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(Fortsetzung von Seite 80.)

II. Betriebstechnische Seite der G attierungsfrage.

a) A l l g e m e i n e s .  D ie W eichheit eines 
Gußstückes richtet sich bekanntlich in erster 
Linie nach dem Silizium gehalt des Abgusses und 
nach dessen W andstärke. Jo höher der Silizium
gehalt und je  größer die W andstärke im Guß
stück, um so w eicher ist das Eisen. Während 
des Schmelzens im Kupolofen verbrennen bis 
20%  des Silizium gehaltes des Schmelzgutes. Das 
abgestochene Eisen ist immer siliziumärmer als 
das aufgegebene, sonaclr ste llt der Bruch, als ein 
Eisen zw eiter Schmelzung, im allgemeinen schon 
ein siliziumarmes Eisen dar, daher auch sein 
billiger P reis gegenüber dem Roheisen. Außer 
dem Silizium verbrennt das Mangan beim Um
schmelzen, und zw ar das letztere noch in höherem 
Maße als das Silizium. Man darf ruhig annehmen, 
daß, je  manganreieher die Mischung war, bis zu 
33 % und mehr beim Schmelzen oxydieren ’)• Da 
zuerst das Mangan verbrennt, so schützt dieses 
das Silizium vor der Oxydation. Zur Erzielung  
weicher Abgüsse ist deshalb ein höherer Mangan- 
gehalt in der Mischung w ünschensw ert2). D a zu
dem ein solcher stärkend auf die F estigkeit des 
Gußeisens einwirkt3), so kann das Mangan bis 
zu einem gewissen Grade als eine w ertvolle B ei
mengung im Roheisen und in der Mischung an
gesprochen werden. Nimmt der Silizium- und Man- 
gangehalt heim Schmelzen ab, so findet anderseits 
eine Anreicherung, des Schwefel- und Phosphor- 
gehaltes statt. Hoher Phosphor- und namentlich 
hoher Schw efelgehalt aber rufen Sprödigkeit und 
Brüchigkeit im Eisen hervor. D ie Umschmelzung

0  Vgl. J ü n g s t :  Beitrag zur Untersuchung des 
Gußeisens 1913, S. 137.

3) Vgl. S i m m e r s b a c h  : Gießerei-Roheisen und 
Gießereikoks. Correspondenz des Vereins deutscher 
Eisengießereien Nr. 117. Vgl. W ü s t :  Verhalten des R oh
eisens-beim  Gattieren m it  Brucheisen. Vortrag auf der 
Versammlung des Vereins deutscher Eisengießereien in 
Goslar am 16. September 1897; erschienen in der Cor- 
respondonz des Vereins deutscher Eisengießereien Nr. 128,
II . Okt. 1897.

3) Vgl. J ü n g s t :  a. a. 0 . ,  S. 12, 89.

V III .,,

hat deshalb im allgemeinen eine Zunahme der 
schleckten und eine Abnahme der guten E igen
schaften des Gußeisens im Gefolge.

Die fortgesetzte Anwendung von nur B rech
eisen beim Schmelzen würde durch die fort
schreitende Verschlechterung des eigenen Bruches

IV 13 12 t f  fO &  3 7  6  S  V 3 2 -f

Abbildung 10. A bhängigkeit der Graphitaue- 
scheidung vom Silizium gehalt (Kurven nach  

0 .  S im m e r s b a c h ) .

daher ein viel zu hartes und sprödes Eisen er
geben. Darum muß der Bruch stets mit Roh
eisen von höherem Silizium- und entsprechend 
niedrigem Phosphorgehalt gemischt und auf
gefrischt werden, um ein genügend weiches Eisen 
zu erschmelzen. Da also der ausschließliche V er
brauch von Bruch überhaupt nicht denkbar, so 
ist ferner die Anwendung einer großen Menge 
Bruch hei dünnwandigem Guß und Gußstücken

24



182 Stahl und Eisen. Beitrag zur Gattierungafragc in der Gießerei. 36. Jahrg. Nr. 8.

1.2 % • Höchstgrenze

Deutsche Hömotite —  

Rohenen

von m ittlerer W andstärke beschränkt. Je ge
ringer nämlich dieselbe, um so sili/ium rcicher 
müssen die Abgüsse ausfallen. S i m m e r s b a c h  und 
W ü s t  haben den Zusammenhang zwischen W and
stärke und Siliziumgehalt dargelegt. S i m m e r s 
b a c h 1) gibt für Röhren folgende Gehalte an:

Silizium

Röhren unter 10 mm W andstärke erfordern 2,10— 2,30 % 
„ von 10— 20 mm „ „ 1,95— 2,10 ,,

„ 20— 30  
., 30— 40 

„ über 40

W  iis t 3) findet aus eil
reihe, daß Gußstücke mit folgenden W andstärken 
einen entsprechenden 
müssen, näm lich:

von 10— 20 
„ 20— 30 
., 30— 40  

über 40

Silizium

:,5— 2 ,3 c 
2,1— 2.2 
1,9— 2,1 
1,7— 1,9 
1,5— 1,7

') „D ie Eisenindustrie“ , Leipzig und Berlin 1906.
2) Vortrag zu Goslar am 16. September 1897: Ver

halten des Roheisens beim Gattieren m it Brucheisen.

Die Haupteigenschaft des Gußeisens, die 
Graphitausscheidung und damit seine W eichheit 
und Bearbeitungsfähigkeit, ist in der Hauptsache 
vom Siliziumgehalt abhängig. S im m e r s b a c h 1) 
gibt uns über die Abhängigkeit der Grapliit- 
ausscheidung vom Siliziumgehalt eine recht an
schauliche Darstellung in Form eines Schaubildes,

Z a h l e  n t a f o l  1. N o r m a l - A n a l y s e n .
1,80— 1,95 „ 
1,60— 1,80 „ 
1,40— 1,60 „

er großen Untersuchungs-

Siliziumgehalt aufweisen

H äm atit-R oheisen Gießerei-Roheisen I Gießerei-Roheisen I I I

2 - 3  % Si 
1,2 „ M nm ax. 
0.1 ,. P  „ 
0,04 „ S

2,25— 3%  Si 
1 % Mn max. 

0,7 „ P  „ 
0,04  „ S „

1,8— 2,5%  Si 
1 „ Mn 

0,9 „ P  
0,06 „ S

Luxem burger Gießerei- 
Roheisen III

Gießerei -Rohei een 
Ers. Engt, i n

1,8— 2,5 % Si 
] etw a 0 ,5 „ Mn 

1,6— 1,8 „ P  
0,03 „ S

2— 2,5 % Si 
etwa 1 „ Mn 

„ 1— 1,5 „ P 
max. 0,06 ,, S

l ) Gießerei-Roheisen und Gießereikoks; Correspon- 
denz des Vereins deutscher Eisengießereien Nr. 117.

A bbildung 11.

Bezeichnung

 S i
 Mn P

p  Q i %• Höchstgrenze

U ntersuchungen über laufende L ieferungen von D eutschen H äm atit-R oheisen, bezogen  
auf die alten  Lieferungsbedingungen.
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das an dieser Stelle (s. Abb. 10) 
nochmals wiedergegeben werden ° 
soll. Es zeigt die Zunahme der 
Graphitausscheidung im V er
hältnis zur Zunahme ries S ili
ziumgehaltes unter sonst glei
chen Betriebsbedingungen.

Diese Tatsache der Abhän
gigkeit der Graphitausscheidung 
vom Siliziumgehalt bildet daher 
die R ichtlinie für alle G attie
rungen, wenn natürlich auch 
die übrigen Bestandteile an 
.Mangan, Phosphor und Schwefel 
manchmal von welttragender 
Bedeutung sind. Sicher werden 30 
wir infolgedessen nur gattieren  
können, wenn uns die Silizium
gehalte und daneben die der 
übrigen Elem ente der einzelnen 
Eisenmarken einer Mischung be
kannt sind.

b) C h e m i s c h e  U n t e r 
s u c h u n g  d e r  G a t t i e r u n g .  
Kauft man heute Roheisen, so 
liefert der Roheisenverband  
nach vorstehenden Normalana
lysen. (Zahlentafel 1.)

Uns interessiert zunächst 
der Siliziumgehalt. Nach obigen 
Analysen sind bei der A ufstel
lung einer Mischung doch schon 
Anhaltspunkte gegeben, wenn 
auch die Grenzen w eit liegen.

Eine Legierung, die beispiels
weise a u s :

Werki

bestellt, würde nach den Ana
lysenangaben des Roheisenver
bandes im S i l i z i u m g e h a l t  
d e s  R o h e i s e n s ,  wenn ein
mal die M indestwerte und dann 
die H öchstw erte der Gehalte 
angenommen werden, von (0,2  
+  0 , 7 2 ) % bis ( 0 ,3 + 1 ) %  oder 
von 0 , 9 2 %  bis 1 ,3% , also um 
0 , 3 8 %  im äußersten Falle 
schwanken.

Eine Mischung von :
20 % Gießerei-Roheisen III, 
30 ,, Luxemburger III  

und 50 „ Bruch

schwankt im Siliziumgehalt von

Gtęfserei-Roheisen 

QeufschlE

(0 ,45  +  0 ,54 ) %  bis (0 ,6  +
0 ,7 5 )% , also von 0 , 9 9 %  bis Q°
1,35%  oder um 0 , 3 6 %  seitens Abildung 12 
des Roheisens.

0.9 % ‘Höchstgrenze

Bezeichnung

  6 /

 Mn

  S

0. 06 ,%  -  H öchstg renze

Untersuchungen über laufende Lieferungen von Gießerei- 
R oheisen  D eutsch III, bezogen au f die alten  Lieferungsbedingungen.

tO %  ■Höchstgrenze

10%  H äm atit,
40 „ Luxemburger III  

und 50 „ Bruch

2.5 %
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Mischungen, w ie man sie häufig antrifft, die 
aus 50%  Roheisen und 5 0 % . Brucheisen be
stellen, werden also nach dem seitens des Roh
eisenverbandes für die Lieferung des Roheisens fest
gesetzten Grenzgehalte des Siliziums um höchstens 
0,4%  im Siliziumgehalt schwanken; gegen die 
M ittelwerte also um 0 ,2%  und dies lediglich

Werk 2

05

vom Roheisen herrührend. Daneben aber werden 
in dieser n o r m a l e n  G a t t i e r u n g  noch 50%  
Bruch, fremde und eigene W are, zusammen ver
schmolzen. W enn wir eine genaue Kenntnis 
des Siliziumgehaltes der Bestandteile einer Mischung 
fordern müssen, so darf sich diese Forderung 
nicht allein auf das Roheisen beschranken, son- 
w ir müssen sie gerechterw eise auch auf den 
Gußbruch ausdehnen. Aber damit wird ein wunder 
Punkt der Gießerei angeschnitten. Da der fremde

Bruch allen möglichen Gußerzeugnissen entstammt, 
so ist natürlich von einer genauen Kenntnis des
selben bezüglich seiner Zusammensetzung nicht 
zu sprechen. Mit Analysen wird man auch nicht 
w eit kommen, w eil man doch nicht jedes Stück  
untersuchen kann. D ie Verwendung von Guß
bruch in der Mischung bringt somit von Haus 

aus einegew isse Unsicher
heit bezüglich des S ili
ziumgehaltes w ie auch der 
übrigen Beimengungen 
der Gattierung mit sich. 
Die Unterschiede können 
daher im Gußstück, wenn 

zufälligerweise einmal 
Höchst- oder ein ander
mal N iedrigstw erte im 
Bruch- und Roheisen Z u 
sammentreffen , da sie 
schon von der Roheisen
seite her allein 0 ,2%  
ausm aehen, bedeutende 
sein und über 0 ,3  bis 
0 ,4  % gegenüber den 
M ittelwerten betragen. 
Solange die Gußstücke 
grob und von untergeord
neter Qualität sind, wird 
eine solche Schwankung 
von 0 ,4  % im Silizium  
noch unbedenklich sein. 
Denken wir aber z. B. 
an eine Zylinderbüchse, 
die in einen Zylinder ein
gezogen wird und die 
diesem eine harte, wenig 
abnutzbare Laufbahn ge
ben soll, so kann für eine 
solche Büchse bei nicht 
allzu dicker W andstärke 
(nicht größer als 25 bis 
30 mm) ein Siliziumgehalt 
von 1 % angenommen 
werden. Bei diesem Ge
halt wird das Eisen ein 
hartes und feinkörniges 
Gefüge bekommen, beson
ders wenn gleichzeitig  
noch etw a 1%  Mangan 

vorhanden ist. Eine 
Schwankung von 0 , 4 % im Siliziumgehalt nach 
oben oder nach unten wäre in diesem Falle  
bedenklich. B ei 1 ,4%  Silizium würde die Büchse 
zu weich (wenn auch noch gerade verwendbar), 
aber bei 0,G% Silizium so hart sein, daß sie kaum 
zu bearbeiten wäre.

D iese Abweichungen sind nun rein theoretisch  
errechnet, allerdings unter der Voraussetzung, 
daß die Lieferungen des Roheisens seitens des 
Roheisenverbandes auch in den angegebenen Gren

Abbildung 13. U ntersuchungen über laufende L ieferungen  von L uxem 
burger R oheisen  U I , bezogen au f die alten L ieferungsbedingungen.

W erkJ

G'ess er ei - Roheisen 

Luxem burger 12

Bezeichnung 

  5/
 P
 Mn
—  S
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zen erfolgen. Stellen w ir aber die Probe auf 
das Exempel an und untersuchen wir die laufen
den Roheisenlieferungen auf den Gehalt an Silizium 
usw., so sehen die Lieferungen in W irklichkeit 
ganz anders aus. In den Abb. 11, 12 und 13 
sind die laufenden Untersuchungen der einzelnen 
Roheisenwagen aufgetragen, und zwar teils V oll
analysen, teils nur der Siliziumgehalt. Die Er
gebnisse stammen von drei verschiedenen W erken, 
um dem Vorwurf einer falschen Probenahme für 
die Analyse zu begegnen. D ie Untersuchungen 
erstrecken sich auf Häm atit, auf Gießerei-Roh

gehaltes. Es treten manchmal große Schwankun
gen auf, E inzelwerte fallen außerhalb der ange
nommenen Grenzen.

