieBerei anderen Stahlbereitungsverfahren gegeniiber. 
(Vortrag, American Sooiety of Meclianical Engineers.) 
[Foundry 1919, 15. Daz., S. 892/4.]

Dr. Berthokl Seliudel: D io E rzeugung  von
E lek tros tah ! fu r  S tah lfo rm guB  im  basiseh zu- 

geste llton  H ćrou lt-O fon  boi Verwendung von  
festem  E insa tz . [Schwciz. Bau z. 1919, 1. Marz, §. 95/0;
8. Marz, S. 102/4; 15. Marz, S. 124/6. -  Vgl. St. u. E. 
1920, 29. Jan ., S. 151/3.]

H a r tg u B .
IC. Meerbaeh: Ueber. c in igo  F a lle  von RiB- 

b ildung  an  schweron S tah lw a lze n .*  [St. u. E. 
1920, 29. Jan., S. 141/5.]

S ta h l f o r m g u B .
George P. Fisher: S tah lguB  in  der Eiśen- 

gieBoroi. (Vortrag, American Foundrymen’s Association.) 
[Foundry 1919, 1. Okt., S. 693. — Vgl. St. u. E. 1920, 
29. Jan., S. 156.]

Sehw ierige StaliIguBsfcucko. [Ir. Coal Tr. Rev..
1919, 7. Febr., S. 101. -  Vgl. St. u. E. 1920, 8. Jan., 
S.. 60/1.]

Carl Irresberger: D io E rzeugungssta tte  und  das 
H erste llungsverfahren  der am orikan ischen  Stahl- 
guBketten.* [Foundry 1918, Ju li, S. 310/3; Aug., 
S. 374/5; April, S. 141/7. Ir. Tr. Rev. 1919, 6. Marz, 
S. 623/9. —  Vgl. St. u. E. 1919, 25. Dez., S. 1621/5.] 

G lu h e n .
C. J. Wiltshire: D ie B ehand lu ng  von  Span- 

n u n g e n in  GuBstiiokon. (Vortrag, American Foundry- 
men’s Association.) [Foundry 1919, 1. Okt., S. 684. — 
Vgl. St. u. E. 1920, 29. Jan., S. 155.]

M e ta l lu r g is c h e s .
Bernhard Osann: Ueber D ruckse igerung  und  

durch sie veran laB te  'h a r te  S te llo n  in  GuB- 
stueken.* [St. u. E. 1920, 29. Jan., S. 145/8.]

B r u c h  u n d  S e h r o t t .
Henry Traphagen: Der e rz ieheriseho  W ert

eines S ch ro tthau fens . (Vortrag, American Foundry- 
men’s Association.) [Foundry 1919, 1. Okt., S. 688/90. — 
Vgl. St. u. E. 1920, 29. Jan., S. 155/6.]

S o n s t ig e s .
J. E. Hurst: A b nu tzu ng  dos GuBeisóns und 

Verhalten gegen Re ibung . [Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 
15. Nov., S. 546. —  Vgl, St. u. E. 1919, 25. Dez., S. 1635/6.1

Vladimir Karapetoff: La rm ze ichon  in  GieBe- 
reien. (Vortrag, Foundrvmens American Association.) 
[Ir. Tr. Rev. 1919, 2. Okt., S. 894/5. -  Ygl. St. u. E. 1920, 
29. Jan., S. 154.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

E le k t  r o ly te is e n .
J. Escard: H e rs te llu ng , E igenscha ften  u n d  

Verwendung des E lek tro ly te isans . [Gśn. Civ. 1919,
23. Aug., S. 165/71.)

F lu B e is e n  (A U g e m e in e s ) .
E. C. Hummel: F lussiges Fo rrom angan  in  der 

S tah le rzougung . Vorteilo des flussigen Zusatzes, 
Schmelzkosten bei einem Elektrostahlofen Ton 1 t  Fassung

$ 25,25 f. d. t Ferro mangan. Stroni verbrauch 900 bis 
1400 KWst. [Ir. Age 1918, 25. Ju li, S. 208/9.)

Schulz: Seigerungon. Begriff der Seigerung, Block- 
seigerung, lCristallseigerung. [Metali 1920, 10. Jan., S. 4/6.] 

Seigerungen und  S pannungen  im  S tah l. 
[St. u. E. 1920, 1. Jan., S. 27/8.]

M a r t i r w e r f a h r e n .
Henry M .Howe: Was is t  die Z u k u n ft des Hord- 

frisc lio fens ? Kurzo Hinweise auf die fiir die Vervoll- 
kommnung des Martinbetricbcs in Frage kommenden 
Punkte wie Ofenbau (Wiirmcspoicher, Gittersteinc, Zuge) 
und BetriebsyerhiUtnisse (Sehlackeneinschlusse, Kalk, Ver- 
gleich der versehiedene£i Frischverfahren). [Ir. Tr. Rev.
1919, 6. ŃoY., S. 1250/1.]

B. Osann: B erochnungen , wie sie Bau und  
B e tr ieb  von Gaserzeugern und  M a rtin o fe n  be- 
d ingen . Anleitung zur ..Ausfuhrung von Berechnungen 
uber Gasmenge, Wasserdampfgehalt, Dcstillationsgas, 
Wiirmebilanz, Heizwert usw. [Feuerungstechnik 1919,
15. Dez., S. 45/7.]

F. Springorum: D ie Behe izung  von 
M a rtin o fe n  m it k a lto m  ^Koksofengas.* [St. u. E.

1920, 1. Jan ., S. 9/13.]
I  le k t r o s ta h le r z e u g u n g .

Eng lisohe E rfah runge n  m it E lek trosbah l. 
Aussprache uber den Betrieb von Elektrostahlofen in 
Verbindurig m it anderen Stahlerzeugungsverfahren. Aus- 
siehten der Elektroroheisen- und Elektrostah Ierzeugung. 
[Ir. Ago 1919, 12. Jun i, S. 1572/3 u. 1598.]

E lek tr isehe  Oefen in  Am erika ,* Statistische 
Angaben uber die Elektrostahlofen und ihre Erzeugung 
in  den Vereinigten Staaten und Canada. [Ir. Coal Tr. Rev.

1919, 5. Dez., S. 743.1
E d e ls ta h le r z e u g u n g .

2>r."3nęi. Erdmann Kutimy: Enuges aus der Werk- 
s ta tto  des Edelstah lw erkors . 1. E in fluB  der 
D eso xyda tio n  und  der E rs ta rrungsdaue r au f 
dfe G ute  von E lek tro-C hrom n icke lstah l. [St. u. E.

1920, 8. Jan., S. 41'« 1
M e ta l lu r g is c h e s .

®r.»Qng. L. C. Glaser: D io lneta llu rgU chen
Vorgange b e im  sauren und basiachen  W'ind- 
fr isch re rfah ren  auf G rund  spe k tra lana ly tin che r  
B eobachtungen*. [St. u. E. 1920, 15. Jan., S. 73/80;
22. Jan., S. 111/7; 5. Febr., S. 188,93.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
B lo c k w a lz w e r k .

C. KieBelbach: Ueber das B lockwalzon.* 

[St. u. E. i 920, 15. Jan., S. 80/5.]
Walzwerksofen.

E ine  K o h le n s tau  bfeuerung au f e inem  B le ch- 
walzwerk. Beschreibung der Kohlenstau bfeuerungs- 
anlage der Newport Rolling Mili Co., Newport, Ky. Zu- 
fubrung des Kohlenstau bes zu jcdcm Ofen durch Leitungs- 

rohro mittels Druckluft. Beschreibung der Kohlenmuhle. 
Giinstige Betriebsergebnisse hinsichtlich dieser Feuerum.'. 
[Ir. Ago 1919, 11. Dez., S. 1167/72.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
P r e B te c h n ik .

GepreBte Metallrader. Radkranz und Nabe 
werden in verschiedener Weise durch BleehpreBstueke mit 
Hilfe von Bordelungcn und i ‘V z ;n  verbunden. [W.-Techn-

1920, 15. Jan., S. 59.]
Kettenherstellun?.

E. R. M iner: Die H erste llung  TOn k le inen 
Kotten . Richtlinien. die bei der Anlage einer Ketten- 
fabrik zu berucksichtigcn sind. Fiir jede Kettenart 
empfiehlt es sieh, eine besóndere Maschine zu Terwenden. 
Beschreibung der automatischen Kcttenmaschine Vander- 
cook, die 60 bis 225 Kettenglieder in der Minutę hor- 
stellen kann. Behandlung der Ketten nach der Her- 
stellung. [Ir. Age 1919, 17. April, S. 1009/12.]

ZeiltckrillenKerzeichnis nebst AbkUrzutigen siehe Seite 159 bis 161.
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Ziehen.
Z iełion und  Besehneiden yiereckiger Hulson. 

Es wird berichtct iiber dio Formgebung des Arbcits- 
stuckes und der Zichwerkzcuge, iibor die Auswahl dea 
Materials, die Abrundung der Gesenkrander und der 
Bodenkanten, uber dio Formgobung des Lccrstuckes und 
uber Vorriehtungen zum Ziehen in einfach wirkender 
Ex7.enterpres6e. Sodann werden einige Verfahren zum 
Beschneiden reehteekig gezogener Hiilsen, dio sich auf 

einer Ziehpresse ausfiihrenlassen, beschrieben. [W.-Teehn. 
1020, 1. Jan., S. 13/6.]

Schleifen.
FI ach o nach lei fen. Arbeitsweise der Flachenschleif- 

maschinen. Kuhlmittel zum Flachenschleifen. Trocken- 
schleifen diinner Werkstucke. Schleifen gróBerer GuB- 
stiicke. Einspannen yerzogoher Werkstucke, Einspannen 
unmagnetischer Teile. Sehleifscheibengcschwindigkeiten. 
Wcrkstuekgesehwindigkeiten. Besehreibung und Arbeits- 
weise einer sehweren Flachenschleifmaschine m it senk- 
reohter Schleifspindel. Einstellung des Spindelkopfes. 

Nachmessung auf Fliichenschleif maschinen. [W.-Techn.
1920, 15. Jan., S. 49/53.]

Maschinen zur Weiterverarbeitung.
Sohwere Bugolsage. Bugelsiigo, hergestellt von 

der Edward G. Herbert, Ltd., Leyenstolmo, Manchester, 
welche Blocke von etwa 660 mm* durch zusiigen vermag. 
Zum Antriob dieser Maschine, deren Gewicht 3% t betriigt, 
sind bis 3 >/2 PS erforderlich. [Ir. Coal Tr. Rey. 191..,
3. Ok.., S. 449.]

W. Heym: Bohr-, Loch- und  N ie tm asehine . 
Besehreibung einer Maschine, die die yollstiindige Her- 
stellung einer Nietnaht besorgt, m it der Lochung be- 
ginnend bis zur Yollendung. Auf dieser Maschine lassen 
sich bis 12 mm starko Nieten Icalt schlagen bei einer 
leistung.von etwa 3000 bis 5000 Nietungen in acht Werk- 
stunden. [Werkz.-M. 1920, 20. Jan., S. 23/7.]

Cefen fiir Weiterverarbeitung.
E loktriseher Ofen fiir  N ieten. Der yon der 

General Electric-Company, Scheneotady, hergestellte Ofen 
zum Erhitzen yon Nieten ist auf einem tragbaren Gestell 
aufgebaut. Vor dem Umformer yon 15 K W  Leistung 
befinden sich zwei luftgekiihlte Kupferelektroden fur 
je eine Niefce und unter diesen ein weiterer Kupferblock 

ais gemeinsame Gegenelektrode fur zwei Nieten. [Railw. 
Age 1919, 21. Noy., S. 1018.]

Warmebehandlung.
Harten.

C. P. Sandberg: D ie A b n u tz u ng  der M eta lle .* 
Verfahren zum Harten yon Stahlschienen und Rad- 
reifen. [Engineering 1918, 29. Noy., S. 025/9; Gen. Ciy.
1919, 4. Jan., S, 15. —  Vgl. St, u. E . 1920. 1. Jan., 
S. 24/7.}

Schneidcn und Schweiflen.

Allgemeines.
W. H. Catchart: SchweiBen von E isen u n d  

Stahl.* Festigkeit der SchweiBung. Oxydationswirkung. 
Yerwendung yon FluBmitteln. Deutsche und osterreichi- 
sche SchweiBerei: [Ir. Age 191S, 26. Dez., S. 1578/83.]

S o h im p k e :  H eu tiger S tand  der Brennerkon- 
s trnk tio nen  bei autogenen SebweiB- und Schneid- 
ap para ten. SchweiBbrenner yerschiedenor Bauart. 
[Das Metali 1920, 10. Febr., S. 33/5.]

Elektrisches SchweiBen.
H. L. Dhland: E lek tr isches SchweiBen yon 

E isen und  S tah l.*  [Ir. Age 1919, 7. Aug., S. 365/7.]
Wintenneyer: D ie erliohte Bedeutung  des

e lektrischen SchweiBens fu r  den Sch iff bau. 
Stand der elektrischen (Lichtbogen- und Widerstands-)- 
SchweiBung vor dem Kriege unii Fortsehritte auf diesem 
Gebiete wahrend des Krieges. Besehreibung der Yersuchs-

anlage der General Electric Co. zum SchweiBen starker 

Bleche und der auf Grund dieser Versuche entwickelten 
Pun ktsch we i B masch i n c n f ii r Schiffsbleche. [Schiff bau 1920,
21. Jan., S. 305/9.]

O. Kyellberg: E lektrisches SchweiBen und  
‘ fleine A nw endung  im  Seh iffbau . (Vortrag, gehalten 
yor der Swedisli Society of Technologio am 30. April 1919 
iri Gothenburg.) Einige Versuche an elektrisch geschweiB- 
tem Materiał und ihre Ergebnisse. Das SchweiBen yon 

Hintersteven und Schiffsblechen. Allgemeine Uebersicht 
uber die Anwendung des Elektro-SchweiByerfahrens nnd 
seine Vorteile beim Sehiffbau. [Engineer 1919, 31. Okt., 
S. 442/4 u. 7. Noy., S. 472/3.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.
Verzinken,'

N euze itliehe  Verfahren zum  Blech-Vorzin- 
ken. Der Aufsatz bringt nur oine TJebersetzung aus der 
Zeitschrift „Iron Ago". [La Mćtallurgie 1919, 22. Jan., 
S. 173/4; 29. Jan., S. 224/5; 5. Febr., S. 279/SO; 12.Febr., 
S. 334/5; 19. Febr., S. 396; 26. Febr., S. 456/8; 12. Marz, 
S. 582/3.]