In den Abb. 11b,  12 b und 13 b sind für 
die drei W erke und die einzelnen H üttenwerke 
die Lieferungen vom niedrigsten Gehalt an Silizium 
(an Mangan, Phosphor und Schwefel, sow eit die 
Untersuchungen auf diese Beimengungen vorliegen) 
bis zum höchsten Gehalt dieser Bestandteile auf- 
getragen im Gegensatz zu den Schaubildern 11, 
12, 13, welche die Analysen der Lieferungen  
laufend anzeigen. Sich wiederholende Silizium-

Luxem di/rger M
H ülle  Cm / f s BHüHeAis is i

ßeutsches -SondereuenEnglisches Sonder 
Eisen

Gigfserei-Roheisen OeutschM
HüHeCHülle BH ülle A

A bbildung 14. U ntersuchungen über laufende L ieferungen verschiedener R oheisen.

eisen II I  und auf Luxemburger Roheisen III. 
Die liefernden H üttenw erke sind mit Buchstaben  
A, B usw. bezeichnet. D ie obersten und untersten  
zulässigen Grenzen der Siliziumgehalte laut L iefe
rungsbedingungen sind durch zwei kräftige Linien  
eingetragen. W eiter sind auch in der Abb. 14 die 
laufenden Untersuchungen von Luxemburger Roh
eisen 111, von Gießerei-Roheisen III  verschiedener 
Hüttenwerke, außerdem noch die Untersuchungen 
von englischem und deutschem Spezialeisen dar
gestellt.

Diese Aufzeichnungen zeigen, abgesehen von 
den Spezialeisen, leider im allgemeinen kein er
freuliches Bild. D ie Lieferungen erfolgen bald 
mit tiefen, bald mit hohen W erten des Silizium

gehalte sind durch entsprechende Abszissenlängen 
berücksichtigt. D ie Grenzbeträge der G ehalte, 
innerhalb deren geliefert werden soll, sind durch 
starke Linien eingezeichnet. D iese Schaubilder 
können gewissermaßen als Lieferungskurven der 
einzelnen H üttenwerke gekennzeichnet werden. 
Mit Befriedigung kann festgestellt werden, daß 
einzelne Hütten in anerkennenswerter W eise 
bestrebt sind, den Lieferungsbedingungen bezüg
lich der Grenzgehalte nachzukommen und mit 
ihren Lieferungen größtenteils innerhalb der zu
lässigen Schwankungen mit den einzelnen L iefe
rungen zu bleiben. Andere Hüttenwerke hingegen 
zeigen eine weniger große Gewissenhaftigkeit. Eine 
strenge Sortierung des Roheisens wird bei diesen
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Zahlentafel 2. A u f te i lu n g  d er R o h o is c n l ie f e r u n g e n  in n e r h a lb  u n d  a u ß e r h a lb  d er  A n a ly s e n - G r e n z e n
n a c h  d en  a l t e n  L ie fe r u n g s b e d in g u n g e n .

D e u t s c h e s  H ä m a t i t - R o h e i s e n .

Werk 11 UI
I

IIDtte 1! C I) E r 0 11 J K l.

Gesamtzahl der U nter
suchungen ........................

Lieferung innerh. d. Grenzen 
d . i . i . % ..............................

19
8

42

9

78

21
14

66,6

7
7

100

36
27
75

25
11
44

59
26
44

6
4

66,6

6
5

83,5

27
24
89

23
17
74

Grenzen von  

2,0 bis 3,0 % Si

Die Lieferungen innerhalb 1 
der zulässigen Gienzen | 

schwanken von
42 bis 100 % 44 bis 83,5 % 74 bis 89%

Lieferung außerhalb der
33 6G r e n z e n .............................. 1 1 2 7 — 9 14 1 3 Ausfalleisen

d. i. i. % .............................. 58 22 33,4 — 25 56 56 33,4 16,5 11 26
! Gesamtliofcrung über der

Höherwertigesobersten Grenze . . . . 11 — 7 — o 5 17 o 1 1 6
d.  i. i. % ............................. 58 — 33,4 — 5,5 20 29 33,4 10,5 3,7 20 Ausfalleisen

Gesamtlieferung unter der
Minderwertigesuntersten Grenze . . . ____ 2 — — 3 9 16 — — 2 —

d- i- >• % .............................. — 22 — —■ 19,5 36 27 7,3 Ausfalleison

W erken sicherlich  
nicht vorgenom- 
nien, sondern das 
Eisen wird, wie es 
fa l l t , auch gelie
fert ; daher kom
men Lieferungen 
vor mit einem Sili

ziumgehalt, der 
w eit unter der un

tersten Grenze 
liegt, und andere 
Lieferungen, hei 
denen der Silizium
gehalt w eit über 
der höchst zulässi
gen Grenze liegt.

In der neben
stehenden Zusam
menstellung (Zahlentafel 2) wird der 
Prozentsatz an Lieferungen in den drei 
W erken und den drei Eisensorten auf
geführt, welcher noch innerhalb der 
zulässigen Grenzen fällt.

Nach dieser Zusammenstellung 
liegen außerhalb der Lieferungsbe
dingungen, den Siliziumgehalt betref
fend, im Höchstfälle

G l o ß e r o i - R o h e i s o n  L u x e m b u r g  III.

Werk i 1 n III

Hütte A 1! c I) E. F G

Gesamtzahl der U nter
suchungen ........................

Lieferung innerh. d. Grenzen 
d. i. i- % ..............................

23
7

30,4

32
15
47

7
2

28,6

11
9

81,7

10
6

60

30
11

36,7

6
5

83,3

: D ie Lieferungen innerhalb! 
tler zulässigen Grenzen* 
s c l iw a n k o n ........................ J

30,4
%

von 2S.6 
bis 81,7 %

von 36,7 
bis 83,3 %

Lieferung außerhalb der
G r e n z e n .............................. 16 17 5 2 ; 4 19 1
d. i. i- % ............................. 09,6 53 71,4 18,3 40 03,3 16,7

Gesamtliofcrung über der ;
obersten Grenze . . . . 16 3 4 2 4 18 1
d.  i. i. % ............................. 69,0 9,4 57,2 18,3 40 60 16,7

Gesamtlieferung unter der
untersten Grenze . . . — 14 1 — — 1
d. i. i. % ............................. — 13,6 14,2 • 3,3

~

Grenzen von 

1,8 bis 2,5 % Si !

Ausfalleisen

Höherwertiges
Ausfalleisen

Minderwertiges
Ausfallcisen

G i e ß e r e i - R o h e i s e n  D e u t s c h l l l .

an Lieferungen:

Im Werk I
%

II
%

II I
%

bei H ä m a t i t ................... 58 56 26
„ Gießerei-Roheisen III 61,0 51,8
,, Luxemburger III  . 69,6 71,4 63,3

Die Schwankungen sind
g esa g t, teilw eise h och ; 
manchmal aber noch 
treten.

wie schon 
sie können 
höher auf-

Werk II III

Hütte A B C

Gesamtzahl der U nter
suchungen ........................

Lieferung innerh. d. Grenzen 
d- i- i. % ..............................

47
18

38,4

11
0

54,5

27
13

48,2

Grenzen von 

1,8 bis 2 ,5 %  Si

D ie Lieferungen innerhalb | 
der zulässigen Grenzen ; 

schwanken von )

38.4 bis
54.5 % 48,2

Lieferung außerhalb der 
Grenzen . . . . . . .
d- i- i- % .............................

! Gesamtlieferung über der 
obersten Grenze . . . .
d. i. i. % ............................

1 Gesamtlieferung unter der 
untersten Grenze . . . 
d. i. i. % ............................

29
61,6

22
46.8

7
14.8

5
45,5

4
36,3

1
9,2

14
51,8

11
40,7

3
11,1

Ausfalleisen

Höherwertiges
Ausfalleisen

Minderwertiges
Ausfalleisen
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Eine Mischung von 50 % Roheisen und 50  % 
Bruch, wie früher vorausgesetzt, kann daher auch 
leicht, die doppelt so hohe Abweichung, also etwa 
0,8 % ’ im Höchstfälle oder 0 ,4  % gegenüber dem 
M ittelwert im Siliziumgehalt, allein vom Roheisen 
herrührend, aufweisen. Rechnet man die Un
sicherheit, die durch das Einschmelzen von Bruch 
entstellt, noch dazu, so sind in den fertigen Guß
stücken Unregelmäßigkeiten im Siliziuingehalt zu

Gußtage annähernd gleich gebliebenen Gattierung, 
und zwar gewöhnliche Mischung mit ungefähr 
50 % Roheisen und 50 % Bruch, bestimmt. Aus 
dem Schaubild ist zu ersehen, daß die Abweichun
gen bis zu 0 ,66  % im Siliziumgehalt ausmachen. 
Die gleiche Untersuchung wurde mit der Mischung 
IVeichguß angestellt (s. Abb. 16). D iese Mischung 
wurde täglich in zwei Oefen herimtergesehmoizen, 
daher auch zwei Linien, li ie r  betragen die

0.r% •Höchstgrenze

Abbildung 11b . L ieferungen von D eutschen  H äm atit-R oheisen, nach steigendem  Süizium gehalt geordnet 
und auf die alten L ieferungsbedingungen bezogen.

erwarten, die als entschieden zu hoch bezeichnet 
werden müssen.

Berechtigen die Lieferungen des Roheisens, wie 
die ungleichmäßige Zusammensetzung des Guß
bruchs, zu solchen Schlüssen über die großen Ab
weichungen des Siliziumgehaltes in den fertigen  
Gußstücken, so zeigt Abb. 1 5 , wie groß die 
Schwankungen werden können.

Die Ergebnisse stammen von einer m ittel
deutschen Gießerei. In den Monaten November. 
Dezember, Januar und Februar wurde täglich der 
Siliziuingehalt der Gußstücke einer über sämtliche

Schwankungen insgesamt. 1,0 %. D er Guß mit 
den tiefliegenden Siliziumgehalten w ar nur schwer 
bearbeitbar, Stücke davon waren überhaupt wegen 
zu großer Härte unbearbeitbar. D iese U nter
suchungen bestätigen sonach die theoretischen  
Erwägungen vollständig.

Die Lieferungen außerhalb der Grenzgehalte 
liegen, w ie die Aufzeichnungen beweisen, im all
gemeinen w eit mehr über der obersten zulässigen  
Grenze als unter der untersten. Roheisen mit 
einem höheren Gehalt, an Silizium als die an
genommene Höchstgrenze ist ja  nicht ungünstig.

12% -Höchstgrenze

Deutsche Hämatite -

Röheisen
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dagegen wäre auch im allgemeinen weniger ein
zuwenden, obwold für Qualitätsgüsse, wo es sielt 
um ein dichtes, feinkörniges Eisen handelt, ein 
übertrieben hoher Siliziumgehalt ebenfalls schäd
lich werden, ja  die Verwendbarkeit des Guß
stückes in Frage stellen kann. W eitaus unan
genehmer jedoch sind die Lieferungen mit einem

D eutsch  III, nach steigendem  Siliziuingehalt geordnet 
und auf d ie alten  L ieferungsbedingungen bezogen.

Siliziumgehalt, der bedeutend unter der Mindest
grenze liegt. W ird ein solcher W agen in die 
regelmäßige Mischung ohne Kenntnis seines niedri
gen Siliziumgehaltes eingeschaltet, so ist bei 
empfindlichen Gußstücken mitunter die ganze 
Tageserzeugung Ausschuß. Beim Guß von  
.Riemenscheiben, Töpfen oder beim Emaillieren  
usw. ist dies keine allzu seltene Erscheinung, 
wenn dazu auch manchmal die Verschmelzung

von sehr kleinstückigem oder mit Schmiedeisen 
durchsetztem Bruch beitragen kann.

Laß natürlich die Gießereien bei solchen un
regelmäßigen Lieferungen sehr schwer arbeiten, 
und daß Beanstandungen wegen zu harten oder 
auch zu lockeren Eisens seitens der Kundschaft 
bei einer derartigen Verschiedenheit in der Zu
sammensetzung des Rohmaterials nicht ausbleiben, 
ist selbstverständlich. Um daher diesen U nregel
mäßigkeiten zu begegnen und um Abgüsse von 
geeigneter Zusammensetzung zu erzielen, i s t  e s  
f ü r  d ie  G i e ß e r e i e n  n o t w e n d i g  g e w o r 
d e n ,  mit einem L a b o r a to r iu m  zu arbeiten, das 
die einzelnen Roheisenlieferungeil auf die ein
zelnen Bestandteile untersucht. Sie sind dann 
auch in der Lage, die größten Unterschiede aus- 
zugleiehen und entsprechend zu gattieren. Gieße
reien ohne Lobaratorium sind eigentlich hilflos, 
weshalb nicht häufig genug betont werden kann, 
daß auch kleinere Gießereien durch Zusammen
schluß und Gründung einer gemeinsamen Unter
suchungsstelle sicli den Nutzen eines Laboratoriums 
verschaffen sollten. Eigentlich ist es ja  zu ver
wundern, daß die Forderung eines besonderen 
Gießereilaboratoriums ein Kind der Neuzeit ist. 
Die G ießereileute aus früheren Tagen kannten 
eine solche Einrichtung nicht und haben trotz
dem verhältnism äßig gut gearbeitet. Neben dem 
Umstande, daß das Eisen aus den kleinen Hoch
öfen der früheren Zeit gleichmäßiger ausgefallen  
ist, spricht auch w esentlich die Tatsache mit, 
daß die Ansprüche an das Gußeisen damals ge
ringer waren als heute. Bei den neuzeitigen 
Hochöfen mit den großen Durelisatzmengen aber 
besteht mehr Gefahr, daß das Roheisen in wechseln
der Zusammensetzung geliefert wird. Es darf 
bei dieser Klage gerechterw eise nicht übersehen 
werden, daß die Hochofenwerke natürlich ihrer
seits stark von der ungleichmäßigen Zusammen
setzung der Erze abhängig sind und die daraus 
folgenden unvermeidlichen Schwankungen in der 
Roheisenzusammensetzung s o g a r  d e s s e l b e n  
A b s t i c h e s  sicli durch solche Ungleichmäßig
keiten leider vielfach nicht verhindern lassen.