Eigenschaften des Eisens.
®r.«Qll(). Friedr. Riedcl: D ie A bkuh lung  hoch- 

o rh itz te r  E isenkórper un d  d io  Temperaturyor- 

to ilu ng  in  deren Innerem .* [St. u. E. 1920, 1. Jan., 
S. 1/9.1

Metalle und Legierungen.
Allgemeines.

H . Groeck: Z ukun ftsau fg ab en  der Metall- 
kunde. Notwendigkeit der ErsehlieBung weiterer Ver- 
wendungsmoglichkeiten yon WeiBmetallen zwecks Ein- 
schriinkung der Sparmetalle. [Z. d. V. d. l i  1920, 3. Jan. 
S. 19.]

Metalle.
Schulz: A lu m in iu m , B lei und  A n tim o n  in  dor 

Kriogs w irtsehaft. Kurze Angaben iiber Erzeugung und 
Ersatz. [Techn. u. Wirtsch. 1919, Noy., S. 775/80.]

V anad in . Dio Amer. Vanadium Co,, seit September 
1919 in der Vanadium Corp. of America aufgegangen, 
ist die groBto Vanadinerzougerin der Weit. Die Hiitte 
liegt westlich von Pittsburg, dio Erze kommen in der 
Hauptsaehe aus Peru, wo die Gesellschaft noch Erz- 
reseryen von 28 Mili. Ib3 hat, Statistische Angaben uber 
die Verhiittung und die Yanadingewinnung. [Commero. u. 
Financ, Chroń. 1919, 13. Dez.]

L. v. Grotthuss': B riin ie ren” von A lum in ium .
Aluminium wird ais Kathodo in einen Elektrolyten aus 
Sulfoyerbindungen 'des Molybdiins eingehangt und bei 
60 bis 65 0 der Elektrolyse unterworfen. [Metali u. Er*
1920, 22. Jan,VSV39/41.]

Legierungen.
Dr. P. D. Maiea und 533r.>Qng. Jeffries: D ura lum in .*  

Metallographische Untersuchungen. Verhalten bei niedrige- 
rer und hoherer Temperatur. Mechanische Eigenschaften. 
(Vortrag, Institute of Metals.) [Chem. Met. Eng.
29. Okt. bis 5. Noy., S. 551/4.]

Robert Neuman: SaurebestŁndigo Legierungen 
und  ihre teohnische V erw endbarke it. Zusammen- 
setzung und Eigenschaften saurebestandi^er Materialion, 
d;o bei der Saurefabrikation und in Metallhutten einereeita 
ais Platinersatz, anderseits zur Vermeidung haufiger Still 
atande durch Einbauen yon saurefesten Rohren und Gs 
faBen anstatt solcher aus Eisen und Stahl groBea Inter- 

esse haben. [Anz. f. Berg-, Hiitten- u. Maschinenwesen
1919, 17. Dez., S. 5785/6.]

M e ta llfiirbung  des Kupfers und  der Kupfer- 
legierungen. Fiirbungen durch Sauerstoffyerbindungen 
des Kupfers (Forts. folgt). [Metali 1919,25. Dez., S. 327/9.] 

George F. Comstock: U ntersuchungen an Bronze 
u n d  Messing. [Foundry 1919, Fobr,, S. 79/83; 15. April 
S. 189/205. -  Ygl. St, u. E. 1920, 22. Jan., S. 124/7.]

Zcitschrijtenveri?ichni$ nebst AbleUrzungen siehe, Setie 159 bis 161,
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Neues vom Blei. Hinweis auf neue Bleilegierungen. 

[Metali 1919, 25. Noy., S. 299/301.]
E. Haynes: D ie  Entw icklung des S to llit .*  

Stellit, eino Legierung aus Chrom, Kobalt und Wolfram 
fór Wcrkzeuge, wurde friłber im  Tiegel hergestellt, jetzt 
im Elektrostahlofen Bauart Snydcrs. [Ir. Age 1918, 
10. Okt., S. 886/8.]

MetallguB.
GroBes A usb ringen  yon A lum in iu m g u  B.* In  

der GieBerei der Aluminum Manufactures, Inc., zu 
Detroit werden taglich 40 t AluminiumguB hergestellt. 
Dnunterbroehenes GieBen wird durch zahlreiche Kipp- 
ofen mit Oelfeucrung ermoglicht. Transportyorrich- 
tungen. Kernmaćheroi. Sandaufbereitung. [Foundry 1920,
1. Jan., S. 17/23.]

Das E inschm elzen  von A lum in ium sch ro tt. 
Vergleiih zwischen dem Einschmelzen von Kupfer- und 
Aluminiumschrott. Schwierigkeiten bei der Entfernung 
von Aluminiumoxyd. Verwertung von Aluminiumschrott 
durch sofortiges Untertauchen von nur kleinen Mengon 
im geschmolzenen Metali. [Z. f. GitBcreipras. 1920,
17. Jan., S. 26/7.]

Dwigh O. Miller: U m schm elzen von A lu m in iu m  
im e lek tr ischen  Ofen.* [Met. Chem. Eng. 1918, l.Sept., 
S. 251/4. —  Vgl. St. u. E. 1919, 25. Dez., S. 1634/5.] 

E loktrisches Schmelzen is t sparsam .* Mit 
dem Schmelzen • von GelbguB im  Induktionsofen boi 
120 Volt Spannung sind von dor Hays Mfg. Co. zu Erio, 
Pa., gute Erfolge erzielt worden. Die Gesamtschmelz- 
kosten fur 100 kg bctragen im  Tiegelofen 192 Cents, im 
elektrischen Ofen 152 Conts. Betriebseinzelheiten. [Foun
dry 1919, 1. Dez., S. 845/50.]

SpritzguB.
A. Uhlmann: Ueber Spritz-  und  V akuum guB .* 

Vorteile des Spritzgusses. Seino Verwendung bei hoher- 
schmelzenden Metallen unter Benutzung von hoch- 
gespannter PreBluft. GieBen mittels Vakuums (Unter- 
druckes). Beschreibung eines Ejektors. [GieB.-Zg. 1920,

15. Jan., S. 21/4.]
A lum in ium -Bronze-SpritzguB . Vorteile des 

Spritzgusses im  allgemeinon. Nachteilige Eigcnschaften 
des Aluminiumspritzgusses. Schwierigkeiten beim Mes

sing- und BronzespritzguB; gunstigo Erfolgo mit Alu- 
minium-Bronzo (10 %  Al und 90 %  Cu) unter Zusatz 

von Eisen. Untersuchungen mit Legierungen yon 1 bis 4 %  
Fe, 7 bis 10 %  Al, Best Cu. Veranderung der mochanischen 
Eigcnschaften der Cu-Al-Fe-Legierungen durch Warm- 
behandlung. [Centralbl. d. H. u. W. 1919, 25. Dez., 
S. 1071/2.]

PhysikalischeJJPrufung.
Allgemetas.

35t.»3n(!. M. Rudeloff: E in fluB  der S tab lange  au f 
die Dehnung. [Forschungsarbeiten auf dem Gebieto des 
Ingenieurwesens 1919, Heft 215. —  Vgl. St. u. E . 1919, 
U. Dez., S. 1562/4.]

Priiftnaschinen.
Der Dohnungsm esser nach Hurst-Tom lin- 

* o a *  Bauart, Zweck und Verwendung genannten Deh- 
uungsmessers. [Engincering 1920, 23. Jan., S. 108.]

B rine llm asch ine  fiir  U ntersuchungen  bei 
hohen T em peraturen.* Beschreibung eines von 
Kaysor ersonnenen Apparates fiir obengenannto Zwecke. 
Die Probe wird in  einem elektrischen Bohrenofen erhitzt 
und yerbleibt dort auch wahrend der Versuchsanstellnng. 
[Engineering 1920, 30. Jan., S. 157.]

, Hartepriifung. 
H S rtep ru fyorr ieh tung . Bei einem in  England 

durchgebildeten Prufycrfahren wird die Harte eines 
Priiflings durch die zum Bewegen einer mit einem be- 
stimmten Gewicht auf den Priifling druckenden Schleif- 
"cheibe aufgewandten Kraft bestimmt. [Werkz.-M. 1920,
10. Jan., S. 15.]

Magnetische Prufung.
M agnetischo und  mochanischo U n te rsu ch u n 

gen an  Eison.* Mittoilung einiger neuer auf obigem 
Gebiet angestclltcr Untersuchungen. [Engineering 1920,
30. Jan., S. 136/8.]

Dauerversuche.
Belastungahoho boi Dauoryersucbcn.* [St.

u. E. 1920, 15. Jan., S. 91/2.]
Ueber das fr iihze itige  Zubruchgehen  von 

M asch inon te ilen  durch Dauerbeanspruchung .* 
[St. u. E. 1920, 8. Jan., S. 57/60.]

Ermiidungserscheinungen.
H. F. Mooro und Arthur G. Gehrig: Ermudungs- 

yersuche an  Niekel- und  N ickel-Chrom -Stah len. 
Dor statischo Zugyersuch gibt keinen AufschluB uber das 
Yorhalten des Materials bei wiederholter Bcanspruchung 
durch geringe Belastung. [Ir. Ago 1919, 3. Juli, S. 42.]

C. B. Bronson: W arm ebehand lung  des Eisen- 
bahnm ate ria ls . Sohiononbehandlung. EinfluB einer 
Luftstrom-, Oel- und Wasserbehandlung. Herstellung 
und Bohandlung manganhaltiger Sehienen, Achsen, 
Bader, Radreifen. [Ir. Age 1919, 3. Juli, S. 25] 

Eisenbahnmaterial.
P ru fung  yon Sehienen. [St. u. E. 1920, 22. Jan ., 

S. 123/4.]
Sonderuntersuchungen.

St.-gltg. E. H. Schulz und R. Fiedler; Unter- 
auchung eines gobrochonen nah tlos  gezogenen 
Rohres.* [St. u. E. 1920, 1. Jan., S. 21/4.]

H. M. Brayton: Zerre iB fcstigke it und  H arte  
yon S tah l. Ermittelung der ZerreiBfestigkcit aus der 
Harte (Brinell, Skleroskop) auf rechnerisch-graphischem 
Wege unter Festlegung bestimmter Konstanten fur 
einzelne Stahlsorten. [Ir, Age 1918, 12. Sept., S. 627/9.]

H itzebes tand igo r S tah l. Untersuehung iiber die 
Auswahl der Stahle fiir die Ventile yon Verbrennungs- 

mascliincn. [Z. d. V. d. I. 1920, 17. Jan., S. 73.]

Metallographie.‘
Einrichtungen und Apparate.

Das M ikroskop : Seine Zwecke, soino B auart 

und  Verwendung.* Eine yon mehreren Vereinigungen, 
der Faraday Society, der Royal Microscopical Society, der 
Optical Society und Photomicrographie Society zusammen 
m it dem optischen AusschuB der British Scicnce Guild 
gehabto Ausspraeho uber das Mikroskop. [Engineering
1920, 16. Jan., S. 86/7; 23. Jan., S. 106/7.]

P. Dejean: Ueber dio Bestim m ung der kriti-  
sehen Punkte  in  M eta llen  und  Legierungen.* 
Wir kommen auf den Gcgenstand noch zuriick. [Techn. 

Mod. 1919, Nr. 11, Nov„ S. 465/74.]

Physikallsch-thermisches Verhalten.
3)r.-3ng. E. H. Schulz: Ueber die Reckyerarbei-  

tu ng , insbesondare  das W armpressen r o n  Mo- 
ta lle n  und  Legierungen.* Dio inneren Vorgango und 
Aenderungen der physikalischen Eigcnschaften bei der 
Reekbehandlung yon Metallen werden gekennzeichnet. 
[Der Betrieb 1919, D jz., Heft 4, S. 93/6.]

EinfluB der Formanderung.
R . Knorr; B edeutung , L o is tungs fah ig ko it und  

A nw endungsm óg liohke it des Yergutens.* [Der 

Betrieb 1919, April, S. 189/93.]
EinfluB der Warmebehandlung.

W. Hempel: Die Ursache der Zerstorung zweier 
S tah lf laschen. [Z. d. V. d. I. 1919, 8. Marz, S. 205/12. -  
Vgl. St. u. E. 1920, 8. Jan., S. 60.]

Sonstiges.
U ntersuehung  yon M e ta lla n u n d  Legierungen 

yon deutsehen Unterseebooten. Von einzelnen 
Konstruktionsteilen (Zylinder, Vontil, WeiBmetall usw.) 
wurde die chemische Zusammensetzung, die Gefuge- 
beschaffenheit und die Brincllbarte bestimmt und daraus 
Schlusse auf die Qualitat des Materials und seine thermische

Zeilschriftenrcrzeićhnis nebst Abkilrzungen siehe Seite 159 bis IGI.
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Bebandhmg gczogen. [Tcchn. Mod. 1019, Nr. 11, Nov. 

S. 480/7.]
i ’. M. Waring und K. E. Hofinann: Nacli wois von 

Feh lern  in  Sch ienen und  Solim iodoRtucken durch 
T icfiitzung. Durch Actzung mit einer starken Losung 
(9 H  Oj, 3 H , SO,, 1 H ,0) bei etwa 100 0 werden besonders 
in Sohienenkopfen Risse blolJgelcgt. Ansichten iiber den 
Zeitpunkt und die Ursacho der RiBbildung. [Ir. Ago 1719,
3. Ju li, S. 13/10.]

Chemisehe Prufung.
Allgemeines.

W. Hcrz: B e ric lit iiber dio F o rtsch r itte  dor 

phys ik a lischen  Chom ie im  Jah ro  1919. Elemento 
und Atome. Radioaktivitiit. Zustand dor Gase. Zustand 
der Fliissigkciten. Fliissigo Kristalle. Zustand der kristal- 
lisierten Stoffe. Losungcn. Kolloide und kolloidale 
Lósungon. Chemisclio Mechanik. Thermochemie. Elektro
chemie. Magnetochemie. Pbotochemie. [Chem.-Zg. 1920, 
20. Jan ., S. .61/2; 24. Jan., S. 74/6; 31. Jan., S. 94/6.] 

Apparate.
J . B. Stctscr und R. II. Norton: A p p a ra tu r  zur 

K o h lens to ff bestim m ung.* Beschreibung der ublichen 
Apparatur durch direkte Verbrennung, Bestimmungs- 
dauer 6 min. [Ir. Age 1918, 22. Aug., S. 443/5.]

E lck tr is ch  geheizte T iogelofen.* Eine neue 
Abart des Elcktroofcns, boi der das Hoizelomont auBen 
um dio eigentliche Warmekammer, in dic der Tiegel go- 
braelit wird, angeordnet ist. [Centralbl. d. H. u. W. 1920,
25. Jan ., S. 70.]

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

Chrom.
Dr. O. Hackl: Nach wois und  B estim m ung  von 

ganz  ger ingen  Chrom spuren in  S ilika t-  u n d  
K arb ona tg os te ine n  und  Erzen. Das beschriehono 
Yerfahren ist anwendbar auf Silikat- und Korbonat- 
gesteino wie auch auf yielo Erze und berulit im wesent- 

lichen auf dem von H ille b ra n d  ausgcarbeiteton kolori- 
metrischen Yerfahren. [Chem.-Zg. 1920, 20. Jan., S. 63.] 

ii olytdan.
S. L. Malowań; TJebor den Art- und  Mongon- 

naohwois des M o lybdiins im  S ta h l u n d  E isen. 
Kolorimetriseho Bestimmung des Molybdans mittcl9 
Xanthogensauro unter Bildung einer Rotfiirbung. [Z. i. 
anorg. Cliem. 1019, Bd. 108, Heft 1, S. 73/80.]

Blei, Wismut.
Dr. G. Luft: Zur T rennung und  E inzo lbostim -  

m ung von B lo i und W ism ut. Dio salpetersauro Blei- 
Wismut-Losung wird neutralisiert, das Wismut durch 
Hydrolyse abgcsohieden und ais Bia O, gowogen. Das Blei 
wird in essigsaurcr Losung ais Chromat bestimmt. [Chem.- 
Zg. 1920, 22. Jan., S. 71.]

Sonscige MeOgerate und MeBverfahren.
Lange nmessungen.

M. Kurrein: MeDgerate u n d  M eBverfahron.
F. Gopel: In te r fe re n zko m pa ra to r  fu r EndmaBo. — 

Was muB in der Werkzcugnmeheroi an MeBwerkzougen 
rorhanden soin ? Fuhlliebel in der Werkstatt. MeB- 
maschinen. Ncujustierung und Genauigkeit von -Mikro- 

metern. Selbstherstellung von Kalibern. [W.-Teehn. 1919, 
Nov., 2. Sondcrheft: MeBgcriitc und MeBverfahren, S. 1 /24.] 

Flektrische Arteitsmessung.
BuBmann: E le k tr ische  .Ąrbeitsm essung un te r  

B eriicks ich tigung  der Phascnyerseh iebung . Not
wendigkeit der Berueksichtigung der Phasonversehiebung. 
Uebersicht uber dio fur den Zweck rorgeachlagenen 
Zśihlei bauarten. Tarife. Phasenrersehiebung bei parallel 
arbeitenden Kraftwerken, [EL Kraftbetr. u. B. 1919,
4. Aug., S. 169/74; 14. Aug., S. 181/3; 4. Sept., S. 193/7;
14. Sept., S. 201/4.]

Werksbeschreibungen.
A u B b a u  der In la n d  Steel Co. fiir  Krioga- 

lie feru ngon. Beschreibung der neuen Cliicagoer Anliigen, 
umfassend 10 Martinofen, einen 000-t-Mischer und drei 
WalzenstraBen. [Ir. Age 1919, 10. Juli, S. 91'7.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
A llg e m e in e s .

DI-Norm en. [St. u. E. 1920, 15. Jan-, S. 92/3.
G u B e is e n .

Paul R. Ramp: N orm alis iorung  in d o r  G icBoroi. 
Der Wertgenauer Vorschriften zur Ausfulirung Le-timmter 

Arbeiten wird an Hand von Beispielen besproehen. 
[Foundry 1920, 1. Jan., S. 29/30.]

1 d e is ta h l.
R. Poliakoff: V e re inh c itlich ung  von Schnoll- 

drohstiih lon. Die bei der Aufstellung von cinheitlichen 
Abnahmevorsehrifton fur SelineUdrehstiihle zu beruck- 
sichtigenden Richtlinien werden in 13 Fragen zusammen- 
gcfaBt und jedo Frage oinzeln beantwortet. [Ir. Ago 1919, 
27. Marz, S. 827/9.]

Metalle.
Borichto fiir  don UnteraussehuB fiir die 

N orm ung von M eta llen  und  M etallog iorungen. 
Dr. Docrnickel: Normalisierung der wielitigsten Bronze- 
legicrungen. ®t.«3ug. Philippi: Bezeichnung und Normali
sierung der Bronzen. Bauer: Desgl. ®r.»Qnp. E. II. Schulz; 
Bezeichnung der Kupferlegierungen. Wunder: Eigon- 
schaften der Kupfer-Zink-Legierungen. — Entwurf eines 
Normalblattes fiir Messing-Cu-Zn-Legierungen mit 55 bis 
80 %  Cu. Entwurf bines Normalblattes fur Bronzo-Cu- 

Lcgieningon mit mindestens 80 %  Cu. [Met. u. Erz 1919,
22. Dez., S. 591/000.]

3r.'$lig. O. Nielsen: N orm a lis ie rung  von Kupfer. 
[Met. u. Erz 1920, 8. Jan., S. 5/10.]

HalfmannJ N orm a lis io rung  von W o iB m eta llcn . 
[Met. u. Erz 1920. 8. Jan., S. 11/12.]

Allgemeine Betriebsfuhrung.
Ariieitsverteilung.

Don r ich tig on  M ann an die r ich tig e  S te lle ! 
E i ristell ungsverfahy:n bei der Westinghouso Electric & 
Mfg. Co., East Pittsburg, TJ- S. A. Es werden bemerkens- 
werto Richtlinien gegeben, dio fur die Ausleso der Arbeiter 
fiir die verschiedencn Besehiiftigungsarten in einer groBeren 
Werkstatt zu beriicksichtigen sind. Dio Notwendigkeit 
der Normung der Bschiiftigungsartcn wird anerkannt. 
Sodann werden die fur die einzelnen Besehaftigungsarten 
criorderlichen Eigenschaften und dio dafur verlangten 
Anforderungen besproehen. Einteilung und Regelung dor 
Wcrkzergliederungskosten. Einteilung der einzelnen Werk- 
abteilungen zwecks Erhaltcns nor/naler Lohnsatze. 

[W.-Techn. 1920, 1. Jan., S. 10/9 u. 15. Jan., S. 53/6.]

Gesetz und Recht.
W. Beuck: D io neuo S touorgesetzgebung . 

[St. u. E. 1920, 22. Jan., S. 118/23.]
Froie V erordnungsgow a lt dor M in is to rien . 

[St. u. E. 1920, 29. Jan., S. 177/8.]
Curt Albu: Gesetz uber A k tiengese llseha ften  

m it  A k t ie n b e te ilig u ng  der A rbe ite r und  Ange- 
s te llte n  vom  20. A p r il 1917. Erlauterung und wórt- 
licher Abdruek des franzosischen Gesetzcs. [Auslanda- 
recht, Blatter fiir Industrie und Handel 1920, 15. Jan., 
S. 60/2.]

Dr, Hermann Isay: D ie W irkunge n  des Fric- 
densvertrages au f deutsche  P aton te . [Gewcrb- 
licher Rechtsschutz und Urheherrecht 1919, Dez.,

S. 227/9-1
Dr. Franz Seholz: F r iedensye rtrag  und  S taats-  

steuerrecht. [Dcutsches Steuerblatt 1920, Jan., 

195/216.]
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N euabsch luB  von Pri va tansch luB vertragen . 

[St. u. E. 1920, 8. Jan., S. 69/70.]

Wirtschaftliches.
Georg Bernhard: D ie  K a taatrophe , W ir befinden 

uns in einem Absturz, den niclits aufhalten kann. Aelm- 
licho Vcrhaltnissc wie in Deutsehland bcstelien aber in 
ganz Europa, auch in den Siegerstaaten. Die Rettung 
ist nur von allen gemeinsam zu linden: wir brauchen 
eine gemeinaame europiiische Wahrung, und Einfuhr und 
Ausfuhr der einzelnen curopiiischen Liinder muB zu einer 
gomoinsamon Warenhandelsbilanz zusammengoschmolzen 
werden. |Plutua 1920, 29. Jan., S. 31/4.]

Dr. Justus SchloB: A u land  -Anieihe. Empfiehlt 
die Fmanzierung e.n:r Auslandsanlcihe auf der Grundlage, 
dali die Aktieugesellschalten — der Einfacbheit lialber 
ist nur von diesen die Redo — in Ilohe von 25 %  ihres 
Aktienkapitals neue Stammaktien ansgehen und einem 
neu zu bildenden „Rohstoffbesclmffungssyndikat der 
deutsehen Industrie" zur Verfiigung stellen ais Grundlage 
fur einen „Effektentypus von fraglosem internationalem 
Ansehen". Um den Kurs der Anieihe vom Kursę des 
deutsehen Geldcs unabhiingig zu maclien, ist die Um- 
prngung des Markeffekts in ein Dollareffekt vorgeselien. 
Dic Dividende soli in Form von Waren ausgezahlt werden. 

[Plutus 1920, 1. Jan., S. 5/7.]
Prof. Dr. FritzTerlmlle: R e ttu n g  aus dor Valuta-  

Not. Kritische Auseinandersetzung m it der gleich- 
namigen Schrift Dr. J. Reicherta. [Weltwirtschaftszeitung

1920, 9. Jan., S. 25/7.]
Otto Ernst Sutter: Der Rhein-M ain-Donau- 

Sch iffahrtsw eg. Gibt einen Ueberblick uber die Ge
schichte des Rhein-Main-Donau-Gedankcns und sehildert 
den nach einstimmigem EeschluB der Linicnfiihrungs- 

kommission vorgesehenen Mnin-Donau-Wasserweg. [Zeit- 
schrift fur Binnenschiffahrt 1920, 15. Jan.. S. 37/41.] 

Eduard Rosenbaum: Dre W ir ts c h a fts p o lit i k des 

Friedena von Veraailles. Behandelt die allgemeinen 
Gnindsatze, den Wirtschaftsverkohr m it ehemalsdeutsehen 
Gebieten und Luxemburg, zollpolitischc Bcstimmungen, 
die Rechtsstcllung der Śtaatsangehorigen des Vielver- 
bandes und daa Wicderaufleben von Handelsvertriigen. 
[Wirtsehaftadicnst 1920, 2. Jan.. S. 2/0.]

Eduard Rosenbaum: D ie  W ir ts c h a fts p o lit ik  des 
Friedens von Versailles. II. Seeschiffahrtspolitik.
I I I .  Hafen-und Eisenbahnpolitik. [Wirtschaftsdienst 1920,
16. Jan., S. 39/41; 30. Jan., S. 69/71.]

Dr. Hans von Eckardt: D eu taoh land  und RuB- 
land  nach dem Friodenavertrag  von Veraailles. 
Deutsehland und RuBland aind in bedeutendem MaBe 
aufeinander angewieaen. Der Fricdensvertrag will eine 
Scheidewand zwisehen beiden Staaten aufriehten, ins. 
besondere soli der deutsche Handel vom Verkehr m it 

RuBland ausgeschlosacn werden, ein Vcrsuch, der auf 
die Dauer nicht von Erfolg begleitet sein kann. [Wirt

schaftsdienst 1920, 30. Jan., S, 73/5.]
Dr. Fróehtling: Wi edergu tm achu ngapf lich  t

D eu tsch lands nach dem V crsa ille r Fricdcns- 
Tertracc. [St. n. R . 1920, 1. Jan., S. 13/21]

D ie  E n tw ie k lu n g  d e r  in d is e h e n  E ise n-  
u n d  S t a h l  I n d u s t r ie .  [Ir. Coal Tr. Re?. 1920,
16. Jan., S. 74 5.]

P. Kovaloff: R u B la n d a  E ia o n -  u n d  S ta h l-  
in d u s t r io .*  Vortrag vor dor Aasoeiation of Russian 
Engineers. Der Verfasaer behandelt den frtiheren und 
zukunftigen Bodarf sowio dio Leistungafahigkeit der 

russiachon Eisenindustrio nnd macht Angaben iiber Lago 
und GroBo von Erzvorkommen in RuBland. [Ir. Age 
1919, 18. Dez., S. 1247 51.]

J. P. Suzuki: E iao n-  u n d  S ta h l  e r z e u g u n g  
u n d - N a o h fra g e  i n j a p a n .  Verbrauch vor, wahrend 
und nach dcm Kriego, Zur Deckung ist eine Bteigonde 
Einfuhr notwendig. [Ir. Ago 1919, 11. Doz., S. 1182.]

Arbeiterfragen.
Dr. Ernst Francke: D ie A rbe itsze it im  Ruhr- 

koh lenbergbau . [Industrie- und Handelszeitung 1920,
9. Jan.]

Dr. Ernst Jungst: Lohn  und  A rbe its ze it im  
deutsehen und  aus land ischen  Stei nkohlenborg- 
bau. [Gluckauf 1920, 10. Jan., S. 30/3.]

K ricgsvord iensto  der A rbe ite raeha ft bis A n 

fang  1919, nach den Jah re sbc r ich ten  der Ge-' 
w erbeaufs ich tsbeam ten . [Reichsarbcitsblatt 1919, 
27. JsTov„ S. 851/4; 24. Doz., S. 937/42 ]

U n re rs ta n d lic h o  A b lehnung  der K le in a k t ie  

durch  d ie  Regierung . [St. u. E. 1920, 29. Jan., S. 178.] 
Form en der Gewi nn bete iligung . Anfuhrung 

einiger Gewinnbeteiligungsarten bei englisclien Firmen 
und der m it ihnen gemachten Erfahrungen. [Ironm 1920,
10. Jan., S. 92.)