W enn nun auch durch die Feststellung der 
chemischen Analyse der einzelnen Roheisen
lieferungen die Unterschiede im Ausfall der Zu
sammensetzung der Gußstücke gemildert- werden 
können, so müssen w ir schon deshalb, w eil w ir 
mit einer großen Unsicherheit beim Verarbeiten  
des fremden Bruches, die nie ganz aus der W elt 
zu schaffen ist, zu rechnen haben, unsere Forde
rung an die Hüttenwerke wegen einer gleich
mäßigeren Lieferung des Roheisens aufrecht er- 
halteu, denn nur dadurch kann der Betrieb an 
Stetigkeit und Ruhe gewinnen. D ie hergestellten  
Gußwaren werden dann von hinreichender Gleich
mäßigkeit sein, was heute nicht immer der Fall 
ist, und wodurch den Gießereien unnötige Kosten 
und Schwierigkeiten erwachsen. D iese Erkenntnis
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Abbildungen 15 und 16. Schwankungen im  Silizium gokalt einer gew öhnlichen  Eisenm ischung  
und einer M ischung für W eichguß während einer längeren  Zeitdauer.

r a i . M 25

W prki werke Werks

rd.U%

rdi6%

G ießerei-Roheisen 

Laxem ¿ungerM

Bezeichnung 
  S i
 P

 Mn
  5

Abbildung 18 b.

Lieferungen  
von Luxem burger R oh
eisen III, nach ste igen 
dem Silizium gehalt g e 
ordnet und auf die alten  
Lieferungsbedingungen  

bezogen.

darf nicht etwa neu genannt 
werden, sie bildet vielmehr 
ein altes Klagelied aller 
Gießercifaehleute. D a es 
den Hüttenwerken nicht 
leicht ist, die einzelnen Ab
stiche am Hochofen stets in 
der gleichen Zusammen-
setzungzu erblascn, so wurde 
vielfach angeregt, die H üt
tenwerke möchten das E isen  
allgemein nach dem Silizium- 
gehalt verkaufen1). Andere 
wiederum, wie beispielsweise 
der Verein deutscher E isen
gießereien, wünschten von  
den H ochofenwerken, daß 
das Eisen gegenüber den 
je tz t gültigen Lieferungsbe
dingungen mit den so weiten  
Grenzen besser klassifiziert, 
die einzelnen liolieisensorten  
also nach dem Siliziumgehalt 
besser unterteilt werden. E s 
liegt auf der H and, daß 
damit den Gießereien außer
ordentlich gedient wäre, da 
sie w eit sicherer als bisher 
arbeiten könnten. Allein bis 
vor kurzem herrschte v ie l
leicht die Meinung, daß die 
Hüttenwerke dann für man
ches E isen , das sie heute 
immer verkaufen konnten, 
keinen Absatz mehr finden, 
weil nur gewisse Sorten ver
langtwerden. D iese Ansicht 
dürfte sich aber als eine 
irrige erweisen. Der moderne

*) Vgl. W ü s t ,  Vortrag in 
Goslar, 16. Sept. 1 8 9 7 .v
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Gießereibetrieb steht, doch heute auf einer sol
chen Höhe, daß er nahezu jedes Roheisen ver
arbeiten kann, wenn nur genau bekannt ist, welche 
Bestandteile das Eisen aufweist. Um was es sich 
einzig und allein bei dieser Sache handelt, das ist 
eine g a r a n t i e r t e  R e g e lm ä ß ig k e i t  d e r  v e r 
s c h ie d e n e n  L ie fe r u n g e n .

Es wäre daher zu wünschen, daß die neuer
dings wieder vom Verein deutscher Eisengießereien 
mit dem Roheisenverband angeknüpften Verhand
lungen wegen Neueinteilung des Roheisens mit 
engeren Grenzen, namentlich bezüglich des Silizium- 
gehaltes, von Erfolg begleitet würden.

(Fortsetzung folgt.)

Ueber den Einfluß eines Spänebrikettzusatzes auf den Verlauf 
des Kupolofenprozesses und auf die Beschaffenheit des erschmol

zenen Eisens.
(Schluß von Seite 91.)

I—<ine A b h ä n g ig k e it  d es S c h w e fe la b b r a n -  
14 des v o m  B r ik e 1 1 z u sa tz  ist nicht erkennbar. 

Bei den Versuchen ohne Briketts ist der Schwefel
gehalt größer als bei den anderen Versuchen; die 
absoluten 'Werte sind im ersten Fall höher als im 
letzten, was aber z. T. an der Zunahme des Gesamt- 
abbrandes liegt. Beim P h o sp h o r  ist teils Zubrand, 
teils Abbrand festzustellen.

D er au f d ie  e in g e fü h r te n  S to f fm e n g e n  
b e z o g e n e  E in f lu ß  au f d en  A b b ran d  wird durch 
Zahlentafel 14 beleuchtet. Beim E ise n  beträgt der

prozentuale Abbrand im Mittel 0,86 %, und steigt 
mit zunehmendem Brikettzusatz bis 2,8% , vermehrt 
sich also um 1,95 % hei 25%  Zusatz. Der durch 
Briketts bewirkte Eisenabbrand stellt sich wie 
folgt dar:

Versuch Brikettzusntz

%

Abbrand 
durch Briketts 

verursacht
%

Für jedes 
Prozent 

Brikettzusatz 
Abbrand

o//o

VI 5 0.20 0,05
IV 10 0,40 0.04
V 15 1,08 0,07

V III 20 1.00 0,05
IX 25 1,98 0.08

*) Schwefelzubrand, ausgedrückt in Prozenten der 
m it dem Eisen eingeführten Schwefelmenge.

2) Schwefelzubrand, ausgedrückt in Prozenten der 
insgesam t elogeführten Schweielmenge.

Der Eisenabbrand ist der Zusatzmenge annähernd 
verhältnisgleich. Der I v o h le n s to f fa b b r a n d  be
trägt bei den Schmelzen mit 0 % Zusatz 5,3 bzw.
5.2 %, bei zunehmendem Brikettzusatz zeigt er nur 
mäßig steigende Werte. Der bei 0 % Zusatz i. M.
11.2 % betragende S il iz iu m a b b r a n d  wird erheblich 
gesteigert. Auch der Mauganabbrand steigt. D ie Ab
brandzunahme ist bei M an gan  un d  S il iz iu m  un
regelmäßig, was von der Höhe der Temperatur und 
der Schlacken- bzw. Eisenzusammensetzuug abhängt. 
Je nach der Temperatur wird vorwiegend von dem

Mangan, Silizium oder 
Kohlenstoff Eisenoxydul 
vor den Formen gebildet. 
Höherem Mauganabbrand 
stellen niedrigere Abbrand- 
zahlcn des Siliziums gegen
über. Die p r o z e n tu a le  
S e liw c fe lz u  nähm e ist 
bei Versuch 1 größer als 
bei allen ändern. Zwischen 
den brikettlosen Versu
chen beträgt der Unter
schied 34 % , zwischen 
Versuch VI und VIII sogar 

nur 6 %. Auch aus der zweiten Schwefelreihe (S2) 
in Zahlentafel 14, in der das prozentuale Verhältnis 
des Schwefelzubrandes zu der gesamten eingeführten 
Sehwefeltnenge ausgedrückt ist, geht hervor, daß 
ein Einfluß des Brikettzusatzes auf die 'Schwefel- 
Zunahme nicht vorhanden ist. Der P h o sp h o r -  
a b b ra n d  und -zubrand wechselt, so daß kein Zu
sammenhang feststellbar ist.

Der E in f lu ß  a u f d ie  E is e n te m p e r a tu r , d ie  
G ic h t-  und  O fe n te m p e r a tu r  und  a u f d ie  
G ic h tg a sz u s a m m e n s e tz u n g  wird durch Zahlen
tafel 15 erläutert. Die E ise n te m p e r a tu r e n  und  
G ic h tg a s te m p e r a tu r e n  steigen mit zunehmendem 
Brikettzusatz. Die Zunahme beim Eisen liegt an 
dem vermehrten Silizium- und Mauganabbrand, die 
Steigerung der Gichtgastemperatur wird auf die Auf
lockerung der Beschickung durch die Briketts zurück
geführt, wodurch weniger Wärme an die Briketts ab
gegeben werde. Bei den Gasen macht sich eine ge-

Zahlentafel 14. A b b r a n d ,  b e z o g e n  a u f  d i e  e i n  g e f ü h r t e n  
M a t e r i a l m e n g e n .

Ver Bri Ge-
satnt- Abbrand bzw. Zubrand der einzelnen Elemente in %

such ketts Ab-
brand

% in % F 0 Si Mn S'l S'l P

i 0 1,20 —  0,74 —  5,30 —  12,9 —  17,1 +  148,0 +  37,2 - 8 , 1
VH 0 1,27 —  0,97 —  5,20 —  9,4 —  19,0 +  114,0 +  17,4 +  4,3
VI 0 1,06 —  1,11 —  6,20 —  13,0 —  24,7 +  87,0 +  15,0 +  5,2
IV 10 2,05 1,25 —  5,70 —  24,8 - 2 1 , 4 +  109,0 +  21,5 —  9,1

V 15 2,57 —  1,93 —  7,04 —  21,8 -  19,5 +  86,2 +  14,9 —  2,5
V I11 20 2,57 —  1,85 —  7,10 —  23,7 —  30,3 +  93,2 +  18,3 +  5,5

IX 25 3,40 — 2,80 —  0,30 - 2 4 , 4 -  29,0 +  130,0 +  27,8 +  3,8
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Zahlentafcl 16. E i n f l u ß  a u f  d i e  E i s e n t e m p e 
r a t u r ,  G i c h t g a s  t e m p e r a t u r  u n d  G i c h t g a s -  

z u s a m m o n s e t  z u 11 g.

Zahlentafcl 17. W i r k u n g s g r a d  d e s  O f e n s  u n d  
S c h m e l z d a u e r  f ü r  d i e  T o n n e  g e s e t z t e n  

E i s e n s .

Versuch Briketts

%

Eisen
tempe
ratur
"O

Gichtgaa-
tempe-
rattir

•0

Gehalt des Gicht
gases an

% CO. % CO
I O 1350 321 14,8 6,4

VII 0 1296 487 10,1 7,1
VI 5 1317 650 15,8 7,1
IV 10 1343 583 16,7 7,3
V 15 1300 052 16,3 7,4

VIII 20 1369 570 10,1 7,5
IX 25 1382 G4(> 15,9 7,4

ringe Kohlenoxydzunahme bemerkbar, die mit der 
erhöhten Oxydation der Beschickung zusammenhängt.

D er  E in f lu ß  a u f d ie  v e r b r a n n te  K o h le n 
s t o f f - ,  W in d - und G asm en ge  f. d. t Einsatz 
wird durch die in Zahlentafel 16 zusammcngcstellten

Briketts

%

Wirkungsgrad (les Ofeos, 
bezogen auf Schmelz

Versuch
gesetztes

Elsen

erschmol
zenes Eisen 
4- i'iillkoks 
+  Schlacke

dauer f. d. t 
Eiseneinsatz 

in min

I 0 0,549 0,599 2,4
V II 0 0,644 0,586 13,5

VI 5 0,517 0,561 13,4
IV 10 0,510 0,559 13,0

, V 15 0,524 0,573 13,0
V III 20 0,516 0,564 13,9

IX 25 0,455 0,507 14,0

Mittelwerte beleuchtet 

Zahlentafcl 16.

Die bei den brikettfreien

D i e  v e r b r a n n t e  K o h l e n s t o f f - ,  W in d -  u n d  G a s - 
m e n g e  f. d. t.. E i n s a t z .

nahezu dasselbe. Der E in f lu ß  a u f den  W ir
k u n g sg ra d  des O fen s u nd  d ie  S c h m e lz d a u e r  
f. d. t gesetzten Eisens kann aus Zahlentafel 17 ent
nommen werden. Man erkennt eine Verminderung 
des auf das Einsatzcisen bezogenen' Wirkungsgrades 

mit zunehmendem Brikett -

Versuche Briketts

%

Gewicht des 
geschmol

zenen 
Eisens 

kg

Verbrannter 
0 f. d. t 
Einsatz 

kg/t

Trockene Wind menge Gesamtgns- 
volumen 

f. (1. t ver
brannten 0 
in cbm/t

Feuchtigkeit 
der Luit 

f. d. t Eisen 
ln kg/t

f. d. t
Eisen
kg/t

f. d. t ver
brannten 0 

in cbm/t

i 0 12 000 88,1 748 8490 8700 4,56
VII 0 10 000 85,0 667 7850 8170 12,74
V I 5 10 000 88,0 «90 7840 8180 5,97
IV 10 10 500 89,5 685 7660 8010 3,90
V 15 10 500 83,9 642 7670 8040 3,08

; VIII 20 10 000 91,1 706 7750 8080 3,25
IX 25 7 000 96,1 755 7860 8180 3,40

Versuchen auf die Tonne Eisen gesetzte Kohlenstoff
menge betrug im Mittel 86,6 kg. Der Versuch mit 
15 % Briketts hat 2,7 kg weniger nötig gehabt, alle 
anderen Versuche haben höhere Kohlenstoffmengen 
nötig, doch ist der Unterschied, abgesehen von Ver
such IX , mit 25 % Briketts gering, er beträgt 
höchstens 4,5 kg; bei Versuch IX  macht er 10,9 kg 
aus, was auf die um 3000 kg geringere Einsatzmenge 
zurückzuführen ist und weil auf die Erhitzung des 
Mauerwerks entsprechend mehr Wärme verwendet 
wurde. Mit zunehmendem Brikettzusatz steigt in 
geringem Maße der Kohlenstoffverbrauch, da nach 
Ansicht der Untersuchenden die Wärmeausnutzung 
durch die durch den Brikettzusatz bewirkte Auf
lockerung der Beschickung geringer wird.