G ene ra ld irek to r A. Voglcr und  das Betriebs* 
rategeaetz. [St. u. E. 1920, 22. Jan., S. 133/8.]

Dr. Th. Plaut: Sei ba tyerw altung  der In d u s tr ie  
und  M itbesti m m ungsrech t der A rbe iter in  Eng- 

land . Erganzung der fruheren an dieser Stelle angezeigten 
Aufsatze. Sehildert dic TStigkeit der Wliitleyrate und 
gibt Kenntnis von einer Reihe von Gesetzentwurfen, die 
das Arbeitsministerium ausgearbeitet hat, wie Weiter- 
zahlungdcr Kricgslohne bis zum30. Sept. 1920, Errichtung 
von Schiedsgerichten zur Bcilegung von Streiks, Mindest- 
lohno und 48-Stunden-\Voche und den Einspruch gegen 
die Whitleyrate [Wirtschaftsdienst 1920, 9. Jan., S. 24/6;
6. Febr., S. 89/01.]

Friedrich Fikcntscher: D io englische Arbeiter- 
bewegung im  Jah re  1919. [Der Arbeitgeber 1920, 
15. Jan., S. 18/20.]

Rudolf Haefcke: D io in te rn a t io n a le  Arbeits- 
konferenz in  W ash ing ton . Berichtet iiber die 
I. internationale Konferenz und ihre Beschlusse. Ob 
diese Beschlusse die Gcatalt eines „Vorsehiages“ erhalten 
oder die eines „Entwurfes zu einem durch die Mitglicder 

zu ratifizierendem internationalen Abkommen", ist noch 
unbckannt. Anzunehmen ist, daB letztere Art in Betracht 
kommt, [Wirtschaftsdienst 1920, 9. Jan., S. 22/4.]

Dr. Eckardt: W ash in g ton , Bern, B e rlin , o in  
R u e k b lic k  a u f dem Wcge zum  in te rn a t io n a le n  
A rbc iterrech  t. [Soziale Praxis 1920, 7. Jan., S. 337/41.] 

Prof. Ernst Francke: D ie O rgan isa tion  der Ar- 
bo it im  F r iedensve rtrag  und  im  V o !kcrbund . 
Sehildert zuniichst kurz die bisherigo Entwieklung des 
zwischensfcaatlichen Arbeitsrechtea, geht dann auf daa 
„Berner Program m " ein und rergleicht damit die im 
Friedensverfcrag yorgeschenen Beatimmungen uber das 
Arbeiterreeht. [Wcltwirtschaftlichea Arehiv 1920, 1. Jan., 
S. 299/313.]

Prof. Arthur Luther: Der Bolsehew ism us ais 

in te rn a t io n a le  E raeheinung. Erklart den Erfolg des 
bolschewistischen Gedankens in allen Lflndern daraus, 
daB er jede Tendenz auf die Spitzc treibt, bei jedem 
Problem die radikalste Losung anstrebt. Darin liegt sein 
Ycrfuhrerischer Reiz, seine Macht uber die Geister. [Welfc- 
wirtschaftlichcs Archiv 1920, 1. Jan., S. 345/355.]

Bildung und Unterrichtswesen.
Lehrlingsaus ildung.

Zur Reform  der L H ir lin g sa u sh iId u ng  in der 
M e ta llin dus tr ie . Bedeiitunj: der Lehrlingsausbildung. 
Die Ausbildung in der Metnllindustrie GroB-Berlin* Es 
wird dic Zcntrulisntmn der U-hrlingsausbildung in olf. nt- 
lichen LehrnerkatStten empfohlen [Daimlcr-Zeitung
1919, Juli-Ausr.. S 87'93 1

Sonstiges.
II. Diedcriehs: D ie Erzeugung und Verwendung 

flussiger L u ft zu Sprengzweckon.* [St. u. E. 1920, 
8. Jan,. S. 52/6 l

Zeitackrillenierzeichnia nebit AbleUrzungen sirhr Seite 159 bin l r'l.
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Statistisches.
Der AuBenhandel Schwedens im Jahre 1919.

Der amtlichen schwedischen Statistik1) entnehmen 
wir dio folgenden Zahlen uber dio Ein* und  AuB fuhr 
Schwedens on S te in ko h len , K oks, E isenerzen 
sowie E isen und S tah l. Zum Vergleich Bind die Vor- 
jahrszahlen bcigefugt.

Geęcnfitand
Blafuhc ln t

1919 1918

Stcinkohlo ..................................... 1 942 962 1976 711
K oks ................................................. 279 147 524 424
Steinkoh len b r ik e t t s .................... 16 564 304 746
Kiesabbriim le................................ 29 458 28 510
TJnboarboitete und bearbcitete Me-

tallo aller Art insgesamt . . . 220 858 143 989
Darunter:

I łohe isen .................................... 26 640 16 783
Spiegeieisen und aiuleres nieht

schmiedbares Eisen . . . . 2 861 1 326
Ferrosilizium und Siliziumman-

g ano is e n ................................ — 3
Seiirott aller Art . . . . . . 51 609 33 791
Warmgewalztes Eisen aller Art 22 079 30 882
Eisenbahn- und StraBenbahn-

s ćh ie n e n ................................ 33 589 21 419
Rohren, gegossen .................... 5 708 7 441
Rohren, gewalzt oder warmgo-

zogen . . .  ........................ 8 280 5 982
Kaltgewalztcs oder -gezogenes

Eisen .................................... 440 217

Bodonplatton, Schwollen usw.. 5 646 1 997
Bleeho aller Art , . . . . .  . 24 517 16 412

WeiB- und Mattbleebe . . . . 7 118 218

Auafuhr In t

Eisenerz ......................................... 2 418 989 4485 500
Unboarbeitete und bearbeitete Mc-

talle aller Art insgesamt , . , 256 527 391 472
Darunter:

Rohe isen .................................... 81 203 180 113
Spiegeleisen und anderes nicht

schmiedbares Eisen . . . . 878 2 399
Ferrosilizium und »Sili?iumman-

g ane is e n ................ .... 6 931 11 599
Schrott ....................................  . 1 479 61
R o h b liio k e ................................ 3 212 2 476
Rohstangen und Rohschienen 8 279 25 066
Vorgewalzte B lo c k e ................ 1 298 871
Halbzeug , ............................. 4 152 8 197
Stabeisen.................................... 3 471 6 750

Stabeisenabfalle . . . . . . . 2 172 2 032
Warmgewa’ztes Eisen aller Art 70 264 69 229
Kaltgcwnlzt<"s oder -gezogenes

Stabeisen ................................ 6 033 8 202

Werkzeug- und Schnelldrehstah! 1 348 2 036

Bleche und Eleehwaren . . . 15 562 13 932
Kaltgezogcno Rohren . . . . 831 1 556

Halbzeug fur Rohren aller Art 9 625 7 470
W a lz d r a h t ................................ 19 408 32 155
Kaltgewalzter oder -gezogener

D r a h t ............................ 6 780 8 823
Jfagel und S t i f t c .................... 1 082 1 926

H u fnag e l.................... .... 3 378 4 305

S c h w e d e n s  B e rg b a u  u n d  E is e n in d u s t r ie  Im  J a h r e  1 9 1 8 ,
Wahrend dio meisten Zweige des schwedischen Berg- 

u n d  Huttenwcsens im Jahre 1 9 1 8  gegenuber dom Vorjahr 
einen nicht unwesentlichen R0ckgang zu Terzeichnen

hatten1), machto die E isenerzforderung eino be- 
mcrkenswerte Ausnahme, indem sie von 6 217 172 t im  
Jahre 1917 auf 0 G23 661 t im Jahre 1918 stieg; von dieser 
Gesamtfordorung waren 5 513 471 t  Erze erster Qualitat, 
225 520 t  Erzo zweiter Qualitat und 884 670 t Sohlieoh. 
An der Stoigerung in der Erzforderung hatte den Haupt, 
antoil der Bezirk Norrbotten, und hier vor allem das 
Kirunavaaraerzfeld, in we'chem Bezirk 3 976 495 t Erz 
gefordert wurden gegen 3 063 324 t  i. J . 1917. Dor Wert 
der geforderten Eisenorzo betrug 90 772 652 Kronen 
gegen 83 993 322 Kronen im  Jahre 1917. Aus dem Erz- 
schliech wurden im  Bericlitsjahro hergestellt 191 610 t 
B riketts  und zwar in 16 Brikettierungsanstalten, sowio 
19 117 t  ges in tertes E rz  in drei neuangelegten Sinte- 
rungsanlagen. 1917 wurden in 20 Werken 325 370 t 
Briketts aus Eisenerzschlicch hergestellt, wozu noch 
72 271 t  Briketts aus Schwcfelkiesabbrandcn (purple-ore) 
kamen. Die augenblicklich nur geringe Menge an ge- 
wonnenen See- und  Sum pforzen  belief sich 1918 auf 
■1451 t  gegen 3166 t i. J . 1917.

Nachstehend geben wir die Forderungscrgebnisse der 
wichtigsten llineralien zusammengefaBt wieder:

|  ■ ./ 1918

t

1917

t

Steinkoh le............................ 404 494 442 633
E is e n e r z ............................ 6 623 661 6 217 172

darunter: Schliech . . . 884 670 1 101 444
Mol y b d a n e r z .................... 77 137
Kupfererz............................ 21 408 13 579
Manganerz . ..................... ' 16 570 19 873

12 550 51 312
N iekelerz............................ 2 480 4 991
Schwefelkies .................... 141 181 142 366

Neu fur das Berichtsjahr war die Aufbereitung von 
W olfram erzen , die eino Ausbcuto yon rd. 4 t Schliech 
lieferte. Die in letzter Zeit neu aufgenommene Herstel
lung an metallischem Magnesium  und N a tr iu m  lieferte 
1918 6652 kg bzw. 1341 kg. Die bei den Gruben, An- 
roioherungs- und Brikettierungsanlagen bcschaftigte Ar- 
bciterzahl belief sich im Bcrichtsjahr auf 17 219, boi den 
EiBenwerken auf 31 208 Personen.

Die Roheisenerzeugung erreichto i. J .  1918 
nur oine Menge yon 761 822 t, gegon 828 969 t im  Vor- 
jahre. Trotz des allgemeinen Nicdergangs im  Berichts- 
jahre hat die Erzeugung an G ieBereirolieisen fur andore 
Zweeke ala TemperguB eine nicht unwesentliche Stoigerung 
crfahren und zwar infolgo des in der letzten Zeit immer 
mehr in die Erscheinung tretenden Bestrebens, das in 
fruheren Jahren aus dem Auslando eingefuhrte GieBerei- 
roheisen dureh einheimisehes Materiał zu ersetzen. Der 
Gesamtwert des erblasenon Roheisens betrug i. J. 1918- 
230 177 012 Kr. gegenuber 233 796 686 Kr. i. J . 1917. 
Fur die Herstellung von Ferro leg ierungen war das 
Bcrichtsjahr infolge verschiedcner Ursachen kein gun- 
stiges zu nennen; die Gesamterzeugung belief sich nur 
auf 15 947 t  gegen 27 931 t im  Vorjahr. An Ferro - 
s il iz iu m  wurden nur 10 705 t  gewonnen, gegen 19 240 t
i. J .  1917. An E isenschw am m  wurden 6100 t gegon 
9979 t  i. J . 1917 horgestollt.

Die Erzeugung an schm iedbarem  E isen  und i 
S tah l hatte einen erheblichen Ruckgang aufzuweiscn; 
so sank dio Menge der hergestellten Luppen  und  Roh-  
sohienen von 114 429 t auf 92 823 t; die der B18cke 
von 581 000 t auf 545 499 t. An diesem Ruckgang waren 
besonders die Bessemer- und Siemens-Martin-Blócke be- 
tciligt, wŁhrenddie Erzeugung an E iek tro s tah lb lo cke n ' 
eine erhebliehe Steieerune aufzuweisen hatte. An Stab-

MKommersiella Meddclanden 1920, 31. Jan., S. 199 ff' 1) Kommersiella Meddelanden 1920. 31. Jan. S.59/62.
— Vgl. st. u. E. 1919, 27. Marz, S. 338/9, -  Vgl. St. u. E. 1918. 28. Nov., S. 1120.
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eisen uncl -stahl wurdon im  Berichtsjahro hergestellt 
163 3421 (gegen 190 122 t i. V.), an K n u p p e ln  und vor- 
gew alzten  B locken 235139 t (gegen 253 546 t).

~ GroBbritanniens Roheisenerzeugung im Jahre 1918.

Nach der amtlichen englischen Statistik1) stellte 
aich dio Roheisenerzeugung Grofibritannicns wio folgt:

In
Itobe^en-
crzeuguug

t

Elaenerz-
yerbrauch1)

t

Kohlcn-
Tecbrauch

t

Kok«-
yerbrauoh

t

England . .  . 
Wales . . . .  

Sehottland .

7 579 34 i
564 uo:

1 10S £j§8

19 486 82::
1 204 11C

2 153 83(

1 239 428 
34 10S 

1 474 954

10 329 850 
634 094 
502 753

1918 :Insges. 
1917 :Insges.

9 253 10i 
9 487 514

22 904 769
23 268 141

l  048 549 
i  861 379

11 407 207 
U 137 122

Dei. 1919
2 671 928

17 730
86 191

Kot. 1919 
2 445 887*)

21021 

81 528*)

1 950 256 1 788 92C*)

Der Wert der gesamten Roheisenerzeugung des Jahres 
1918 aus britlschen und auslandisclien Erzen belief Bieh 
im Berichtsjahro nach dem jahrlichen Durchschnittswert 
der Ausfuhr borechnet auf £  93 003 901 gegen £  80 192 279 
im Vorjahre. Aus britischon  Erzen wurden 4 655 080 
(4 703 072) t Roheisen im  Werto von £  40 788 732 
(43 271 614) hergestellt. Dio Ausfuhr an Roheisen belief 
sieh auf 489 876 {746 686) t, so daB fiir den eigenon Ver- 
brauch 8 763 226 (8 741 828) t  zur Verfugung standen.