Von den Zahlen, die sich auf die W in d m en g en  
beziehen, müssen die des Versuches I außer acht ge
lassen werden, da starke Windverluste auftreten. Im 
übrigen war ein Einfluß durch die Brikettzusätze 
nicht zu beobachten, da die Unterschiede in den 
für die Gewichtseinheit Kohlenstoff verbrauchten 
Windmengen bei allen Versuchen außer Versuch 1 
sehr gering sind. Eine einfache B e z ie h u n g  z w i
sch en  W a ss e r g e h a lt  des W in d es  u n d  AVind- 
v erb ra u ch  war nicht zu erkennen. Das G a s
v o lu m en  ist bei allen Versuchen außer Versuch I

zusatz, deren Ursache zum 
geringeren Teil auf die 
größeren Schlackenmengen 
zurückzuführen, in der 
Hauptsache in der höhe
ren Temperatur der Gicht
gase zu suchen sind. Be
zieht man den AVirkungs- 
grad auf erschmolzenes 
Eisen -f  Füllkoks +  
Schlacke, so sind wesent
liche Unterschiede nicht 
bemerkbar. Versuch IX  

muß bei dem Vergleich ausgeschlossen werden, da 
beträchtlich geringere Mengen Eisen geschmolzen 
wurden. Die S c h m e lz z e it  wird durch den Bri
kettzusatz nicht beeinflußt. Im ganzen tritt eine 
kleine Verminderung der Sehmelzleistung ein.

Zur P r ü fu n g  der m e c h a n isc h e n  F e s t ig k e it  
wurden Rundstäbe von 20 ,25 , 30 und 35 mm Durch
messer stehend von unten gegossen und zwar von 
jedem Abstich zwei Stäbe jeder Sorte in einem 
Kasten. Die 20 und 25 mm starken Stäbe wurden

-75- A *—3 0 - ■75- ~>1

Abbildung 1.
Form und Abmessung der gegossenen Zerreißstäbe.

geteilt, die anderen in ganzer Länge roh dem Biege
versuch unterworfen. Die eine Hälfte des dem Biege
versuch unterworfenen Stabes wurde für den Zerreiß
versuch nach Abb. 1 hergerichtet, die andere Hälfte 
wurde für den Schlagversuch benutzt. Kür die Härte
bestimmung wurden Quadratstäbe von 40 x  40 mm 
gegossen, zur Feststellung der Lunkerbildung Probe
körper mit Flansch nach Abb. 2. Für die Schreck
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Ergebnisse

-270P
Abbildung 2. 

Probekörper für dio 
Lunkerprobe.

probe wurden Keile nach 
Abb. 3 gegossen, der Länge 
nach durchteilt, im unteren 
Ende geschliffen und geätzt 
und dann die Schnittflächen 
photographiert.

Ueber die 
der zahlreichen Einzelver
suche geben die in den Zah
lentafeln 18 bis 23 zusam
mengestellten Mittelwerte 
Aufschluß und zwar Zahlen
tafel 18 u. 19 über die Bie
gefestigkeiten, die Durch

biegung, Zerreißfestigkeit und Schlagfestigkeit, Zah
lentafel 20 über die Härte, Zahlentafel 23 über 
die Lunkerprobe. Wie sich aus Zahlentafel 18

ergibt, nimmt die 
B ie g e f e s t ig k e it  

verhältnisgleich mit 
dem Brikettzusatz 
zu, außer bei den 

i Versuchen m it 10%
Brikettzusatz; hier 
tritt eine vorüber
gehende Abnahme 
ein, bei dem 35-mm- 
Stab sogar unter 

den Wert der brikettfreien Versuche. Je dicker die 
Stäbe sind, desto k leineristim  allgemeinen der abso-

Zablentafel IS. B i e g o f e s t i g k e i t ,  D u r c h b i e g u n g ,  
Z e r r e i ß -  u n d  S c h l a g f e s t i g k e i t 1) d e r g e g o s s e -  

n e n  S t ä b e .

Zahlentafel 19. Z u n a h m e  d e r  v e r s c h i e d e n e n  
F e s t i g k e i t e n  g e g o s s e n e r  S t ä b e  in  P r o z e n t e n  

d e r  F e s t i g k e i t e n  b e i  0 %  B r i k e t t z u s a t z .

Abbildung 3. Probekörper 
für die Sohreckprobe.

Bez. d. 
Festig* 
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bc I u. VII 0 6,32 7,23 8,5S 10,80
1  = II, III , VI 5 6,46 7,27 9,45 11,20

-
% a IV 10 6,62 7,20 8,95 9,50
O £ V 15 7,10 8,35 10,30 11,70
2 VIII 20 7,28 7,90 11,50 12,10P IX 25 7,36 8,05 10,75 11,10

I  u. V II 0 17,06 15,43 13,30 13,10
f  I ii, m , vi 5 17,70 15,61 14,03 13,22
f  I IV 10 17,10 15,72 14,15 13,05
M S V 15 20,00 18,16 16,30 14,88

I - V III 20 22,95 20,30 17,72 16,90
IX 25 22 ,70 20,27 20,30 19,40

I u. VII 0 0,640 0,629 0,715 0,715
2 esc II , II I , V I 5 0,646 0,625 0,720 0,842
s  § IV 10 0,665 0,620 0,660 0,804
'S)-?! V 15 0,680 0,085 0,735 0,832

I I v m 20 0,720 0,780 0,756 0,075
<8 B IX 25 0,682 0,685 0,772 1,065
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+  8,9 
+  5,3 
+  3,0 
—  2,2

+  12,7 
+  16,8 
+  19,4 
+  13,3

+  34,3  
+  25,8  
+  30,0 
+  23,0

+  38,2 
+  30,4 
+  32,9  
+  24,0

D
ur

ch


bi
eg

un
g 20

25
30
35

+  2,2 
+  0,5 
+  10,1 
+  3,7

+  4,7
—  0,4  
+  4,3
—  12,0

+  10,8 
+  15,5 
+  20,0 
+  8,3

+  15,2 
+  9,3 
+  24,0  
+  12,0

+  16,5 
+  11,3 
+  25,3  
+  2,8

Zu
gf

es
tig


ke

it

201)
25')
30'}
351)

+  3,1 
+  1,2
+  5,5 
+  0,9

—  0,35  
+  1,90 
+  6,40
—  0,40

+  16,5 
+  17,7 
+  22,6  
+  13,6

+  33,2  
+  31,5  
+  33,2 
+  29,0

+  32,8  
+  31,3  
+  52,6  
+  48,1

Sc
hl

ag
fe

st
ig


ke

it

20
25
30
35

+  0,9 
—  0,6 
+  0,7 
+  17,8

+  2,4
—  1,4
—  7.7 
+  12,5

+  6,2 
+  8,9 
+  2,8 
+  16,4

+  12,5 
+  24,0 
+  5,6  
+  50,4

+  6,5 
+  8,9 
+  8,0 
+  49,0

lute Festigkeitswert. Die Stäbe mit 20 mm Durch
messer bei 0 % Brikettzusatz haben nur eine wenig 
niedrigere Festigkeit als die 25-mm-Stäbe bei 15%  
Brikettzusatz, die Festigkeit ist etwas größer als bei 
den 30 mm starken Stäben bei 15%  und den 35 mm 
starken bei 25 % Brikettzusatz. Nimmt man an, daß 
bei gleicher Gießtemperatur die abgeführten Wärme
mengen für die Zeit- Zahlentafol 20. 

H ä r t e p r ü f u n g  d e r  g e 
g o s s e n e n  S t ä b o  n a o l i  

B r i n o l l .

Versuch Brikett-
zosatz kg/qmm

I  u. VII 0 161,3
II .  I I I ,  VI 5 161,8

IV 10 168,0
V 15 176,8

v m 20 183,9
IX 25 189,2

') Auflageentfernung 120 mm.

und Flächeneinheit 
gleich sind, daß sich die 
Abkühlungsgeschwin

digkeiten umgekehrt 
wie die Durchmesser 
verhalten, so hat man 
eine Erklärung für dio 
Abnalune der Biege
festigkeit mit zuneh
mendem Durchmesser; 
mit abnehmender Wär
me könnte eine Verrin
gerung der Biegefestigkeit durch eine schnellere Ab
kühlung der Stäbe verhindert werden. Die prozen
tuale Zunahme der Biegefestigkeit gibt Zahlen
tafel 19 an.

Auch die D u r c h b ie g u n g  der Stäbe (Zahlen
tafel 18) steigt ’ durchweg, bei den 20 mm starken 
Stäben langsam aber stetig, bei den 25 mm starken 
sinkt, sie bei 10 % Brikettzusatz sehr wenig unter 
den Wert bei 0 % Zusatz, steigt bei 15 % auf den 
Höchstwert und sinkt dann; bei den Stäben m it 30mm  
Durchmesser zeigt sich bei 10 % eine Senkung, bei 
20 % die höchste Festigkeit, dann ein Sinken; ebenso 
ist cs bei den 35er Stäben, nur sinkt hier der Festig
keitswert bei 10 % Zusatz unter den bei 0 %. Die

') D ie Stäbe wurden abgedreht auf 15 bzw. 20, 25 
und 30 mm.
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prozentuale Zunahme der Durchbiegung erhellt aus 
Zahlentafel 19. Die günstigste Wirkung liegt bei 
den 30 mm starken Stäben. Auffallend ist auch hier 
das Minimum bei 10 % Brikettzusatz.

Mit zunehmendem Brikettzusatz steigt auch die 
Z e r r e iß fe s t ig k e it . Bei den 20er und 35er Stäben 
(Zahlentafel 18) ist bei 10 % Brikettzusatz wieder 
eine Senkung zu beobachten, im übrigen ist'von 10%  
Zusatz an durchweg eine starke Steigerung zu beob
achten, die bei den 30 und 35 mm starken Stäben 
bis 25 % Zusatz anhält, bei den 20 und 25 mm 
starken von 10 % Zusatz an abnimmt bzw. gleich 
hoch bleibt. Auch hier tritt wieder ein Minimum bei 
10 % Brikettzusatz auf. Die Zugfestigkeit nimmt mit 
wachsendem Durclmiesser ab. Die prozentuale Be

ziehung ist aus Zahlcn- 
tafel 19 zu entnehmen. 
Die S c h la g f e s t ig 
k e it  (Zahlentafel 18) 
steigt bei den 20 er 
Stäben bis 20 % Bri
kettzusatz und sinkt, 
dann, bei den 25er Stä
ben fällt sie ein vrenig 
bis 10 % Zusatz, steigt 
bei 20 % Zusatz auf 
ein Maximum und fällt 
bei 35 % fast bis zum 
Wert der Versuche mit 
0 % Zusatz. Bei den 
30er Stäben liegt wie
der ein Minimum bei 

10 % Brikettzusatz, 
von da ab stetige Zu
nahme; bei den 35 mm 
starken Stäben beob
achtet man stärkere 
Zunahme bei 5 %, dann 
ein Sinken bei 10 %, 
ein langsames Steigen 
bei 15 % , eine starke 

Zunahme bei 20 %, ein Sinken bei 25 % Brikett
zusatz. Die absoluten Werte nehmen mit dem Stab
durchmesser zu. Das Minimum tritt bei 10 % Zu
satz bei starken Stäben scharf in Erscheinung. Eine 
faßliche Erklärung für diese Tatsachen wurde nicht 
gefunden, die Gießtemperaturen (s. Zahlentafel 21) 
weichen nur wenig voneinander ab und der Anteil 
des Graphitgehaltes am Gesamtkohlenstoff ist überall 
ziemlich der gleiche (s. Zahlentafel 22). Somit tritt 
also durchgängig eine Zunahme der verschiedenen 
Festigkeiten m it dem wachsenden Brikettzusatz ein, 
ohne daß die Sprödigkeit wächst, da ja Durchbiegung 
und Schlagfestigkeit auch zunehmen.

Die H ä r te z a h le n  gehen aus Zahlentafel 20 
hervor. Die Härte nimmt zu und zwar 
hei S % Brikettzusatz um 0,31 % des urspriingl. Wertes
»  10 » „  „  4,1 „ „  „
>. 15 „ „ .. 9 . 6 ..........................

Zahlontafol 21. G io ß -  
t e m p e r a t u r o n .

Briketts
%

Temperaturen 
» 0

0 1255 |
5 1246

10 121!)
15 1262
20 1258
25 1290

Zahlentafel 22. A n t e i l  d o s  
G r a p h i t s  a m  G e s a m t -  

K o h l e n s t o f f g o h a l t .

Versuch
Bri-
kett-
rusatz

%

¡ » 1 0 0
Ges.-O

I u. V II 0 81,1
II , III , VI 6 84 ,S

IV 10 82,0
V 15 82,2

V III 20 79,2
IX 25 81,2

Zahlentafel 23. E i n f l u ß  d e s  B r i k e t t z u s a t z e s  
a u f  L u n k e r b i l d u n g .

Ver
such

Bri
ketts

%

Ab
stich A r t  d e r  L u n k e r

•

Lunker-
be

haftete
Stücke
in%

I 0 3 E in großer Lunker . . . . 100
1 Ein kleiner Lunker . . . .
2 Auf einer Seite mehrere kleine

VII 0 L u n k e r .................................. 100
3 Au f einer Seite mehrere kleine

L u n k e r ..................................
1 Gesunder Guß . . . . .  .

i i 5 • 0 E in großer Lunker . . . . 66V»
3 Ein mittlerer Lunker . . .
1 —

m 5 0 Ein mittlerer Lunker . . . 50
3 Gesunder G u ß ........................
1 Ein mittlerer Lunker . . .

V I 5 2 Gesunder G u ß ........................ 6 6 7 ,
3 Ein mittlerer Lunker . . .
1 Ein mittlerer Lunker . . ,

IV 10 2 Mehrere kleine Lunker . . 6 6 7 ,
3 Gesunder G u ß ........................
1 Mehrero kleine Lunker . .

V 15 o
3

» » » • • 
»> »> »» • *

100

1 Mehrere kleine Lunker . .
V III 20 2 , ,  f ,  , ,  ,  . 6 6 7 ,

3 Gesunder G u ß ........................
1 Gesunder Guß . . . . . .

I X 25 2 ,,  ! > * • • • • • 0
3 » »» . . . . . .

Die Härtesteigerung war ohne Einfluß auf die B e
arbeitbarkeit des Metalles.

Zur F e s t s t e l lu n g  der L u n k e r b ild u n g  wurde 
von jedem Akstich ein Probekörper gegossen 
und nach Abb. 2 in der Mitte durchgesägt, und 
zwar in der Längsrichtung, die Schnittflächen wur
den photographiert. Zahlentafel 23 vermittelt die 
näheren Feststellungen, aus denen sich ergibt, daß 
die Lunkerbildung erschwert, z. T. ganz verhindert 
wird. Alle Probekörper mit Briketts -zeigen bei nur 
00 % der Gußstücke Lunker, während alle ohne 
Briketts gegossenen Stücke mit Lunker behaftet 
sind; die mit 25 % Briketts gegossenen Körper waren 
alle lunkerfrei.

Bei den S c h reck p ro b en  zeigte sich bei den 
Stücken mit 5 ,1 0  und 15 % Brikettzusatz keine Wir
kung, bei den mit 20 % war sie deutlich an dem Ge
füge des melierten Eisens zu erkennen, bei den 
Proben mit 25 % Zusatz zeigte sich Schreckwirkung 
bei Abstich 2 und 3, die Proben aus Abstich 1 waren 
grau bis zur Spitze. Die N e ig u n g  zum  W e iß 
w erd en  des Eisens ist also bis 25 % Brikettzusatz 
nur gering.

Außer den erwähnten Versuchen wurden noch 
F e s t ig k e its p r ü fu n g e n  m it  S tä b e n  v o r g e 
n om m en , d ie  aus e in em  H o h lk ö r p e r  v o n  der  
in  A b b . 4 v e r a n s c h a u l ic h te n  G e s ta lt  und  
G röße h e r a u s g e a r b e ite t  w-aren. Die in der Ab
bildung mit I, II, III, IV bezeiclmeten Seitenwände



lieferten je fünf in der Längsrichtung herausge- 
nommene Stäbe, die Mittelteile eine größere Anzahl 
Stäbe von der Länge der Platte.

Alle diese Stäbe wurden auf ihre Biegefestigkeit 
untersucht; mit dem oberen bzw. an der Kante liegen
den Teil der durch Biegeversuche gebrochenen Stäbe 
mit gerader Nummer wurden Schlagversuche vor
genommen und die oberen bzw. an der Kante liegen
den Teile der mit ungeraden Nummern bezeichneten 
Stäbe wurden auf Zerreißfestigkeit geprüft. Die zahl
reichen Einzelzahlen dieser Prüfungen können hier 
nicht aufgeführt werden, zur übersichtlichen Dar
stellung der Ergebnisse müssen ohnedies die Mittel
werte herangezogen werden, die zu den Schaltbildern 
nach Abb. 6 bis 9 zusammengestellt sind, und zwar 
derart, daß die Mittelwerte aus den Festigkeiten

- -------------- 12M—  ......— -  -• G7S - '-------.
Abbildung 4. Probekörper, aus dem die Probe

stäbe herausgenrboitet wurden.

sichtlichen Weise unterteilt. Von Kopf und Unterteil 
wurde ein Rahmen a und b abgetrennt und aus jeder 
Rahmenwand drei Stäbe herausgeschnitten. Aus dem 
restlichen Körper wurden die mit 16, 17, 18, 19 be
zeichneten Eckstäbe hcrausgctreimt und die ver-

SchmftA-B. C-ß

sämtlicher Stäbe derselben Wand 
der verschiedenen Probekörper je  
auf einer Linie eingetragen sind. Aus 
den Zahlenlinien ist zu erkennen,, 
daß im großen und ganzen mit 
wachsendem Brikettzusatz die B ie 
g e fe s t ig k e i t e n  stark zunehmen 
(s. Abb. 6), nur bei 5 % Brikett
zusatz tritt bei den stärkeren Stäben 
ein Rückgang der Festigkeit ein. 
Die prozentuale Zunahme kommt 
in Zahlentafel 24 zum Ausdruck.

Ueber die D u r c h b ie g u n g  un
terrichtet Abb. 7. Bei den Stäben 
der 30 mm starken KastenwandAbbildung 5 . Zerlegung des Probekörpers in Stäbe.

194 Stahl und Eisen.

des Körpers hatten Wandstärken von 30, 40, 50 und 
60 cm. Von jedem Versuche tvurde ein Hohlkörper 
gegossen und jeder Hohlkörper in der aus Abb. 5 er-

36. Jahrg. Nr. 8.

bleibenden Platten alle in drei Teile, einen sclnnalen 
Kopfteil a, einen großen Mittelteil c und einen schma
len Unterteil d, zerlegt. Die schmalen Stücke a und d

Ueber den Einfluß eines Spänebrikeltzusalzes.



24. Februar 1910. Ueber den Einfluß eines Spänebrikettzusatzes. Stahl und Eisen. 195

Zahlentafel 24. P r o z e n t u a l e  Z u n a h m e  d e r  v e r 
s c h i e d e n e n  F e s t i g k e i t -  c n  in  P r o z e n t e n  d e r  
F e s t i g k e i t e n  b e i  0 %  B r i k e t t z u s a t z ,  w e n n  
d ie  S t ä b e  a u s  d o m  P r o b e s t ü c k  h e r a u s -  

g e a r b e i t e t  s i n d .

Iirlkett-
zusatz

%

Wandstärken

30 mm 
%

-10 mm 
%

DO mm 
%

60 mm
%

¿D 5 +  2,83 —  4,80 +  0,08 -  5,00
3 TZ 10 +  8,50 —  0,95 +  0,00 +  3,00
ft ^ 15 4- 20,70 +  17,10 +  24,50 4- 17,00 i
M 20 -f  33,00 +  29,50 +  24,50 4- 30,00 iw 25 +  38,70 +  40,00 43,10 4- 34,00 j

5 —  12,79 — 8,72 — 6,18 -f- o ,13 !
A g3 10 —  13,38 —  5,78 - 2,24 4- 13,37
1  8» 15 —  (3,48 4- 2,22 —  5,01 4- 14,06
Q £ 20 -  3,54 +  4,00 -  7,31 4- 17,83 |

25 +  1,37 +  12,36 +  5,61 4- 22,29

5 —  6,0 —  s ,so +  0,80 —  4,40
¿p to +  0,85 —  7,90 4- 0,00 —  4,40 1
1  | 15 +  18,10 +  8,80 4- 9,40 4- 7,10
□ 20 +  43 00 +  43,90 4- 51,90 4- 37,10 |

25 +  46,50 +  45,50
'

4- 50,00 4- 46,90

nimmt die Durchbiegung bei 5 %  Brikettzusatz zu
nächst ziemlich stark ab, geht dann langsam zurück 
und steigt bei 25 % Zusatz nur wenig über den ur
sprünglichen Wert. Ebenso liegt der Verlauf der 
Zahlenlinie bei den Stäben aus der 40 mm starken 
Wand, nur der Endwert liegt hier höher als der ur
sprüngliche Wert. Auch bei den 50er Stäben liegt 
ein Tiefpunkt bei 5 % Brikettzusatz, die Linie hebt 
sich und erreicht bei 15 % den ursprünglichen Wert

W andstärke W anerstarke W andstärke W andstärke 
SO m m  vom m  S0m m  SO m m

sie bei den übrigen Stabstärken im ganzen gleich 
bleibt, sodann steigt die Festigkeit bei den Stäben 
jeder Stärke rasch bis 20 % Brikettzusatz, um dann 
in eine gemäßigte Steigerung überzugeben. Die pro-

rO 20 O ro 20 O fO 20
ßr.ketfzusotz m  %

Abbildung 7. Durchbiegung der aus dem 
Gußstück herausgearbeiteten Stäbe.

zenfuale Zunahme beträgt gemäß Zahlentafel 24 hei 
allen Wandstärken über 45 % .

Die S c h la g f e s t ig k e it  der aus der 30 mm  
starken Wand geschnittenen Stäbe fällt nach Abb. 9 
bis 5 % Brikett zusatz, steigt aber dann nicht unbe-

Warn/starke
30mm

Wam/sTärke
Wmm

W andstärke W andstärke 
SO m m  SOmm

^  ■

1
—- // // / // // / /

s / / k /\
2 0  0  70 20  O 70 20

Br/keftzuSOtz/n 9b
Abbildung 8. Zugfestigkeit der aus dem 

Gußstück herausgearbeiteten Stäbe.

trächtlich über den ursprünglichen Wert. Abgesehen 
von einer leichten Senkung, hält sich die Schlagfestig
keit der 40er Stäbe bis 15 % Zusatz auf gleicher 
Höhe, dann fällt sie bei 20 % auf einen Tiefpunkt, 
steigt aber bis 25 % Zusatz auf einen Höchstwert.

W andstärke 
30  m m

W andstärke W andstärke 
500707 SO m m

70 20  O 70 20  
ß rike ttzu sa tz in  %

Abbildung 6. Biegungsfestigkeit der aus dem  
Gußstück herausgearbeiteten Stäbe.

um dann bei 20 % Zusatz auf den tiefsten Punkt zu 
fallen und wieder bei 25 % auf den höchsten Wert zu 
steigen. Bei den 60 mm starken Stäben zeigt sich 
eine stete Steigerung und die größte absolute Zu
nahme, nur zwischen 10 und 15 % Brikettzusatz ver
läuft die Linie etwas flacher. Die prozentuale Zu
nahme der Durchbiegung erhellt aus Zahlentafel 24.

Die Z e r r e iß fe s t ig k e it  nimmt, wie Abb. 8 deut
lich hervortreten läßt, bei einem Brikettzusatz von 
5 % bei allen Stäben bzw. Wandstärken mehr oder 
weniger ab. Bei 10 % Zusatz hebt sie sich bei den 
30er Stäben auf die ursprüngliche Höhe, während

rO 2 0  O 70 20  
ß riketm /so T z jn  %

Abbildung 9. Schlagfestigkeit der aus dem  
Gußstück herausgearbeiteten Stäbe.

Bei den 50er Stäben tritt bei 5 % Zusatz ein Höchst- 
wert auf, bei 10 % ein Tiefpunkt, von da an zeigt 
sich ein stetiges Zunehmen. Die Linie der 60 mm 
starken Stäbe läßt bei 5 % einen Höfehstwert und bei 
15 % Zusatz eine Erhebung hervortreten, im all
gemeinen ist jedocli die Beeinflussung der Schlag
festigkeit unerheblich. Der Verlauf der Schlagfestig- 
kcitslinien ist unregelmäßiger als bei den übrigen
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Festigkeitslinien, wenn auch im ganzen eine Ver
besserung nicht zu verkennen ist. Jedenfalls machen 
sieb hier noch andere Umstände, vornehmlich die 
Abkühlungsverhältnisse, bemerkbar.

Schließlich werden die Ergebnisse noch einmal 
kurz zusammengefaßt:

Der Gesamtabbrand vennehrt sieh verhältnis- 
gleieh mit dem Brikettzusatz. Jedem Hundertteil 
Briketts in der Gattierung entspricht ein Schmelz
verlust von 0,072 %.

Der Anteil des Eisens am Gesamtabbrand folgt 
dem Brikettzusatz, der des Kohlenstoffes verringert 
sich. Bezüglich des Siliziums sind sichere Schluß
folgerungen nicht möglich.

Der Abbrand an reinem Eisen vermehrt sich; auf 
ein Hundertteil Briketts kommen 0,05 % Abbrand
zunahme.

Beim Silizium ist der Abbrand sehr deutlich, 
beim Mangan weniger. Die Zunahme des prozentualen 
Kohlenstoffabbrandes fällt nicht sehr ins Gewicht. 
Vermehrte Schwefelaufnahme wird durch Briketts 
nicht bewirkt. Die Temperatur des geschmolzenen 
Eisens nimmt im Mittel um etw'a 2,4° für jedes Pro
zent Briketts zu.

Die Gichtgastemperatur steigt, die Zusammen
setzung der Gichtgase wird nicht beeinflußt.

Die zum Schmelzen einer Tonne Eisen erforder
liche Kohlenstoffmenge wird nur wenig vermehrt, 
ebenso die erforderliche Windmenge.

Der Wirkungsgrad nimmt infolge der zunehmen
den Gichtgastemperatur etwas ab.

Die Sclunelzzeit für die Tonne Eisen bleibt un
beeinflußt.

B e i g e g o s s e n e n  S tä b e n  steigt die Biegungs
festigkeit z. T. über 35 % bei höherem Brikettzusatz,

sie sinkt m it zunehmender Stabstärke. Mit 25 % 
Zusatz ist bei starkwandigem Material die Höchst
grenze noch nicht erreicht.

Die Durchbiegung nimmt zu.
Die Zerreißfestigkeit, besonders der starken Stäbe 

nimmt z. T. über 50 % zu.
Die Schlagfestigkeit steigt unregelmäßig.
Die Härte nimmt in geringem Maße zu.
Die Lunkerbildung wird erschwert.
Die Neigung zum Weißwerden ein wenig gefördert.
B e i den  aus dem  G u ß stü ck  h e r a u sg e a r 

b e it e t e n  S tä b e n  steigert sich die Biegefestigkeit, 
bei hohem Brikettzusatz z. T. bis über 40 %.

Die Durchbiegung nimmt bei höherem Brikett
zusatz wesentlich zu.

Die Zerreißfestigkeit steigt durchweg um mehr als 
40 %.

Der Einfluß auf die Schlagfestigkeit ist undeutlich.
D ie  S c h lu ß fo lg e r u n g  fü r  d ie  P r a x is  lautet: 

In den Spänebriketts ist ein Mittel vorhanden, das 
geeignet ist, bei starkwandigen Gußstücken die in der 
Regel nicht genügenden Festigkeitseigensehaften 
wesentlich zu steigern, wobei entsprechend der Wand
stärke der Gußstücke der Zusatz an Briketts über 
das bei diesen Versuchen angewandte Ausmaß ver
mehrt werden kann1). E j ejer.