Der D urchsehn ittspre is  fur dio Tonne (zu 1016 kg) 
Clevcland-Roheisen Nr. 3 stellte sieli nach viertelja.hr- 

lichen Ermittlungen auf £  5.13/6 (4.17/4) und bei der 
Ausfuhr fur Roheisen aller Art auf £  10.4/3 (9.4/7).

l ) Annual General Report on Mines and- Quarries, 
Part. I I I .  Wiedergegeben in ,,The Irón and Coal Trades 
Rcview“ 1920, 30. Jan., S. 142. — Ygl. St. u. E. 1919,
27. Marz, S. 340.

’ ) Einsehl. Hammerschlag, Walzensintcr, Drehspane 
ubw. i

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.

Ueber die Lcistungen der Koks- und Anthrazit- 
hochofon der Vereinigten Staaten im  Dezo mber 1919, 
vergliclieu m it dem vorhergehenden Monate, gibt folgende 
Zusaminonstollung1) AufschluB:

1. Gesamterzeugung . . . .
Darunter Ferromangan

und Spiegeleisen . . .
Arbeitstagliche Erzeugung

2. Anteil der Stalilwerks-

gesellschaften . . .
Darunter Ferromangan 

und . Spiegeleisen . . .
3. Zahl der Hochofen . . .

Davon im Eeuer . . . .

Die Koks- und Antlirazit-Roheisenerzeugung der
Vereinigten Staaten stellto sieli im  Jahro 1919 auf 
31 076 101 t  und hatte damit einen gewaltigen Riickgang 
gegeniiber den beiden letzten Kriegsjahren mit 39 052 4881 
in 1918 und 38 775 610 t  im Jahre 1917 aufzuweisen. 
In den einzelnen Halbjahren sowio im arbeitstaglichen 
Durchschnitt wurden wahrend der letzten fiinf Jahre 
erzeugt:

432
202

432
252*)

•
1. Halbjahr 

t
2. Halbjahr 

t

ArbeitstUgHeh 
im Durchschnitt 

t

1919 10 294 596 14 781 506 83 263

1918 18 200 418 20 792 070 100 978

1917 19 372 040 19 402 970 100 235

1916 19 692 065 19 9.51 304 108 310

1915 12 236 199 17 810 133 82 318

*) Nach The Iron Trade Review 1920, 8. Jan.,
-  Vgl. St. u. E. 1920, 15. Jan ., S. 95. 

ł ) Beriehtigte Zahl.

S. 105.

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Wiedereinstellung von Kriegsteilnehmera. — Der

Roichsarbcitsminister hal unter dem 12. Februar 1920 

eine Verordnung iiber d io  E in s te llu n g  und  Ent- 
lassung t o b  A rbe ite rn  und  A ngos to llten  w ah 
rend der Z e it der w irtseha ft lie hon  Demobil- 
machung erlassen1), die Bieh mit dor Wiederbeschafti- 
gung von K rioga tc ilnehm orn  und re ichsdoutschen 
Z iv ilin to rn io r te n  befaBt. Betriebsunternohmer und 
Bureauinhaber einschlieBlich der Korpcrschaften des 
offentlichen Rechts sind verpflichtet, diejenigen Kriegs- 
te ilnehm er und re ichsdeutsohon Z iv ilin to rn ie r te n  
wieder einzustellen, dio am 1. August 1914 ols Arbeit- 
nebmer in ihrem Betrieb oder Bureau beschaftigt waren; 
diesel be Pflicht haben die Arbeitgeber gegeniiber den 

Kriegstoilnehmern, die am 1. August 1914 ihrer Dienst- 
pflicht boi dem Heere, der Marinę oder den Sohutztruppen 
genugten und dicserhalb aus ihrer fruheren Beschaftigung 
bei ihnen ausgeschieden waren. Endlich erstreekt sieh 
die Wiedereinstellungspflieht auf die Kriegsteilnehmer, 
dic bei Aus bruch des Krieges noch die Scliule besuchten 
und erst spater Arbeitnehmer geworden sind, sofern sie 
™n ihrer ersten Arbeitsstatte aus unmittelbar in den 
Dienst des Heeres, der Marinę oder der Sohutztruppen 

eingetreten sind. Die Wiedereinstellungspflieht erlischt, 
wenn die Arbeitnehmer sieh nicht binnen zwei Wochen 
zur sofortigen Wiederaufnahme ihrer fruheren Tatigkeit 
bei ihren fruheren Arboitgebern melden. Bei den aus der 
Kricgsgefangenschaft zuruekkehrenden Kriegsteilnehmern 
und den aus der Ziłilinterniemng zuruekkehrenden Per- 
»nen betragt dio Meldepflicht sechs Wochen. Eine Pflicht 
zur Wiedereinstellung besteht nioht, soweit ihre Durch* 
fuhrung infolge der besondoron VerhaItnisso des Betriebs.

ł ) Reichs-Gesetzblatt 1920, N r. 33, S. 213/8.

wie Wirtsehaftlichkeit, Beschaftigungsmóglichkeit ganz 
oder zum Teil unmoglich ist und auch nicht durch Arboits- 
streckung moglich gemacht werden kann. Entlassungen 
aus AnlaO von Wiedcreinstellungcn oder zur Verminde- 
rung der Arbeiterzahl durfen nur yorgenommen werden, 
wenn der Arbeitgebjr nach don Verhaltnissen de-s Betriebes 
keine Vermehrung der Arboitsgelegenbeit durch Ver- 
kurzung der Arbcitozeit schaffen kann. WiedereingeBtellto 

konnen friihest_'ns nach Ablauf von drei Monaten nach 
der Wlederoinfiil r mg entlassen werden.

Relchskohlenverband und Kohlenverkaulsprelie. — 
In  einer Bekanntmaohung vom 13. Februar 19201) 
b e r io h t ig t  der Reichskohlenverband‘ Beine Preia- 
festsetzu ngen ab 1. Februar1) jetzt fiir den Bezirk des 
Rheinisoh-Weatfalisehen Kolilen-Syndikats dahin, daB die 
genannten Preiserhohungen fiir die Tonne e in s o h lie B -  
l i oh  K o h lo n -  n n d  U m s a t z s t e u e r  iu  yerstehen 
sind, und daB ferner die Erhohung des Br i ke t t-  
v e rk a u  f s pr e ise s  je Tonne 71,10 M oinsohlieBlioh 
Kohlen- und Umsatzsteuer und nicht 87,30 X  betragt. 
Fiir den Beziik dea Sachaischen Steinkohlensyndikats 
betragt die Proiserhóhung fiir Kohle allgemein je Tonne 
einschlieBlich Kolilensteuer, aber ausschlieBlich Umsatz
steuer nioht, wie damals bekanntgegeben, 63 X , Bon

dem 63,60 JC.

nie neuen Ruhrkohlenpreise. —  Nach der betraoht- 
liohen neuen Erhohung, welche die Kohlenpreiae mit 
Giiltigkeit ab 1. Februar erfahren haben, stellen gioh 
nach den Notierungon des R h e in is c h - W e a t fa l i-  
schen  K o  h ie n - S y  n d ik a t s  die Preise fiir die 

wiohtigaten Ruhrkohlensorten wie folgt:

*) Reichsanzeiger 1920, Nr. 39, vom 16. Febrnar.

«) y g l .  S t. u . E . 1920, 5. Febr., S 207.
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Sort©
Janunr

1914

Januar

1920

Februar

1920

F

Fordcrkoble . . . . .  
Bestmelierte ICobfe. . .
Stflckkoble.................... .....
KuCkohle I  und I I  . , 

„ I I I  . . . . .
„ I V ................

K okskoh le .........................

e t t k o h le n .

12.00-12,75} 106,90-108,70
13.00-13,50! 108 40 110.20 
14,0'>-14,fi0! 109,60-111,40
14.25-16,00} 117,70-119,50
14.25-16,00! 117,40-119.20 
13,75-14,00! 116/0-118,60
12.25-13,001118,10-119,90

149,70-151,50
162,00-164,10
174,90-176,70
179.10-180,90
179.10-180,90
172.10-173,90 
152,50-154,30

GasfiJrderkohle . , , ,
Gagflamniforderkohle, , 
Flamniforderkohlc . . .
Stiickkoh e ....................
Ilalbgesk-błe . l . . .
KuBkohle I und 31 . .

„ I I I  . . . .  .
' „ I V ..................

NuOgruskoble 0-20/30 mm 
„ 1-50/60 mm

Oruskohle . . . . . .

G a*-  und G as f i  a m m k o nie n.
12.50-14,00 108,70-110.80
32.25-13,25 107,iO-109,30
11.50-12,00 106,60-11*8,40 
14,00-15,50 309,60-111.40
13.50-14,CO 109,00-110.S0
11.25-15,00 117,70-119,50
14.25-15,00 117,40-119,20 
13,75-14,50 110,80-118,60
9.00-10,00 103,60-105,40 

10,60-11,25 104,80-106,40
8.00-10,75 101,80-108,10

M a g e r k o h le n ,

Forderkohle . . . , .
„  mcllerte . .
„  adfgebeisert .

S łilckkoh le .................... .
NuCkoble 1 und I I  . .„ Ul . . . .  .

„ I V ................
Anthrazlt Nu0 I  . . .

n n  . . ,
Fordergrus. . . . . .
Oruskohle unter 10 mm .

Ilocbofenkokił . , 
Glefiereikoka . . .
Breebkoks 1 und I I

11.25-12,75 
12,20-13,25
13.25-14,75
13.75-16,25
15.75-19,00
16.50-20,00
12.25-14,75
20.50-22,00 
22,00-26,<>0
10.25-11,25 
7,25-10,00

K o k a

115,00-17,00 
19,00-21,0* 

I 21,00-24,00

106,60-108,70 
3<‘7,50-109,30 
108, 70-110,80 
10U.G0-112,0'
121.90-124,90
118.90-124,! 0 
114,70 118,60 
12^.50*127. 
127,30-132,70 
104,20107,'<0 
100 00-105,10

155,00-156,20
105,60-157,40
175,90-178,90

169,30-171,40
156,40-158,50
149.70-151,50
174.90-176,70

179.10-180,90 
179,10 180,90
172.10-173,90
145.70-147,50
146.90-148,50 
143,60-119,90

148.00-150,70 
152,50-154,30

174,90-182,30
201,40-201,40
189,70-195,70
170.00-173,V0 
197,20-199,00
220r80-226,20
145,60 148.50 
139,80-145,10

216.30-217,70 
226.10-227,90
258.30-259,50

Brlketta

B r i k e tts . 

j 11,50-15,00| 147,10-151,90| 218,20-223,00

Dio Proise gelton fiir die Tonne {rei Bahnwagen 
Zoche. Sie enthalteu vom April 1918 an die Kohlt-n- 
steuer und voin Januar 1919 an die Kohlen- und 
Umsatzstouor.

—

Die Łrhfihung der Giilerfrachten. — Die fiir den 
1. Mtlrz d. J. angekundigto Erhohung der Frachtsiitze 
im  Giiteryerkehr um 100 % ') kann n>clit im Wege der 
Yerordnung in Geltuug gosetzt werden; os bedarf /dazu 

eines Geset7.es, dem die Landesyertretung zugestimmt 
haben muB. Der Finanzmi, i<ter und tkr Minister der 
offentlicheu Arbe'ten haben daher der preuBiMien Landes 
yersamnilung eine Vorlago zugohen lassen’), in der die 
G runde  fiir  die T a rife rhohung  dargelogt werden. 
In  dem Anschlag der Betriebseinnalimen fiir das Reeh- 
nungsjahr 1920, der mit 5594 Mili. Mark abschlioBt.. hat 
sieh niolits goiindert. Dagegon sind die Betriebsausgaben 
fiir 1920, dio im Dezember 1919 auf 7140 Miii. Mark ver. 
ansclilagt waren, auf 11 240, d. h, um 4100 Mili Mark 
gestiegen. Den weńaus groBten Anteil an dieser Aus- 

gabesteigeruńg liaben die 1'ersonalaufgaben mit 2100 Mili. 
Mark, und zi\*ar erfordern die Arheitcrlijhne ab 1- Januar 
1920 1200 Mili. Mark mehr, die laufenden Kriegsleuerungs- 
7-ulagen fiir Beamte 900 Mili. Mark mehr. Dazu kommen 
ferner Preiserhohungen fur Kohlen, Gas, Elektrizitat, 
Oele usw. mit 580 M;ll. Mark, die Preiserhohtui^en fiir 
Materialien, namentlich Oberbau und Werkstoffi; mit 
13S0 Mili. Mark, hóhere Beitriige zur Arbciterpensions- 
kasse m it 40 Mili. Mark. Zu dem gegeniiber den Betriebs- 
einnuhmen sieh ergobenden Fehlbetrag yon 5640 Mili. 
Mark treten hiftzu dio Mehrausgaben fur Verzinsung und 
Tiigung der Eisenbahn^huld mit 888 Mid. Mark und dor 
ZuschuB beim Extraordinurium mit 164 MiH. Mark, so 
daB sich ©in Gesam’ fehlbetrag von 6698 M II. Mark ergibt. 
Die neuen Tariferhohungen reielien bei woitem nicht aus, 
um fur den Fehlbetrag Deekung zu besehaffen. Giinstig-

>) V,.». st. II. E. 1920. 12. Febr., S; 243/4.
*) Drueksachen der Yerfoesi m rebenden PreuBieohen 

Lan3esvt r-ammlung 1919/i'O, Kr. 1880.

stenfalls werdon nach den amtliehen Bcrochnungen davon 
5400 Mili. Mark gedeckt werden, yorausgesotzt, daB dio 
Betriebseinnalimen den yorgesehenen Betrag vou rund 
5600 Mili. Mark auch wirklich ergeben. In  der Sitzung 
der ProuBisehen Landesyersammlung vom 19. Februar 
wurde die Vorlage dem StaatshaushaltsaussehuB iiber- 
wiesen. Der Zuschlag von 100 %  ist oino yorliiuFigo MaB 
nahme. Eine organische Neugestaltung dor Tarife bleibt 
yorbehalton. Mit den Vorarb?iton dazu ist die Stiindige 
Tarifkommission und der AusschuB der Verkehrsinter- 
essenton bereits befaBt. Das Eisenbahnministerium nimmt 
an, daB dio Arbeiten langstens m  zwei Jaliren zum Ab- 
schluB gebraeht werden konnen. Bia dahin soli dic Ge- 
nehmigung zu der jetzigen Tiu'iferhohung ausgesproehon 

werden.