*) Bemerkt sei noch, daß auch der Einfluß der A b
kühlung auf die Festigkeitseigensehaften untersucht wurde. 
D ie Ergebnisse dieser Untersuchung sollen in einer b e
sonderen Arbeit veröffentlicht werden. Dieser Teü der 
Arbeit ist m. E. von außerordentlicher Bedeutung für die 
Praxis; das literarische Material ist nach dieser Richtung  
hin sehr dürftig, so daß man der Veröffentlichung m it be
sonderem Interesse entgegensehen darf.

D er Berichterstatter.

Umschau.
E rfahrungen m it dem T aylor-System .

D ie Anregungen, welche das deutsche W irtschafts
leben durch die Veröffentlichungen und Vorträge über 
dio Taylorschen Lehren zeit- und arbeitssparender H er
stellungsverfahren empfangen hat, sind durchweg auf 
günstigen Boden gefallen, so daß die Anfänge, welche 
an manchen Stellen der deutschen Industrie m it der E in
führung Taylorscher Grundsätze gem acht worden sind, 
eine weitere günstige Entwicklung erhoffen lassen. Das 
ist um so wichtiger, als die durch den großen Krieg  
geschaffenen Verhältnisse uns das Streben nach höchster 
W irtschaftlichkeit in den Erzeugungsverfahren zur streng
sten Pflicht machen, denn es gilt, verloren gegangene 
Absatzm ärkte wiederzugewinnen. D ie Grundlage für die 
erfolgreiche Wiedereroberung bildet die Ueberlegenheit 
deutscher W issenschaft und ihre enge Verknüpfung m it 
der herstellenden Technik und m it der wirtschaftlich zu 
gestaltenden Organisation der Betriebo. WTir sind ,im 
Begriffe, eine Bctriebswissenschaft zu entwickeln. Dafür 
bieten uns die Taylorschen Lehren eine ausgezeichnete 
Grundlage.

Meine heutige Aufgabe sei, den Gegnern der Taylor- 
Bchen Arbeitsweise und den Zweiflern an ihrer Durch- 
fiilurbarkeit in Deutschland die Berichte über Anfangs
erfolge entgegenzuhalten.

Daß an manchen Stellen die Anfänge der Ein- 
führung bereits günstige Ergebnisse erzielten bzw.

erhoffen lassen, beweisen die U rteile deutscher In 
genieure und Fabrikanten, die im Anschluß an die Vor
träge der H auptversam mlung des Vereines deutscher 
Ingenieure 1913') über die Fragen der Taylor-Organisation 
laut wurden. Man darf allerdings bei einer umfassenden 
Aenderung der Arbeitsweisen und Vorrichtungen, der 
Aufgaben und Wirkungsbereiche der A ngestellten und 
Arbeiter keine sehr rasche Erhöhung der Geldergebnisse 
erwarten. D iese tritt erfahrungsgemäß erst daim ein, 
wenn alle Aenderungen planmäßig durchgeführt sind und 
der Betrieb bereits eine Weile im  neuen Gleise läuft, 
aber an der Erhöhung der Leistung und dem besseren 
Ineinandergreifen der Arbeitsvorgänge wird man schon 
bald nach der Aenderung einiger Punkte die günstige 
Wirkung einer besseren Ordnung verspüren. H at man 
aber bereits Teilerfolge erzielt, dann ebnen sieh die W ege 
für die Maßnahmen der Neuordnung viel besser als am 
Anfang, wo immer mancher Widerstand zu überwindon ist.

Es geht in  Deutschland m it der wissenschaftlichen  
Betriebsleitung vielleicht so wie m it manohen Erfindun
gen der Technik. D ie deutsche Industrie geht viel lang
samer als manche ausländische an eine neue Sache heran, 
überflügelt aber diese bald bezüglich der Durchbildung 
und des Umfanges erheblich, weil sie die Prüfung und 
Durcharbeitung m it echt deutscher wissenschaftlicher 
Gründlichkeit und Beharrlichkeit vornim mt. Ich habe

l) Technik und W irtschaft 1913, Aug., S. 525 /47 .
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mich, als ich zuerst K enntnis von der Taylorsohen Lehre 
erhielt, gewundert, daß dieser Gedanke von Amerika 
und nicht von Deutschland ausgegangen ist; denn die 
bewundernswerte Gründlichkeit, die große Beharrlichkeit, 
m it der Taylor sein Ziel verfolgte, ferner das an das 
„Bureaukratiache“ grenzende Regeln aller scheinbar un
bedeutenden Dinge und Vorgänge, das Zerlegen und B e
obachten im einzelnen aller Handlungen und Bewegungen, 
sind Erscheinungen, die viel mehr den deutschen als don 
amerikanischen Volkscharakter kennzeichnen.

Mit dieser Feststellung sind auch die vielfach ge
hörten Einwendungen gegen die Möglichkeit einer um 
fassenden Einführung der wissenschaftlichen Betriebs
leitung nach Taylor in deutsche Botricbe widerlegt. Es 
eignet sich aus den angeführten Gründen ganz ausge
zeichnet für unsere Verhältnisse, d. h. die Anwendung 
der Grundlehren, nicht etw a die schematische Ueber- 
tragung aller Einrichtungen und H ilfsm ittel, wie solche 
in dem einen oder ändern der von Taylor drüben organi
sierten Betriebe angewendet wurden. Wohl geben uns 
diese den Schlüssel und die großen Richtlinien, wie vor
zugehen ist, nicht aber eine allgem ein gültige Gebrauchs
anweisung. N icht einführen sollen wir die neuo Organi
sation, sondern unseren Verhältnissen entsprechend Punkt 
für Punkt entwickeln. Wir sollen echt wissenschaftlich 
vorgehen, n icht empirisch, wir müssen die bei uns be
stehenden Gesetzmäßigkeiten in den mechanischen Vor
gängen und in den durch die Hand geführten Arbeits- 
bervegungen zu finden suchen und auf Grund dieser die 
Vorschriften und Gesetze, w ie und m it welchen H ilfs
m itteln zu arbeiten ist, aufbauen.

D ie Gründe, welche einer raschen und umfassenden 
Anwendung der Taylorschen Lehren bei uns ontgegen- 
Steben, liegen also nicht in dom Fehlen des Grund und 
Bodens, s o n d e r n  in  d e m  M a n g e l  an  g e s c h u l t e n  
K r ä f t e n ,  welche die Einführung leiten, und zum Teil 
in einer Schwäche des menschlichen Charakters bei den 
Betriebsleitern. Es verletzt der Gedanke das Selbst
gefühl mancher dieser Herren, daß die von anderen ge
fundenen und entwickelten Verfahren besser sein sollen, 
als dio vielleicht in jahrzehntelangem Ringen und Kämpfen 
durohgesetzte und in vielen Fällen erfolgreiche eigene 
Art der Leitung des Betriobes. Sie widerstreben dahei
meist unbew'ußt. der Erkenntnis der Uoberlegenheit neuer 
Verfahren. Viele behaupten, daß sie die von Taylor 
entwickelten Grundsätze zum großen Teile bereits viel 
länger erkannt und angewendet hätten, und daß sie das, 
was bei Taylor hinsichtlieh der bis in die kleinsten E le
mente hineingehenden Regelungen über ihro eigene Or
ganisation hinausginge, für überflüssige Haarspalterei 
halten. Wo diese Auffassungen eingewurzelt sind, stehen 
sie zweifellos der Ausbreitung der wissenschaftlichen B e
triebsleitung entgegen, weil das Bessere stets der Feind 
des Guten ist. Auch ist durchaus nicht zu bestreiten, 
daß ein Teil dieser Behauptungen richtig ist. Wir können 
sehr viele treffliche Organisationen in den m eisten Zweigen 
unserer Industrie aufweisen, die durch wohldurchdachte 
und zum Teil sehr straff durchgeführte Ordnung aus
gezeichnete Erfolge erreicht haben; aber keiner hat be
wiesen und keiner hat geahnt, daß die wissenschaftlich 
gründliche Beobachtung aller, auch der kleinsten und 
scheinbar unbedeutenden, Arbeitsvorgänge und die Prü
fung auf die W irtschaftlichkeit und die nachfolgende 
Aenderung auf Grund wirtschaftlicher Ueberlegungen 
eine so bedeutende Verkürzung der Arbeitszeit und Ver
minderung der Mühe zeitigen könne. Keiner hat die 
Beharrlichkeit Taylors besessen, die klar erkannte vorteil
hafte Art voll zur Durchführung zu bringen. Noch weniger 
als dieses haben die führenden Männer unserer Betriebe 
die W ichtigkeit des M ithelfcns der Arbeiterschaft für 
die Erzielung höchster W irtschaftlichkeit erkannt. Die 
soziale Seite seiner Erfolge wird vielfach nicht genügend 
erkannt. Taylor selbst stellt sieh über rein organisations
technische. D ie Berichte, die ich aus deutschen In
dustrickreisen über die anfänglichen Erfahrungen bei der

Einführung der wissenschaftlichen Betriebsführung be
kommen habe, lauten fast ausnahmslos günstig. Als 
Beispiel lasse ich den Bericht einer rheinischen Groß
firma der Holzindustrio folgen.

„Den ersten Versuch nach Taylorsohen Grund
sätzen machten wir bei einer Fassondrehbank, welche 
gedrehte Massenartikel aus Holz für den Tisolderei- 
bedarf herzustellen hatte. Der Arbeiter an dieser Ma
schine stand m it einem Satze von 3 Pfg. pro m im 
Akkordlohn und erzielte bei einer M aximaltagesleistung 
von 130 bis 150 m einen Lohnbetrag von etwa 4 bis 
4,20 M pro Tag. Nach den m it Hilfo der Stoppuhr 
vorgenommenen Zeitstudien ergab sich, daß die wirk
liche Nutzarbeitszeit nur etw a '/» <ler Gesamtarbeit 
ausmaehtc und daß die übrige Zeit m it Schleifen der 
Werkzeuge, Stellen, Riemenreparatur, Heranschaffen 
des Materials usw. verloren ging.

Wir beschafften nun zunächst anstatt des bisher 
verwandten gewöhnlichen Werkzeugstahls Werkzeuge 
aus hochwertigem Qualitätsstahl, SchncllschneidstahL  
ersetzten die vorhandenen Rotgußlager durch geeig 
neto Kugellager und das Riemenmaterial durch aller
beste Kernlederriemen. D as R esultat war ein ganz, 
außergewöhnliches. Wir erzielten, obgleich wir den 
Arbeiter aus dem Akkordlohn in Tagelohn m it seinem  
bisherigen Durchscbnittsvcrdienst gestellt hatten, ein  
müheloses Tagesergebnis von 300 m. Nach Einfüh
rung eines Prämiensystems, welches neben dem Tages- 
lolin zur Berechnung k a m , in kurzer Zeit auch bis 
zu 400 m. Durch weitere Zeitstudien wurde nun 
festgestcllt, daß der Vor- und Rücklauf der Maschine, 
welcher bisher vom Arbeiter bewirkt wurde, au to
m atisch einzurichten war, und daß während des R ück
laufs gleichzeitig auch das Arbeitsstück vom Arbeiter 
herangcholt werden konnte. D os Ergebnis dieser 
weiteren Verbesserung ist die nunmehrige Tagesleistung  
von mindestens 550 m und einem durchschnittlichen 
Tagesverdienst von etw a 5 J i für jugendliche Ar
beiter von 17 bis 18 Jahren, während früher E r
wachseno unter Anspannung ihrer ganzen Arbeitskraft 
nur 4,20 Jl verdienen konnten.

D a wir den so gewonnenen Produktionsvorteil 
nicht lediglich als Gewinn einstreichen, sondern die 
Verkaufspreise entsprechend reduzierten, ergab sieh 
bald eine erhöhte Absatzsteigerung, so daß nicht nur 
keine Reduktion an Arbeitskräften, sondern im Gegen
teil die Einstellung einer zweiten und dritten Fasson
drehbank erforderlich wurde.

Zu dem vorgenannten günstigen Ergebnis trug auch 
der Um stand bei, daß wir nach Taylorschem Grund
satz die Fassonbänke sofort von der Aufsicht des 
Universalmeisters abtrennten und für dieselben einen 
besonderen Funktionsm eister bestellten, -welcher sich 
lediglich um die Herbeisohaffung des Rohmaterials 
und das Stellen dieser Maschinen zu kümmern hatte. 
In welcher Weise sich diese unproduktive K raft be
zahlt m achte, lehrt das obengenannte Ergebnis“ .

Dieser Bericht ist in vieler Beziehung sehr lehrreich. 
Er läßt erkennen, daß in einem nach gewöhnlichem  
Maße gemessenen, ausgezeichnet geleiteten Betriebe die 
auf Anregung der Taylorsohen Veröffentlichungen in 
einem kleinen Nebenbetriebe angestellten Beobachtungen  
und die auf Grund dieser getroffenen Veränderungen einen 
überraschend großen Nutzen in der W irtschaftlichkeit 
für das Unternehmen und einen nicht unwesentlichen 
Mehrverdienst für den Arbeiter abgeworfen haben, ohne 
daß man bereits begonnen hatte, durch besonders ge
schulte Organisatoren die Organisation im ganzen zu 
verändern. Naturgemäß werden bei dieser Firma weitere 
Studien und Neuregelungen folgen, bis man nach Jahren 
sagen kann, daß an allen Punkten die Intensivierung 
der Arbeitsvorgänge durchgeführt ist. Der Bericht zeigt, 
daß dort, wo der ernstliche Wille zur Verbesserung vor
handen ist, auch die bisherigen Mängel schnell gefunden 
werden. Man kann ohne Uobertreibung behaupten, daß
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man in allen Betrieben ähnliche Erfolge schon an ein
zelnen Punkten erzielen kann.

Ein anderer Bericht liegt mir aus der Roparatur- 
abteilung einer chemischen Fabrik in Süddeutschland  
vor. Hier hatte allerdings einer der wenigen in Deutsch
land befindlichen Organisatoren gowirkt, welche in einem  
der Taylor-Betriobo in den Vereinigten Staaten geschult 
worden sind. D ie Erfolge lagen hier auf ganz anderem  
Gebiete. Während das vorerwähnte Beispiel hauptsäch
lich die Verbesserung der Einrichtungen für einen sich 
in der Hauptsache mechanisch abspielenden Arbeitsvor
gang zeigt, wurde in der chemischen Fabrik der Erfolg 
lediglich d u r c h  e i n e  s t r e n g e  u n d  ü b e r s i c h t 
l i c h e  V o r b e r e i t u n g  u n d  V o r t e i l u n g  d e r  A r 
b e i t  s a u f  g a b e n  an die vorwiegend in Handarbeit be
schäftigten Reparaturarbeiter erreicht. E s war die vor
her als unmöglich bezeichncte Ordnung im Taylorsehen 
Sinne eingeführt, jedem Arbeiter jeden Tag eine in Zeit, 
Art und Umfang eindeutig und schriftlich festgelegto 
Arbeitsaufgabo zu übertragen. Gleichzeitig war Ord
nung in die Lagerverwaltung nach Taylorschom Muster 
gebracht. Boreits im ersten Jahre nach der Einführung 
hatten sich die jährlichen Verluste im Lager wesentlich  
vermindert und die Arbeitsleistung im Betriebe war be
deutend gestiegen. Es waren also ohne Aenderung an 
dem Lohnverfahrcn bereits große wirtschaftliche Vorteile 
erreicht. Bekanntlich haben Taylor und seine Schüler 
die Steigerung der Erzeugung durch Aenderung der Lohn- 
verfahren in dem Sinne erzielt, daß die Arbeiter bei 
Fertigstellung der Arbeitsaufgaben in der vorgeschricbenen 
Zeit einen nioht- zu gering bemessenen Lohnaufschlag 
erhielten.

Die Arbeiter beachten die Zeitvorschriften nicht, 
solange nicht der Sporn des erheblichen Mehrverdienstes 
sie dazu antreibt. D ie Anwendung solcher die Em sigkeit 
der Arbeitsleistung fördernden Lohnverfahren kann indes 
erst dann erfolgen, wenn eino ganz streng geregelte Or
ganisation der Arbeitsfolge, Materialbeschaffung, der In
standhaltung der Einrichtungen usw. durchgeführt ist. 
So w eit sind in Deutschland meines Wissens noch keine 
Betriebe; aber ieh hoge nach den bisherigen Beobach
tungen keinen Zw-oifel, daß wir dahin kommen werden. 
In  einer Abteilung einer großen Berliner Maschinenfabrik 
sträuben sieh nach anfänglichem Widerstande die Arbeiter 
nioht mehr dagegen, daß zur genauen Festlegung der Ar
beitszeiten zwecks Bem essung gerechter Stücklohnpreise 
die Leistungen an guten Vorarbeitern mit der Stoppuhr 
gem essen werden. Sie haben das Verfahren als gerecht 
erkannt und sie beziehen seit der Einführung der streng 
geregelten Organisation wesentlich höhere Löhne, und 
zwar im Durchschnitt 90 Pf. f. d. Stunde. Allerdings 
darf man die Stoppuhr nur offen zur Messung der Arbeits
zeiten benutzen, allen versteckten Methoden wird m it 
R echt starkes Mißtrauen entgegengebracht. Auch darf 
man nioht vom  Taylor-Systom reden, weil in der Arbeiter
presse mehrfach davor gewarnt wurde und die Arbeiter 
zum W iderstande gegen die Versuche der Einführung 
aufgefordert wurden. Eino weitere Anzaul bedeutender 
Fabriken und Großbetriebe haben dio Anfänge zu der 
Einführung wissenschaftlicher Betriebsführung gemacht, 
die allerdings vielfach m it dem Ausbruche des Euro
päischen Krieges unterbrochen werden mußten. Aus 
naheliegenden Gründen wünschen sie erst dann genannt 
zu werden, wenn ein gewisser Abschluß erreicht ist. 
Aus den oben erwähnten Berichten und aus den mir 
gewordenen Mitteilungen geht unzweifelhaft hervor, daß 
Taylorsche Grundsätze in den deutschen Betrieben mit 
Erfolg eingeführt werden können, und zwar nicht —  
wie von m mchen Seiten behauptet wurde —  unter Stö
rung der sozialen Verhältnisse, sondern m it dem Erfolge

der Verbesserung der Beziehungen zwischen Loitung und 
Arbeiterschaft, wenn die Einführung vorsichtig und lang
sam erfolgt.

Der gewaltige Krieg hat die Reorganisationsarbeit 
im  Innern unserer Betriebe vielerorts zum Stillstand  
gebracht, weil es an den nötigen Kräften fehlte; ich 
bin aber überzeugt, daß nach dem hoffentlich bald er
reichten Frieden die Anregungen m it verdoppelter Kraft 
zum Segen einer günstigen wirtschaftlichen Entwicklung 
wieder aufgenommon worden. Wallichs.

Zur G eschichte der G ichtgasverwertung ln  Gießereien.

Man ist im  allgemeinen geneigt, die Verwendung 
der Gichtgase im Gießereibetrieb als eine technische Er
rungenschaft der allerjüngsten Zeit zu betrachten; indes 
m it Unrecht!

Der Fürstlloh Nassau - Usingischc Hofkammerrat 
C h r is t ia n  F r ie d r io h  H a b e l  brachte schon in seinen 
„Beiträgen zur Naturgeschic hte und Oekonomie der 
Nassauischen Länder“1) einen vom 22. Mai 1778 datierten, 
in Saarbrücken verfaßten „Vorschlag, die Formereien 
und die dabei gewöhnlich aufgewendeten Holzkohlen zu 
sparen betreffend“ . Dieser Vorschlag, den der Verfasser 
seiner Vorgesetzten Behörde unterbreitete, hatte in letzter 
Linie die Verwendung von Hochofengas an Stolle der bis 
dahin üblichen Holzkohlenfeuerung zum Zweck, D as für 
die Geschichte des Eisenhiittenwesons recht bedeutsame 
Schriftstück lautet:

„In  den hiesigen Fürstlichen Landon wird zu allen 
Formereien eine besondere Feuerung erfordert, und schon 
allein zu Fischbach1) jährlich 26 Fuder Holzkohlen, ad 
15 fl., welches jährlich 390 fl. betrüge, zu dieser Arbeit 
verwendet, dio man ohne allen Zweifel nützlicher ver
wenden könnte. —  Man hat hier dio Steinkohlen. Sollten  
die rohen Steinkohlen darzu verworfen werden, so wird an 
den ausgelaugton wohl nichts auszusetzen sein, und dieses 
brächte schon Vorteil. Sollte derselbe aber beträchtlicher 
werden, so kann man dieser besonderen Feuerung ganz ent- 
übriget sein, wenn man d ie  H i t z e ,  w e lc h e  g e g e n 
w ä r t ig  a u s  dom  S c h a c h t  d o s  H o h e n o fe n s  o h n e  
d en  g e r in g s te n  N u tz e n  u n d  e in ig e  A n w e n d u n g  
v e r f l i e g t ,  zu  d ie se m  E n d z w e c k , v e r m ö g e  e in e s  
e is e r n e n  Z u g s , d e r  d u r c h  d io  F o r m e r e i g e h e n  
m ü ß te ,  u n d  m it  S c h ie b e r n  u n d  L ö c h e r n  v e r 
se h e n  -wäre, w o d u r c h  m an  d io  H i t z e  n a ch  s e in e m  
G e fa l le n  u n d  N u tz e n  v e r m e h r e n  k ö n n te ,  a n -  
w e n d e te . Welcher Vorteil könnto nicht hieraus für dio 
sämtlichen hiesigen Eisenwerke entstehen! Es ist dies 
nicht bloß ein leeres Projekt; nein, ich habe es, sowohl 
in der Grafschaft Falkenstoin, als an ändern Orten, jo- 
dennooh geheimnisvoll, n ü t z l i c h  a u s fü h r e n  g e s e h e n .  
Man hat mich daselbst versichert, daß, wenn das Gebäude 
einmal darnach eingerichtet, diese Verrichtung ungeinein 
vielen Vorteil m it sieh führte, welches auch, ohne vieles 
Nachdenken, jedem, der diese Geschäfte nur in etwas 
kennt, klar sein wird.“

In einer Anmerkung fügt Habel noch hinzu: „Dieser 
Vorschlag wurde dor Fürstl. Nassau-Saurbrückischen 
Rentkamm er von dem Herausgeber vorgelegt, konnte 
aber, da die sämtlichen dasigen Eisenwerke an eine fran
zösische Societät verpachtet sind, noch nicht ausgeführt 
werden.“ Otto Vogd.

') Dessau 1784, S. 8/9.
ä) Ein Nassau-Saarbrückischos Dorf, woselbst sieh 

seit 1728 eine Eisenschmelze befand, die Masseleisen 
und Gußwaren lieferte. D ie Tagesleistung schw m kte 
zwischen 7 bis 16 Ztr. (Vgl. Dr. L. B e c k : Geschiehte 
des Eisens, I I I .  Bd., Braunschweig 1897, S. 982.)
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Aus Fachvereinen.
American Foundrym en’s Association.

(F ortsetzung von Sette 1332, 1915.)
E . A. K e n n e d y  und J . H. H o g u e  berichtoten 

über die
A usbildung von  G ießerei-Ingen ieuren auf der U niversität 

in  J ilin o is.
Während bisher auf amerikanischen Fachschulen —  

hohen wie niederen —  das H auptgewicht auf weitgehende 
Handfertigkeit und praktische Erfahrungen und K ennt
nisse zur Ausführung aller Einzelvorrichtungen, wie Mo- 
dollanfortigung, Formen nach Modoli und Schablone, 
von Hand und m it Maschinen, Schmelzen im Kupolofen 
und im Flam m ofen, Gußputzen usw., gelegt wurde, be
strebt man sich in jüngster Zeit, den Schülern nicht 
nur diese Hnndworksgesohicklichkoitcn an sich boizu
bringen, sondern sie besonders zu befähigen, alle Ar
beiten wirtschaftlich richtig und zielbewußt zu verrichten, 
um o:nst einen Betrieb m it sicherer Aussicht auf wirt
schaftlichen Erfolg leiten zu können. Zu dem Zwecke 
hat die U niversität in Jilinois ihren Lehrplan sehr 
gründlich geändert und vervollständigt.

D ie A nstalt übernimmt laufende Aufträge auf Lie
ferung von einfachen und schwierigen Abgüssen und

ganzen Maschinen, die in ihren W erkstätten technisch 
möglichst vollkommen so ausgeführt werden, daß dabei 
der wirtschaftliche Gesichtspunkt niemals außer acht ge
lassen wird. Für die Anfänger werden einfache in 
großen Stückzahlen auszuführende Abgüsse übernommen, 
für die Vorgeschrittenen u. a, ganze Gasmotoren von  
8 PS mit zwei Zylindern, dio wiederum als Masaenware 
in  größeren Stückzahlen hergestellt werden können.

Dio Schüler sind in zwei Hauptgruppen eingeteilt: 
Lehrlinge (Gesellen) und Betriebsgehilfen. D ie erste 
Gruppo gliedert sieh in die Abteilungen der Former, Kern
m acher, Ofenbedienung und Gußputzer, während die 
Betriubsgohilfen sich in fünf bis sechs Arbeitsgebiete 
teilen.

Der Unterricht für dio Lehrlinge besteht in der ge
nauen Unterweisung zur Arbeit in den vier Gruppen, 
in mannigfaltiger Arbeitsausführung Bowie in theore
tischen Vorträgen. Unm ittelbar nach jeder Unterweisuug 
wird den Scnülern Gelegenheit geboten, praktisch zu 
zeigen, w ieweit sie das Gelernte richtig verstanden 
haben. Je mehr Zeit auf gründliche Unterweisung 
verwendet wird, um so leistungsfähiger werden die 
Schüler. R i c h t i g e  U n t e r w e i s u n g  i s t  w i c h 
t i g e r  a l s  l ä n g o r e  U o b u n g !  Während der Zeit

Abbildung 1. L e h r -  ( A n w o i s u n g s - I n s t r u k t i o n s - )  T a f e l .
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L e h r t a f e l  

Lehrwerkstatt 

Abt. Gießerei

Teil : Schwungrad

Gasmaschine A  Nr. 1 bis 13

Abt. 8 Tisch 14 Form-Maschinen Werkzeuge

Normalformkasten Nr. St.
Sonderformkasten Nr. St.
Kernbüchse Nr. Kernplatte Nr.
Kernsand Nr.
Kerndraht Nr. 

lose Teile

Werkzougkiste Nr. 

S tam p fer: Boden

Schwärze Nr. 

Ausrüstung :

“13 “E T

Arbeit sgang
Z e i t

m in

Setze das Stam pfbrett auf ein 50 mm starkes Sandbett vor den Sandhaufen, Setze ein Unter
te il m it den Führungsbolzen nach unten auf dos B rett. Lege das Modell so in den Form
kasten, daß auf einer Seite Raum für den Kern (s. obige Abb.) bleibt, und der Abstand von den
Kastenwänden ringsum annähernd gleich ist .  ......................................................................................

Siebe Modellsand (10 : 1) 150 mm hoch über das Modell und drücke ihn überall gut an . . . 
Fülle Haufensand bis zum Kastenrande nach. Stampfe um das Modell locker, an den K asten

wänden fest. Fülle Sand nach und tritt ihn mit den Füßen f e s t .....................................................
Streiche glatt ab. Steche Luft. Reibe ein Deckbrett auf. Hebe es ab und sieh nach, ob es

durchaus sa tt anliegt. Bringe es wieder auf den K a s te n ........................................................................
Verklammere den K osten m it Stampf- und Dreckbrett und benutze dazu zwei Klammern und 

den Hammer. Wende auf einer Sanduntcrlage. Löse die Klammern und entferne das 
Stam pfbrett. G lätte die Teilung und verdichte lose Stellen. Streue Trennungssand auf. 
Drücke ihn fest und entferne Uebcrschuß m it dem Blasebalg. Lege ein B latt Papier über
das Loch im Kern  ................................. ...............................................................................................