Ausstellungs- und Messeamt der deutschen Industrie. —
Das aus den fiihrenden industrieilen und teehnisehon Ver- 
banden hcryorgegangenp Ausstellungs- und Messeamt der 
deutschen Industrie veranstaltet3 am 18. Eebruarin Bsrlin 
dio erste Reichsm ossokonferonz. Zur Entscheidung 
stand dio Prago, ob auch fiir die Zukunft eino Vielgestaltig. 
kei' des Messewesens angezeigf ersclioint, oder ob eine ein- 
heitlicho MeBpolitik’ getrieben werden soli. Professor 
E u lenberg , Kieł, behandelto in einem ^ortrage die 
yo lksw irtseha ftliche  B edeutung  der zuk iin ft ig on  
Messon. Nach seiner Ansicht werden die Messon berufeu 
sein, unsere Volkswirtschaft in neue Bahncn zu leiten. 
Direktor K ram er, Berlin, sproeh iiber die S te llung  
dor In d u s tr ie  zur Messofragei Er beleuehtete die 
geschichtlieho Entwieklung und stellte fest, daB auch 
heute noch eino Anhśiufung von Messon oin Ungliiek fur 
don ganzen Handel ist. Er botonte, daB dio Industrie 
beroit sei, den Messegedankon zu fordern. warnto gloich- 
zeitig aber yor UeDertreibungen und Ausartungen und 
besonders auch vor dom sich auf den Messen breitmoelicn- 
den Schiobertum. Der Redner legto sodann nachstshende 
Le its iitze  vor, die dio Stellungnahme der Industrie kenn- 
zoiclmen:

1. Messon sind Einrichtungen zur Zusammenfassung 
es Vorkehrs zwisehen Industrie, GroB- und Klein-

handcl. Sic stellen fur sich, insowoit sio uber das Bo- 
diirfnis dieser Wirtsehnftskroise hinausgehcn, kein Mittel 
der allgemeinen Wohlfahrteforderung dar, sondern bo- 
laston Industrie und Handel zugunsten Iokaler Verkohrs- 
interessen. Diese konnen eben eine ausschlaggebende 
Rollo in  der Prago der Durchfuhrung nouor Messon nicht 
licanspeuchcn.

2. Dor wirtschaftliche Haupttrager der Messen, yor 
allem in finanzieller Hinsicht, ist die Indus tr ie . D;m- 
gomiiB gebiihrt dieser in Verstandigung mit don jeweils 
betoiligten Handelskroisen die entschcidondo Stimme

. in  der Frage und Durchfuhrung neuer Messon.
3. Die Einrichtung neuer Altgeineinmessen neben der 

im  In- und Auslando fest ein^oburgerten Leipzigor Messo 
(Breslau, Frankfurt a. M., Koln, Kiinigsberg) ist untor 

den yorstehendon Gcsiehtspunkten, namentlich in einer 
Zeit stark gesunkener Gutererzeugung, nieht zu recht- 
fertigen. Dio Leipziger Messo geniigt nach wie vor dom 

Bediirfnisse der boteiligten Wirtschaftskreiso unter der 
Voraussetzung, daB sio auch weiterhin in engster An- 
passung an deren WunScho durohgefuhrt wird.

4. Dio in  der Regel einmal jiihrlicho Durchfuhrung 
yon Fach messon, im  lokal abgegrenzton Rahmen, 
steht, soweit diese von bestimmten Industriogruppon in 
Uebereinstimmung mitihren Abnehmerngefordert werden, 
m it den yorstehendon Leitsatzen nioht in Widersprueh.

An dio Yortrago sehloB sich eine ausgedohnte Erorto- 
rung , in der fur, aber auch gegen die Zusammenfassung 
aller Messen in einer Stadt gesprochen wurde.

Beschlusse wurden yon der Konferenz nicht gefaBt. 
Dies ist dio Aufgabe des Gosam tyorstandes dos Aua. 
stellungs- und Messeamtes, der im  AnsohluB an dio Konfe

renz zusammengetr'ten ist, deFSen Beratungon jedoch 
noch zu keinem abschlieBsndon Ergebnis gefiilirt ha ten.
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Dic britische Ausstcllungs- und Mcssepolitik. — Der
Loiter des britisehon Uobersec-Handelsamtes hat jiingst 
dor engliścben Presso zusammenfassendo Mittcilungon 
uber die Messe- und Ausstcllungspolitik dieses Amtoa 
gemacht, Das Amt sieht in Messo n und Ausstellungen 
eins der yornehmsten Mittel, um  den AuBenhandel, auch 
bei dringendem Inlandsbedarf, wieder in  Gang zu bringen. 
In  England findet vom 23. Februar bis 5. Marz 1920 eine 
grofie britiseho Messe stat!, die, auf die drei Stadte London, 
Jiirmingham und Glasgow naeh Industriegruppen ver- 
teilt, den englischen Fabrikanten m it dem ausliindischen 
Kaufer zusammenbringen soli. Das Amt wunseht, diese 
Messo derart zu entwiekeln, daB sie fur dio Industrie zum 
unentbehrlichen Vermittlor des Warenaustausehes wird 
und ihr, wie dio Leipziger Messo don deutsehen Fabri
kanten, die Aufnahmo von Auftriigen fur das ganze Jalir 
ermoglicht. Gleiehzeitig soli auch der angeblich von 
Deutschland yerbreiteto Irrtum zerstort werden, daB die 
englische Industrie nicht lcistungsfiiliig genug sei, um die 
yerschieden geartoten Bedurfnisso des Weltmarktes zu 
befriedigen. Des weiteren will das Aint yom Mai 1921 
ab W andorauss tc llu ngen  britiseher Krzougnisee 
nach Uobersce, don Dominions, Indien und Ostasien, 
Sudamerika und moglicherweise auch den Veroin'gton 
Staaten, aussenden. Diese Wanderausatelluugen sind ais

Matbildenhtttte zu Bad Harzburg. —  Wie dem 
Berichto des Yorstandos iiber das Geschaftsjahr 1919 
zu CDtaohmen ist, war ein Hoehofen wiibrend des ganzen 
Jahres im Feuer und arboitote zufriedonstollend. Dio 
Hochofensohlacko wurde zum Teil yorkauft und zum 
Teil auf Hałdo gostiirzt, da infolge Mangels an Aetz- 
kalk kaina Sohlackonstoino hergestellt werden konnten. 
Dor Grubenbetriob gestaltete sieh im Berichtsjahro 
regelmaCig. Zur Vertnehrung der Betriebsmittol wird 
yorgoschlagen, das A k t i e n k a p i t a ł  um 200 000 J l 
Vorzugsaktien auf 1900 000 M zu erhobon. Die Ab- 
eehluBzifforn sind aus nachstehender Zusammenstellung 
ersiehtlich:

in  J t 1916 1917 1918 1919

Aktlenkapltnl. . . X 700 000 1 700 000 1 700 000 1700000

Vortrag . . . . . ca lo-i 45436 119 402 112 466
Be rieb«łgewlnn . . 738 525 985 545 64 0 348 881 848
Zlnseionahmen . . 
R o h g e w m n  o in-

62 739 91888 85 875 98 010

B ch l. Y o r t r a g  . 8C0 429 1 122 869 845 625 1 092 354
•Allgemeine Unkosten 
Auigeld, Verlust auf

161302 173 071 222 030 368118

Wertpapleia. , . 4 031 3 554 115 190 79 348
Abschreibungen . . 182 381 170 256 100 239 85 740
Reingewinn . . . 
K e ti- gew inn  eln-

453 547 730 552 288 764 446 682

a cb l, Y o r t r a g  . 
RUckiage JUr Unter-

612 712 775 987 408166 559 148

stUtzungen . . , 
Rilcklage fUr Zins-

5 000 3 000 5 000 5 000

bogenstener , . . 
Sonderrił *klago und

1700 1 700 1 700 1700

Kriegsgew nnsteuer 
VergUtung an den

186 324 270000 107 000 176 000

Aufaictii$r.«t. . . 19 252 39 885 12 000 30 222

Gewlunausteil. . . 255 000 3-10 000 170000 340 000

„  % .  . 
Yortrag .....................

15 20 10 20

45 43G 119 402 112 466 6 226

Ae.ćries Eśjnies de Burbacta-Eich-Dudelange, Soc ć 6 
Anonyme (Vcreinlgto Huttenwerke Burbach-.. ich-Dude- 
lingen, Aktien-Geselischaft) in Dudelingen. Lux3mburg. —
Wie der Bericht des Verwaltungsrates fiir 1918/19 aus- 
fulirt, fibte der politischo und wirtsehaftliche Umsturz

Sa m melau ss tell u uge n von 4- bis 500 Ausstellungsstiinden 
gedacht, fiir dio grupponweise ein gemeinsamer Ycrtrcter 
yon jo 20 bis 25 Firmen anzunohmon wiire. Schwere und 
umfangreiche Waren sollen im  Film gezeigt werden. Naoh 
neuesten Mittcilungon soli die Wanderausstellung fur 
Sudamerika ais schwimmende Ausstellung auf einem 
dafiir herzuriehtenden Dampfer yon 10 000 t GroBo 
untergebracht werden. Neben den ubcrseeisehen Wander- 
ausstcllungen sollen in den groBon curopaischen Stiidten 
Ausstellungssillo eingerichtet werden, wo in hiiufigem 
Weehsel dauernd britiseho Ausstellungen yeranstaltet 

werden sollen.

Im  Zusammenhang mit dieson Ausfuhrungen betonto 
der Lciter des Ueberseehandelsamtcs don Wert der Samm
iung auslandisohor Mustcr und Katalogo, die der britischen 
Industrie zur Forderung und Anrogung der Erzengung 
dauernd zur Verfugung gehalten werden.

Erhfihung der franzóslschen Eisenpreisc. — Infolgo 
der Erhohung der Kokspreiso hat das „Comptoir sidć- 
rurgiciuo do Franco" Beine Preiso um 125 Fr. f. d. t 
fiir Halbzeug und .150 Fr. f. d. t Fertigerzeugnisse or- 
hoht. Dio neuen Grund preise stellen sich jetzt wio 
folgt: Halbzoug 050 Fr., Tragor 850 Fr , Sehienen 880 Fr. 
und Bloohe 1050 Fr.

in Deutschland auch auf das Berichtsuntcrnehmen den 
unheilvollsten EinfluB aus. Die wahrend des yorigen 
Berichtsjahros schon stark oingoschrankto Erzeugung kam 
beim AbschluB dos Krieges fast yollstandig zmn Still- 

stand. Wahrend langer Monato wurde nur ein Hoehofen 
unter Feuer gelialten, die Stahl- und Walzwerke, die 
ebenfalls eino ganze Zeit stilliegon muBten, konnten erst 
naeh und nach wieder in Betrieb genommen werden. Das 
gegenwartige Ausbringen betragt etwa 30 bis 35 %  dor 
1-eistungsfrdiigkeit gegon 55 bis 60 %  wiihrcud des Krieges. 
Besonders fuhlbar machten sich der Koksmangel und die 
Yerkohrsschwierigkciton. — Ueber die Gcschaftslage beim 
Esehwoilor Borgwerksyerei u haben wir bereits 
fruher1) berichtet. Zur Erzielung des durch don Interessen- 
gemeinsohaftsyertragsichergestellten Gcwinnausteils dieser 
Ge8cUsehaft muBto das Berichtsuntcrnehmen einen Zu- 

schuB yon 1 327 362,36 J l leisten. — Ueber dio Haupt- 
ziffern des Abschlusses untcrrichfcct die narhfolgende ver- 
gleićliende Zusammenst.-llung:

1915/16

M.

1916/17

J i

1917/18 1918/19

Fr.

Aktienbapital . . 89 3v0 OesellHcbaftsanteile ohne ‘Wertanirabe
Anleilien . . . . 60 342 000 60 290 400 08 974 400 72193 5t»0

7853:. 64 312 76 435 19 537
Betrieb^grwinn . . 14 822 213 20 4‘ 0 715 21059 662 17 883 164
Abscbroibungen 8 096135 9 900161 9 889 510 7 729 955
Tilgung der Aalclhen 5'.'8 S00 — — —
Po*. Elnrichtungen . 1500 000 2 000 000 2 600 000 3 500000
RHekUire furBrand- 

Hchiidpn . . . . 700 000 500000 125 000
Ruhegehaltskaasen . 700 000 —
Reingewinn . . . 5 226 028 7130 551 8 070152 6 528 209
R e i n g e w i n n  ein- 

e c h l. Y o r t r a ę  . 5 304 563 ‘ 7 194 863 8146 587 6 577 746
R&cklagtt . . . . 265 228 359 743 407 329 328 887
Oewinnant., Belohn. 

und aur Yerfflgunj? 
de# Yor*tande» . 688 623 1 043 485 1 270 028 829 780

liewinnausteil • . 4 286 400 5 715200 6 429 600 5 358 000
„ auf den 

Gea.-Antell Fr. 60 80 90 60

64 312 76 435 39 630 61 079

>) Yg l. St. u. E . 1919, 13. N oy ., S. 1412/13.
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Erloschen von im Kriege erteilten Erlaubnissen rur Errichtung und Aenderung 

und zum Betriebe gewerblicher Anlagen.

(Mitteilung aus der Rechtskommission de3 Yeroins deutsoher Eisenhuttenleute.)

Drei Monate nach Beendigung des Krieges erloschen 
bei nicht rechtzoitiger Verlangerung die gewSrblichen 
Erlaubnissc. Es sind dies Konzessionen, welclie inlialtlich 
den §§ 16 ff. der Gewerbeordnung entsprechen, abar nicht 
von den Behorden, die auf Grand der Gewerbeordnung 
und der landesrechtlichen Ausfiihrungsyorschriften dazu 
berufen sind, herruhren. Sio erloschen mit obigem Zoit- 
punkt selbst in  dom Falle, irenn sie auf eine liingere Zeit 
erteilt -jvorden sind. Es handelt sieli um Zwei Falle.

1. Die Erlaubnis zum Bau und Betriebe gewerblicher 
Anlagen ist in groBem Umfang von Militśirbefehls- 
habern  erteilt worden. Sie wurde- sodann fiir Spreng- 
stoff- und Munitionsfabrikcn durch einen ErlaB des 
preuBisehcn ICricgsministers vom 27. Marz 1917 gercgelt 
und in die Hand der Generalkommandos gelegt1).

Alle diese Erlaubnisse erloschen mit obigem Zeit- 
punkt.

2. Auf Grund des Ermachtigungsgesetzes hat als- 
dann der Bundesrat dureh Vcrorduung vom 2. Oktobr 
1918*) den Landeszentralbehorden und den von ihnen zu 
bestinimenden Behorden das Recht yerlichen, dio Er- 
richtung und dio Aenderung gewerblicher ■ Anlagen der 
in  §§ 16. 25 der Gewerbeordnung bezeiehneten Art zu 
erlauben. In  PreuBen hat das Min'Sterium hierzu die 
Reg ierungspras identen und den Polizeipriisid^nten 

in Berlin beftimmt, wahrend in den andern Landem

')  St. u. E. 1917, 12. Juli, S. 6T5; 10. Bericht der 
Rechtskommission, S. 2; 11. Bericht. S 1

2) St. u. E. 1918, 17. Okt., S. 972; 11. Bericht, S. 1.

teils dio Minister selbst, teils sonstige yon ihnen bestimmto 
Amtsstellen die Erlaubnisse erteilt haben.

Diese Erlaubnisse erloschen ebenfalls samtlich m it 
obigem Zeitpunkt.

In  Kraft bleiben also nur die Genohmigungen, die 
yon den Behorden erteilt sind, die auf Grund der zur Aus- 
fuhrung der Gewerbeordnung erlassenoń laniesrechtlichon 
Bestimmungen dazu berufen waren, in PreuBen1) also vom 
Bezirks-, Kreis- oder StadtausschuB, Magistrat oder kol- 

legialisehen Gemeindeyorstand.
Dio zu 1 und 2 bezeiehneten Erlaubnisse gewaliren 

fur die Dauer ilires Bestehcns alle m it einer Genchmigung 
yerbundenen Rechto. Drei Monate nach dem vom R.ichs- 
kanzler bestimmten Zeitpunkt, in wćlchem der Krieg im 
Sinne dieser Vorschrift ais beendet gilt, enden sie ohne 
Weiteres. Vor Ablauf dieser Erist muB also ein Antrag 

auf Gcnsli migu ng nach §§ 16, 25 dor Gewerbeordnung 
boi der friedensmiBig zustandigen Stello (in PrćuBen 
jo nachdem der Landrat, dio Polizeibehorde des Stadt- 
bezirks oder der StadtausschuB) ein-;ereicht werden. 
Alsdann kann jene Erlaubnis bis zur Entseheidung uber 
diesen Antrag, jedoch nicht iiber die Dauer eines Jalires 
hinaus, yerlangert werden. Mit dem Antrag auf Ce- 
nohmigung ist zweckmaBig der Antrag auf Vorl;ingerung 
der Erlaubnis zu yerbinden.

Justizrat Dr. R. Sclim'dt-Ernsthausen.

’ ) JJ.c m den ubrigen Landern nach den Friedens- 
gesetzen zustandigen Behorden siehe bei Sehmidt-Ernst- 
hausen: Die Genehmigung gewerblicher Anlagen, Dussel
dorf 1911, S. 9.

Bucherschau.

Gerhards, Mas W lh., Marine-Oberingenieur: 
Oelmaschinen, ihre theoretischen Grundlagen 

und dereń Anwendung auf den Betrieb unter be- 
sonderer Beriicksichtigung von Schiffsbetrieben. 

Mit 65 Textfig. B.rlin: Julius Springer 1918. 
(VII, 144 S.) 8°. Geb. 9 J l.

Seholz, Win,, Stfpl.^ng. Dr., Direktor der Deut

schen Werft, A-G., Hamburg: Sehiffs-Oel- 
maschinen. Ein Handbuch zur Einfiihrung in 
die Praxis des Schiffs-Oelmaschinenbetriebes. 2., 
verb. u. erheblich erw. Aufl. Mit 143 Textabb. 

Berlin: Julius Springer 1919. (VIII, 226 S.) 8°. 
12 J l, geb. 14 JL

Der Yerfasser des ersten dieser beiden Bucher ist be
strebt, eine Lucke auszufullen, die er in der Literatur darin 
findet, daB derLesostoff auf dem Gebiet der Oelmaschinen 
„meist nur fur Konstrukteure, oder aber zur Belehrung 
des Laicn und Kaufers bestimmt ist“. Er will den Betriebs- 
leitem und vor allem den Scliiffsingenieuren „praktisehe 
Erfahrungen und theoretische Erwagungen** yermitteln 
und ihnen eine Anleitung beim „Einarbeiten in den Betrieb 
und bei der Yertiefung in das Wescn der Oelmaschine" 
geben.

Die gestellte Aufgabe ist nur in recht bescheidenem 
Umfange erfullt. Das Buch enthalt yieles, was mit dem 
Oelmaschincnbetrieb nur in ganz losem Zusammenhange 
steht, und laBt sehr yieles yermissen, was gerade fiir den 
Betriebsmann von Wichtigkeit ware.

Zuerst kommt der iibliche „theoretische Teil". Dor 
Verfasser beginnt weit ausholend und in elementarster 
Eorrn mit den Grundbegriffen der Physik und bringt

daran anschlieBend in guter, sehr gemeinycrstandlicher 
Weise das Ueblicho aus der Warmemeehanik. Dann wird 
der Leser aber plotzlicli m it einigen Integralzeichen —  
die gar nicht niitig wiiren —  und einer Darstellung des 
Entropiediagramms uberfallen. Eino Kritik dessen, was 
fiir den yorgesehenen Leserkreis von Wert sein kann und 
inwieweit die thermodynamischen Ueberlegungcn uber- 
haupt in der Praxis anwendbar sind, fehlt yollstandig. 
Wenn schon der Begriff Entropie eingefuhrt wird, dann 
muBte er auch dem Verstiindnis etwas zuganglich gemacht 

werden, und werden umkehrbareKreisyorgilnje behandelt, 
dann muB gerade der Betriebsingenieur lemcn, daB diese 

theoretischen Ueberlegungen beim Verbrennungsvorgang 
n ic h t yerwirklicht sind.

Es sehlieBen sich einige \bśc' n itt uber die fliissigen 
Brennstoffe und uber ihre Untersucliungen an. Es ist 
genau und mit Skizzen belegt dargestellt, wie Heizwert, 
Flammpunkt, Stockpunkt, Viskositat usw. untersucht 
werden, aber gerade das, was fiir den praktischen Ingenicur 
wichtig sein muB: Wie yerhalten sich diese Brennstoffe 
in der Milschine selbst ? —  dariiber ist fast gar nichts 

enthalten. E in  A jschnltt uber Schmierung bringt im 
wesentliehen Angaben iiber das zu verwendende Schmierol 
und seine Untersuehung, jedoch viel zu wenig uber Wesen 
und Wichtigkeit der Schmierung selbst. E in weiterer 
Abschnitt „Einteilung der Verbrennungskraftmaschinen“ 
laBt auch wieder das Wicbtigste yermissen. Sobald fur 
eine Oclraaschinenanlage ein besonderer Betriebsingenieur 
angestellt ist, wird dieser Mann in allen Fallen Diesel- 
maschinen unter sich haben. Die Einrichtung yon AbrciB- 
ziindern, Kerzenzundern usw. wird ihn wenig kummern, 
um so mehr aber z. B. die Frage der Gemisehbildung in 
seinen Maschinen. Aber gerade diese, fiir den Betriebs- 

. ingenieur wichtigste Aufgabe, ist m it den Worten abgetan
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„Die Einrichtung des Zerstaubers ist sehr mannigfach, 
eo daB eine erschopfendo Darstellung zu weit fuhren 

wurde". In  einem SehluBabsc nitte „Untersuchungen der 
Maschine" scheint der Verfasser sehr viel mehr in seinem 
Element zu sein ais in den vorhergehenden Ueberlegungen, 
in denen eigcnes Urteil kaum zutage tr tt. In  diesem 
letzten Abschnit e werden, ohne dali dio Verfahren einer 
griindlich?n kritischen Untersuehung der Maschine darge
legt werden, doch immerhin eine Reihe von Winken 
gegeben, die fur den gebildeten Maschinisten von Wert 
und gut sind. Das gilt —  immer unter Yoraussetzung 
eines techniseh wenig gebildeten Leserkreises —  auch 
yon einigen allgemeinen Erorterungen iiber Wellenbcan- 
spruchung und Massenwirkung.

Im  ganzen genommen: Das Buch geliort zu der 
groBen Mengo der Unterlagensammlungen ohne eigene 
Kritik des Vcrfassers. Manehes Wiclitige ist versteckt 
unter vielem ganz Nebensachllehem, und neben- der fiir 
wenig yorgebildete Maschinisten berechneten Darstellung 
sind Ueberlegungen aufgenommen, die nur den akademiseh 
gebildeten Ingenieuren gelaufig zu sein pflegen. Viel 
gutcr Wille, viel FleiB, aber leider keine Bereicherung 
der Literatur! DaB derartigo Bucher viel gekauft werden, 
beweist nur, daB das Bedurfnis nach aufkliirender Dar
stellung besteht, und daB yiele lioffen, in solchen Buchem 
yielleiclit doch etwas fiir sie Brauchbarcs zu finden.

Auf einer wesentlich hoheren Stufe steht das zw eite, 
ebenfalls fur den Schiffsolmaschinenbetrieb bereehneto 
Buch yon Scho lz , das bereits in z weiter Auflage yorliegt.' 
Die Arbeit will „ein beseheidener Beitrag dazu sein, das 
Intcresse und das Verstandnis der m it der Wartung der 
Schiffsmotorenanlagen betrauten Kreise zu weckcn, zu 
yertiefen und zu eigenen kritischen Bctrachtungcn im 
Sinno einer fortschreitcnden Entwicklung des Schiffs- 
motorenbaus anzuregen".

Man ist leider gezwungen, in der Beurteilung der 
Buchliteratur auf dem Gebiet der Verbrennungskraft- 
mascliincn wahrend der letzten Jahre meist cineń sehr 
bescheidenen MaBstab anzulegen. Fast keiner der Yer
fasser hat etwas Eigenes zu geben und mochto nur auf 
geistig billige Weise seinen Namen mit der Entwicklung 
der Oelmaschinen in Zusammenhang bringen.

Hier ist aber einmal ein Verfasser, der etwas zu sagen 
hat; wenigstens insofern, ais offenbar yiel —  dicsmaL 
nicht nur aus Buchern, Katalogen, Patentschriften und 
yeralteten Zeichnungen gesehopfter —  Stoff durch seine 
Hand gegangen ist, und ais er diesen Stoff nicht nur 
kritisch zu sichten weiB, sondern auch manehes aus eigener 
Betriebserfahrung hinzufugen kann. Das Buch wird 
jedenfalls seinem bescheiden gesteckten Ziele vollst5ndig 
gerecht und fullt wirklich eine Lucke aus. Es bringt das 
Wesentliche dessen, was fur den Schiffsingenieur, der 
nicht allzu tief in den Gcgenstand cinzudringen braucht, 
wissenswert ist. Eine Reihe kritischer Bemerkungcn regt 
zu weiterem Nachdcnken an; die Bildbeigaben sind fast 
durchweg gut, klar, ubersichtlieh und bringen auch mehr 
ais nur die lieben alten bekannten Bildchen.

Der Inlm lt ist kurz folgender: Zuerst eine Darstellung 
der Entwicklung der Oelmaschine und ihrer Arbeits- 
yerfahren; dann ein Abschnitt uber Brennstoffe und 
Gemischbildung. Ueberall da8 Wesentliche in knapper, 
guterForm. Dann drei Absc n tto uber Aufbau, allgemeine 
und besondere Bauteile. Auch hier kein tiefes Eindringen, 
aber yollkommen fur den Zweck Geniigend s. Wertyoll 
sind die jeweils angegebencn Betriebserfahrungcn. Es 
folgen einige Bilder m it Beschreibung ausgefuhrter An
lagen. D r Abschniit„Steuerung und Umsteuerung" diirfte 
etwas ausfuhrlicher sein; man vermiBt betriebstechnische 
Hinweise auf Bchandlung von Nocken und Walzhebel, auf 
den Vorgang im Zylinder wahrend der Umsteuerung und 
auf SicherheitsmaBnahmen. Zwei kurze, aber geniigend 
eingehende Abschn e uber Oelmaschinen fur Sehiffshilfs- 
zwecke und uber Wirtschaftlicbkeit des Oelmaschinen- 
betriebs. Am SchluB eine leider zu kurze Aus > hrung uber 
Inbetriebsetzung, Wartung und Instandlialtung.

Zu wunsclion ware, daB das Buch noch mehr nach 
der betriebstechnischen Seite hin ausgearbeitet wird, 
daB die Stórungs- und Gefahrmoglichkeiten des Oel- 
maschinenbaues zusammenfassond dargestellt und die 
GegenmaBnahmen erlautert werden, die von den ver- 
schiedenen Konstrukteuren getroffen wurden. Hier ist 
noch ein reiches Feld. Jedenfalls konnte das Werkchen 
von Scholz bei entsprechendem Ausbau das Handbuch 
des Sehiffsolmaschinenbetriebs werden. Die Ansatze 
dazu sind in orfrculicher Weise yorhanden. Paul Iiieppel'.

[Roerts, Wilhelm:] Joli.C. Te clcleii borg, A.-G., 
Schiffswcrft und Maschitienfabrik Bremerhaven- 
Geesteiniinrle. (Ais lis. gedr.) (Hannover: 

WerkstfittenundDruckerei fiir werbendeKunsfc, 
Wilh. Roerts, 1919). (99 S.) 8'1.

Roerts ist den Bucherfreunden kein -Unbekannter. 
Schmuckto er bisher Werksgeschichten und ahnliche 
Buchausgaben mit Lichtbildern und druckte er sie, so 
.zeigt er sich hier auch ais einen guten Schriftsteller. Er 
weiB mit seiner Hand nicht nur meisterhaft den Griffcl 
zu einem schonen Bilde zu fuhren, sie hilft ihm auch dio 
mit kundigem Blieke geschauten fiir ein Lichtbild passen- 
den Verhaltnisse drauBen in der Natur, im Hafen und in 
der Werkstatt, auch in der Maschinenhalle, auf die photo- 

graphische Platte zu bannen und dann im Druck ais 
Buchschmuck so ausgezeichnet wiederzugeben, daB jeder 
Betrachter seine helle Freude an seiner Kunst hat. Seine 
Hand fuhrt auch die Feder, mit der er im Fruhjahr 1918, 
ais die Flottc noch der Stolz eines jeden guten Deutschen 
war, eine Schilderung der Tccklonborg-Werft entwirft, 
die ais eino der iiltesten deutschen Werfte im Jahre 1841 
gegrundet wurde. Roerts zeigt dio Werkstiittcn und Be
triebe, in denen wahrend des Weltkricges M- und U-Booto 
neben den im Frieden allein dort fur die Handelsflotto 
hergestellten Schiffen entstanden. Seine Lichtbilder aus 
den Werkstatten sind techniseh heryorragend ausgefuhrt 
und ktinstlerisch yorzuglich aufgefaBt. Er leitet uns in 
Wort und Bild durch die Hellingo und Docks, fahrt mit 
uns durch den bremischen Kaiserhafen und zeigt uns ein 
Bild yon Deutschlands leider nun yerschwundener GroBe 
und Leistungsfahigkeit und gibt uns eine Geschichte der 
Wcrft, auf der —  um nur einige beriihmte Schiffe zu nennen
—  in den sechziger Jahren des 19. Jahrhunderts die be
kannten Polarschiffe „Germania" und „Admirał Tegett- 
hof“ und im Jahre 1902 das groBte Segelschiff der Weit, 
„PreuBen", ein Funfmastyollschiff mit einem Brutto- 
Tonnengehalt von 5080 Reg. t entstanden. Die Mowe —  
ihrer Fuhrer und Mannschaften Heldentaten sind noch 
in aller Gedachtnis —  wurde hier 1914 ais Banan?nfracht- 
dampfer „Pungo" gesęhaffen und im Jahre 1915 in Wil- 
hclmshayen zum Hilfskreuzer umgebaut. Mit einer Bau- 
listę und dcm Lageplan • derWerft schlieBt das in schóner 
Schrift auf yorzuglichem Papiere in gutcr Satzanordnung 
gedruckte und ansprechend gebundene Buch.

Der Eisenliuttenmann und der Schiffbauer miissen 
an ihm ihre Freude haben. Mustergiilig ist auch die Art, 
wie hier von einem Werke und fiir ein W rk mit Unter- 
stutzung eines Kunstlers geworten wird; sie sollte bei 
nnseren Eisenhuttenwerken Naclieiferung finden.

$t..Qng. M artin Itr. Neufeld,

Ferner sind der Schriftif itung zugegangen:

Boom , Emil yan den, Dr.: In d u s tr ie !ra g e n . M.-GIad" 
bath: Volksvereins-Verlag, G. m. b. H;, 1919. (138 S.) 
8". 3,00 J l.

Busch, E.: Der D rcher ais Reehncr. Wechselrader-, 
Touren-, Zeit- und Konusberechnung in einfachster und 
anschaulichster Darstellung, darum zum Sei bat unter- 
richt wirklich geeignet. Mit 28 Textfig. Berlin: Julius 
Springer 1919. (^a, 186 S.) 8°. Geb. 9,25 .«.

Cassel, Gustay, Prof. Dr.: W e it w irtschaft und Geld- 
yerkehr unter besonderer Berucksichtigung des Yaluta-



3 lfi Sw ihl und  liisen. liilchertchau . 40. Ja h rg . N r. 9.

problcms. Gotha: Friedrich Andreas Perthes, A.-G.,
1920. (25 S.) 8°. 1

(Das neue Reich. Perthes’ Schriften zum Weit- 
krieg. N. F.„ H. 7.)

Chwolson, O. D., Prof. ord. an der Uniyersitat in 
St. Petersburg: Lehrbuch der Physik. 2„ verb. u. 
verm. Aufl. Braunschweig: Fricdr. Vie\veg & Sohn. 8°.

Bd. 2, Abt. 1. Dio Lohre yom Sekall. Hrsg. yon 
Gerhard Sch rai dt, Professor an der Univeraitat Munster ■ 
i. W. M it 93 Abb. 1919. (IX , 154 S.) 7 geb. 9,60 J i.

D a lbe rg , Rudolf, Dr. jur. et phil., Regierungsrat: Fi- 
nanzgosundung  aus Wahnmgsnot. Berlin: Carl Hey- 
inanns Verlag 1919, (VIH, 103 S.) 8°. 0,50 J l.

Dehez, J[osef]: W a lzonka lib rie rungen . (Mit e. 
Nacliw. von Albert K o li und zuhlr. Abb.) Diisseldorf: 
Yerlag Stahleison m. b. H. 1919. (46 S.) qu.-2°. Geb. 
30 J l.

D ic tio n a ry , The condonacd chem ioal. A reference 
yolumc for all requiring ąuick acccss to a large amount 
of essential data regarding ehomicals, and other sub- 
stances uśed in manufaeturing and laboratory work. 
Oompiled and ed. by The Editorial Staff of the Chemical 
Engineering Catalog: F. M. Turner, jr., Techmeal 
Editor; Assistant Editors D. D, Bcrolsheimer, W. P. 
Cutter, John Helfrieh. l*t od. New York (1 Madison 
Avenue): The Chemical Catalog Company, Inc., 1919. , 

(525 p.) 8°. In Leinen geb. 5 S, in Leder 0 S.
Egge ling , Bernhard vOn, Oberstleutnaut, vor dem Kriege 

Militar-Attaehó bei der deutsehen Botschaft in St.Peters- 
burg: Dio russische Mo bil mach u ag und der Kricgs- 
ausbruch. Beitriig6 7.ur Schuldfrage am Wcltkriegc. 
Oldenburg i. Gr. u. Berlin: Gerhard Stalling 1919. 
(54 8.) 8°: 2 M.

E lw itz , E., beratender Ingenieur in Dusseldorf: Die 
Lohre von der Knickfestigkeit, Eine geordnoto Dar- 
stclluńg und Untersuchung der Knick- und Kipp- 
ersohoinungen mit besonderer Ruckaicht auf die An
wendung. ilannoyer: Gebrudcr Jiinecke, Druck- und 
Yerlagshaus [Umschlagt.:] i. Komm, 8°.

T. 1. Der gerade, ftur an den Enden gestutzte und 
belastete Stab. (Mit 300 Abb. u. 1 Taf.) [1918.] (442 S.) 
30

Eversheim , P., Dr. phil., Professor an der Uniyersitat 
Bonn: Die E loktriz itiifc  ais Licht- und Kraftquelle. 
Mit 87 Abb. im Text und auf Taf. 3., neu durchges. 
Aufl. Leipzig: Quelle & Meyer 1919. (131 S.) 8°.
Geb. 2,50 JK.

(Wissenschaft und Bildung. 13.)
Forsohnngsstatteri, Deutsche, techniseher Arbeit. 

Handbuch der auf dem Gebiet der Technik und ver- 
wandten Wissenszweige arbeitenden Forschungs-, Yer- 
suchS- und Prufanstalten und dergl., sowio der diese 
Anstaltcn unterstutzenden Yereine, Korpcrsehaften und 
Organisationen. Bcarb. von W a lii eh. Hrsg.
vom Yerein deutscher In g e n ie u re . Berlin: Selbst* 
yerlag des Yoreines deutscher Ingenieure 1919 —  fur den 
Buchhandol: Julius Springer, Berlin W  9, Link- 
struiJe 23—24. (4 B I , 183 S.' 8".

F resen ius , C. Remigius: A n le itung  7.nr qualitativen 
ehemischen Analyse, 17. Aufl., In  Gemeinschaft mit
H. Fresenius und E. Hintz ganzl. neu bearb. von Tb. 
Wilhelm Fresenius unter Mitw. von H. Weber, L. 
Giunliutf R . Fresenius und Li Fresenius. M it 50 Abb. 
und einer farb, Taf. Braunschweig: Friedr. Vieweg.& 
Sohn 1919. (X V III, 806 S.) 8°. 33,00 J l, geb. 38,60 J i.

Friedens-Yertrag, Der, voni 28. Jun i 1919. Mit allen 
erganzendon Bestimmurigen, den deutsehen Ausfuh- 
rqngs-Gesetzen,~ dem Waffcnstillstandsabkommen und 
den Wilsonschen Leitsiitzon, erl. von Dr. jur. Friedr. 
W iind iseh , Rechtsianwalt. Mannheim, Berlin, Leipzig:

J. Bonshejiner, Verlagsbuchhandluńg, 1919. (296 S.)
8°. 10 J l.

Gerber, Paul, Geh. Med.-Rat Prof. Dr.: Die Reyo- 
lu t io n  und utisc.ro Klassikor. E in blaues Trutz- nnd 
Trostbiiehlein in rotor Zeit. (Mit e. Gelcitworto von 
Clomens K le in .) Berlin (S. 42): Otto Elsner, Ver- 
lagsgesellschaft m. b. H.,1920, (159 S.) 8°. 6,60 J l.

Gerolsky, W., Ingenieur:_Die P ru fung  der Eisen- und 
Stahlsorten, Mit 6 Abb. Frankfurt a. M.-West: Aka- 
domisch-Technischer Vorlag, Johann Hainmel, 1919.
(25 S.) 8 2 J l. ■

(Sammlung Techniseher Abhandlungen. H. 9.)
G o ldschm idt, Siegfried, Dr., Reehtsanwalt zu Berlin, 

und Dr. jur. Kurt Zander, Geheimer Regierungsrat:
Die Reehte Priyater im  deutsehen Friedensvcrtrage 
unter besonderer Beriieksiehtigung der handelsrecht- 
lichon Bestimmungen. Berlin (SW 48): Reiinar Hob- 
bing 1920. (219 S.) 4 0 (8.»). 13,20 J l, geb. 16,50 .11.

G riib ler, Martin, Professor an der Teehnisehen Hoch
schule zu Dresden: L o h rb u c h  der Teehnisehen Me
chanik. Berlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 2. S ta ti k der starren Korper. M it 222 TeSctfig. 
1919. (X II, 280 S.) 18 J l.

G rund lagen und Kritik des Sozialiemus. Bearb. von 
Werner Som bart. T. 1/2. Berlin: Askanischer Verlag 

1919. 2 Bdc. 8 °. Geb. 30 J l.
1. (X X I, 415 S.) -  2. (VI, 337 S.)
(Anthologie der Wissonsehaften. Hrsg. yon Dr. Fried. 

Ramhorat. Bd. 2.)
H andausgabe  der Re ichsyerfassung vom 11. August.

1919. [Hrsg.] yon Dr. Fritz Pootzseh, Geh. Lo- 
gationsrat, sachs. stelly. Mitgliede des Reichsrats. 
Berlin: Otto Liebmann 1919. (148 S.) 8°. 5,50 M ,

geb, 6,50 J l.
H andbuch  der A rbe itsm ethoden  in  dor anorga- 

n ischen Chom ie, bearb. von Prof. Dr. K . A rnd t, 
Berlin-Charlottenburg, ...u. a., hrsg. von Prof. Dr. Arthur 
S tah ler, 5 Bde. Mit zahlr. Abb. u. Tab. Berlin und 
Leip7,ig: Yeroinigung wissenschaftlidter ^rlegor, Walter 

dc Gruyter' & Co. 8 °.
Bd. 2: Pliysikalische und chemische Operationen.

1. Hiilftc: Physikalische Operationen allgemeiner 
Art. Mit 390 Abb. 1919. (5 BI., 654 S.) 45 J l.

H andbuch  der Ingen ieurw issensehaften  in fiinf 
Teilen. Leipzig: Wilhelm Engelmann. 4°.

T. 5. Der E isenbahnbau . Ausgenommen Vor- 
arlwiten, Unter bau und Tunnelbau. Hrsg. yonF. Locwe 

und H. Z im m orm ann.
Bd.6. Bctriebseinrichtungen. Abt.4 (KapitelXII): 

Botriebseinriehtungen, insbesondero fur Versorgung 
der Ix)komotiven m it Wasser und Brennstoff. Bearb. 
von Fritz Landsberg, Regierungsbau-

meister dor Eisenbahndiroktion Halle (Saale). Hrsg. 
von ®t.-3ug. F. Loewo, Geh. Hofrat, ord. Professor 
an der Teehnisehen Hochschule in  Muncheń, und

H. Z im m orm ann , Wirklicher Geh. Ober- 
baurat und yortragender Rat im  Ministerium der 
offentlichen Arbeiten in Berlin a. D. Mit 289 Abb. 
im  Tcxt. 1919. (V III, 318 S.) 39,60 J l.

=  K a ta loge  und F irm cnśchriftcn . =

Z im m orm ann  & Jan se n , G. m. b. H., Maschinen- 
Fabrik und Eisengiefierei, Dureń (Rheinl.): (Worbe- 
buch), Abteilung: H iitten fach . (Mit zahlr. Textfig.; 
Test in Deutseh, Franzosisch und Englisch.) (Mulhoim 
a. d. Ruhr: Ernst Marks.) 4°.

Bd. 2. Absperrsch iober. Niederdruck-, Mittel- . 
druck- und Hochdruokschiebor, sowie Scliieber ver- 

schiedener Bauart. Ausg. 1918. [1919.] (98 S.)

Viele Fachgenossen sind noch stellungslosl
Beachtet die 41, Listę der Steliung Suchenden auf Seite  133/35 des Anzeigenteilos.