Siebe Modellsand 15 mm hoch über das Modell und die Teilungsflächo nach A in obiger Abb. E n t
ferne den Sand von den Kastenrändern, dam it das Oberteil gut aufsitze. Beatreiche den 
Oberteilkasten m it Lehmwasser, setze ihn auf und sieh zu. daß er, ohne zu kippen, gut 
aufliegt..................................................................................................................................................................................

F o r m e n Gesamtzeit

3
13

7

3

15

15

56
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Abbildung 2. Z e i t u n t o rs u c h u n g t  a f  e l.

A r b e i t  : Kernmachen
Z e i t u n t e r s u c h u n g  G e g e n s t a n d :  Kolbonmodell 1 bis 24

L e h r t a f e l  Nr. C I .  1 bis 24
A bteilung........................  . N a m e  d e s  A r b e i t e r s :  Sundeil, H . A. Nr. 24, Abteilung A

D atu m : 9. 5. 1914. 2 t e  Zeituntersuchung

Gebrauchte Ange
nom
mene
Zeit
min

,

Einzelne Arbeiten
Zeit
min

Zeit
verlust

min

Ursache der Zeitüberschreitung

1 Verbringen der P latte  auf die Bank . 3 2 1 1 War nur schwer richtig unterzubringen.
2 Reinigen der K e r n b ü c h s e ........................ 4 3 1 Zu nassen Santi benutzt.
3 Büchse in Ordnung gebracht, die ein

zelnen Teile v e r e in ig t ............................. 1 __ 1
4 Einstam pfen der ersten Sandlage. E in

legen des K e r n e is e n s ......................... 5 1
Kerneisen zu lang, m ußte abgehauen  

werden.
5 Zwei lose Büchsenteile eingelegt . . . 1 — 1

6 VoUfüllen, Einstam pfen, Abstreichen 4 4
7 Ausziehen der losen Teile, m it Form 

sand n a c h fü l le n ....................................... 2 2 | —
Benutzung eiserner Trockenschalen wird 

den Zeitaufwand beseitigen.
S Verklammern und Wenden der Büchse 2 1 i  1 1 D ie Klammern waren lose.
9 Losklopfen, Ausheben des Kerns . 1 _  j 1

10 Flicken abgebrochener K anten . . . . 4 4 | —  
1

Büchse ist auszubessern, muß in die 
W erkstatt gebracht werden.

11 Schwärzen . . . 5 i 2 | 3 Der Kernmacher benutzte eine zu kleine 
Schwärzebürste.

12 Ablegen in den T r o ck en o fen .................... 7 ö Í 2 ! Mußte auf den Helfer warten.

Í ! !
1 ! i ,  ! - 1

i
Insgesam t i 39 j 23 16 |

Untersuchung vorgesehlagen  

v o n ........................................
Untersuchung geleitet 

von G. H . P o p o .

dieses Unterrichtes ist jeder Lernende gehalten ein 
Gießereifachblatt zu lesen, um m it den laufenden Tages
fragen seines Faches vertraut zu werden. H at ein 
Schüler in allen vier Abteilungen genügend Fertigkeit 
erlangt, so wird er abwechselnd in einem der folgenden 
fünf Bereiche als Betriebsgehilfe verwendet und weiter 
ausgebildot.

Der E r l e d i g u n g s g e h i l f e  ist für den allgemeinen 
Arbeitsgang und die rechtzeitige Erledigung aller Auf
träge verantwortlich. Er verzeichnet die einlaufcndcn 
Bestellungen auf der W ochentafel, die genug Abteilungen 
hat, um den Fortgang jeder Arbeit zu vermerken. 
W eiter schreibt er die Arbeitszettel in richtiger Reihen
folge heraus und sorgt für gleichmäßige Beanspruchung 
der gesamten Belegschaft. Alle regelmäßig wiederkeh
rende Arbeit ist in ihre Elemento zergliedert und jeder 
Arbeiter gehalten, sich strenge an die auf besonderen 
Lehrtafeln (s. Abb. 1) vermerkten Einzelheiten der Aus
führung zu halten. Für jeden Kern, jede Form, für die 
Sandaufbereitung, den Ofendienst usw. sind ganz genaue. 
Arbeitsvorschriften m it Zeitvermerken ausgearbeitet. An 
ihrer Hand wird es dem Erledigungsgehilfen leicht, nicht 
nur den Stand jeder einzelnen Arbeit, sondern auch die 
Beschäftigung des gesamten Betriebes jederzeit zu über
blicken.

Der L a g e  r g e h  i l f  o hat die Obsorge für alle R oh
stoffe. An ihn zunächst geht jeder vom  Erledigungs
gehilfen ausgefertigte Arbeitszettel. Auf Grund der in 
Frage kommenden Lehrtafel sorgt er für die nötigen 
R ohstoffe, Kernsand, Formcand, Graphit, Streusand, 
Kerneisen, Kernnägcl usw., dergestalt, daß der beauf
tragte Arbeiter zur angegebenen Zeit und am angegebe
nen Orte alles bereit findet, um sioh ungesäumt mit 
ganzer K raft dem vorgeschriebenen Aufträge widmen zu 
können. Dem Lagergehilfen untersteht insbesondere die 
Formsandaufbereitung, und er ist verantwortlich, daß 
beim Wochonschlusse nioht mehr Rohstoffe verausgabt 
erscheinen, als der Summe der auf den Arbeitsanwei
sungen bzw. den Lehrtafeln angegebenen Werte ent
spricht.

Der W e r k z e u g -  und M a s c h i n e n g o h i l f e  ver
waltet alle W erkzeuge und hält das gesam te mechanische 
Werk von der Betriebsmaschine bis zu den Formmaschi- 
nen in Ordnung. Er führt L isten über alle W erkzeuge, 
erhält alle Arbeitsanweisungen vom Lagergehilfen, ehe 
sie an die Arbeiter weitergehen, und sorgt für Aus- und 
Rückgabe aller erforderlichen Werkzeuge. Ihm  unter
steht die Beschaffung und Instandhaltung der Form 
kasten. U m  zu wissen, welche Behelfe für jede Arbeit 
erforderlich sind, sieht er die Lehrtafeln nach, in welchen
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fürjedeForm die bcstgeeignetoKastengröße,Formmaschine 
usw. angegeben ist.

Durch das Zusammenarbeiten dieser drei Gehilfen 
wird jede Arbeit richtig vorbereitet und alle Schäden 
und Verzögerungen infolge falscher Weisungen vermieden. 
Kein Former oder Kernmacher verliert Zeit durch 
Warten auf K asten, geeigneten Sand, Werkzeuge u. dergl. 
D e r  S t u d e n t  l e r n t  d e n  W e r t  r e c h t z e i t i g e r  
U e b o r l e g u n g  k e n n e n  u n d  z u g l e i c h  a u c h  
s e l b s t  r i c h t i g  z u  ü b ,e r  l e g e n .

Der L e h r t a f e l g e h i l f e  hat die Arboitsgliede- 
rungs- und -anweiBungstafeln auszuarbeiten. Ihm obliogt 
die Erprobung verschiedener Rohstoffe, insbesondere der 
Kernsande und ihrer Binder. Er arbeitet die Lehrtafeln 
auf Grund d e r g e b r ä u o h l ic h e n  Arbeitsverfahren aus und 
benutzt zu deren Verbesserung die vom Versuchsgehilfen 
gewonnenen Ergebnisse. Ein Beispiel, wie solche Erfah
rungen vermerkt werden, gibt die Abb. 2. Dio Lehr
tafeln sollen nicht nur dem Erledigungsgehilfen sagen, 
wie und in welcher Zeit jede Arbeit zu erledigen ist, 
sie müssen auch dem Lagorgchilfen und dem Werkzeug
gehilfen Handhaben' zur raschen Erledigung ihrer Auf
gaben gewähren.

Der V o r s u c l i s g o h i l f e  Borgt für die weitere wirt
schaftlich und technisch möglichst vollkommene E n t
wicklung aller Arbeitsverfahren. Er studiert die Lehr
tafeln, stellt Versuche m it verschiedenen Verfahren, R oh
stoffen und Masohinen an, berät sich m it den anderen 
Gehilfen und gibt ihnen Anregungen. Es wird aber 
keiner Anregung im laufenden Betriebe Folge gegeben,

ehe ihr Wert nicht durch wiederholte Versuchs fest
gestellt und sie in allen Einzelheiten zorgliedert sowie 
in einer neuen Lehrtafel genau festgelegt sind. Dem Ver- 
suehsgeliilfen obliegt schließlich noch die Selbstkosten- 
aufstellung (Kalkulation).

Dio Ausstattung und Einrichtung der Lehrgießcrei 
steh t in jeder Richtung durchaus auf der Höhe neuester 
Entwicklung. Dio Kupolofenanlage um faßt zwei Whiting- 
Ocfon, für Metallschmelzungon dient ein Hawley-Sehwarz 
Kippofen, dio Troekenvorrichtungon bestehen aus einem  
ölgefeuerten Auszieliofen und einem tragbaren Gebläse
ofen. Den Formern Btehen allerncucste W7erkbänke mit 
Prcßluftdiiaen zur Verfügung, während in der Maschinen
formerei Masohinen der verschiedensten Bauarten be
trieben ■ werden.

Auf Grund aller Behelfe und des Lehrganges im 
einzelnen wie im allgemeinen werden dio Hörer zu wirk
lich leistungsfähigen und tüchtigen Gießereifaohmännern 
ausgobildet. Sie lernen die besten Verfahren nicht nur 
kennen und ausüben, sie gowinnen auch die Fähigkeit, 
zwischen guter und mangelhafter Praxis ohne weiteres 
zu unterscheiden und ihr ganzes Streben darauf zu 
richten, unermüdlich nach Verbesserungen und gesundem  
Fortschritte zu streben. Eine derartige fachliche A us
bildung in Verbindung m it der gründlichen theoretischen 
Schulung, wio sie dcutseho Hochschulen gewähren, 
dürfte die vollkomm enste Ausrüstung für die Zukunft 
eines angehenden Gießerei-Ingenieurs verleihen, die heute 
denkbar ist. C. Irresberger.

(F ortsetzung  folgt.)

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

7, Februar 1916.
K l. 12 e, Gr. 2, B  77 362. Vorrichtung zum R üt

teln der Roststäbo in Entstaubungskammern für Gase. 
Siegfried Barth, Düsseldorf - Oberkassel, Wildenbruck
straße 27.

Kl. 35 a, Gr. 1, G 4 3 0 0 3 . Selbsttätige Begichtung 
für Schmelzöfen. Alfred Gutmann, Akt.-Gos. für Ma
schinenbau, O ttensen bei Hamburg.

14. Februar 1916.
Kl. 1 a, Gr. 9, M 57 089. Verfahren zum Klären des 

Abwassers beim Entwässern von Kohlen, Erzen u. dgl. 
Maschinenfabrik Baum A. G., Herne i. Westf.

Kl. 1 b, Gr. 4, K 61 344. Magnetscheider, bestehend 
aus zwei oder mehreren m it Abstand nebeneinander auf 
einer gemeinsamen Achse sitzenden, von einer Austrag
trommel umgebenen scheibenförmigen Polen; Zus. z. 
Anm. K  60 280. Fried. Krupp Akt.-Ges., Grusonwerk, 
Magdeburg-Buckau,

K l. 24 g, Gr. 6, M 54 724. Vorrichtung zum Auf
fangen von in Rauchgasen befindlichen Fremdkörpern, 
bei welcher die Gaae auf einen Wasserspiegel geführt 
werden. Thomas Edward Murray u. Charles Benedict 
Grady, New York City, New York, V. St. A.

K l. 46 d, Gr. 11, S 43 713. Vorrichtung zur Erzeugung 
von Kraftgas aus flüssigen Kohlenwasserstoffen durch 
unvollkommene Verbrennung eines Teils des Brennstoffes. 
Alfred William Southey, London.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
7. Februar 1916.

K l. 18 e, Nr. 642 200. Härteapparat. Simon Stadler- 
Schmutzer. Berlin-Halensee, Kurfürstendamm 132a.

Kl. 18 o, Nr. 612201 . Härteapparat. Simon Stadler- 
Schmutzer. Berlin-Halensee. Kurfürstendamm 132 a,

’) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsieht und 
Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  aus.

V IIT..,

K l. 3 1 c , Nr. 64 2 1 1 0 . Befestigung von Stopfen- 
Btangen an den Tragarmen der Stopfenvorrichtungen 
von Gießpfannen. C. Senssenbrenner, G. m. b. H ., 
D  üsseldorf - Oberkassel.

K l. 49 g, Nr. 642072 . Vorrichtung zum Vor
bereiten von Bandagen bis zur W alzfertigkeit. Kalker 
Maschinenfabrik, A.-G., Köln-Kalk.

14. Februar 1914.
Kl. 10 a, Nr. 642 386. Elektrisch betriebener, steuer

barer Fiillwagen für Koksöfen. Karl Frohrihäuser, D ort
mund, Stiftstr. 15.

Kl. 12 e, Nr. 642 538. Apparat zum Reinigen oder 
Entwässern von Dampf, Gas, Luft usw. unter Verwen
dung eines Filters von Raschig-Ringqn D. R . P. 286 122, 
oder ähnlicher Filterkörper. Oskar Hunger, Schweidnitz, 
Kletsohkauerstr. 2.

Kl. 3 1 a , Nr. 642 388. Hebe- und Schwenkvorrich
tung für Vorschmelzer von Gebläse-Tiegel-Schmclzöfen. 
E m st Brabandt, Berlin, WTenerstr. 10.

Kl. 31 a, Nr. 642 389. Zweiteiliger Mantel für den 
Vorschmelzer von Gebläse-Tiegel-Sobmolzöfen. Ernst 
Brabandt, Berlin, Wienerstr. 10.

Kl. 42 1, N i. 642 324. Tiegelofen für Laboratoriums
zwecke. Fa. Franz Hugershoff, Leipzig.

Kl. 4 2 1, Nr. 642 325. Muffel-Ofen für Laboratoriums- 
zweeke. Fa. Franz Hugershoff, Leipzig.

Kl. 42 1. Nr. 642 326. Ofen für Laboratoriumszwecke. 
Fa. Franz Hugershoff, Leipzig.

KI. 42 1, Nr. 642 327. Laboratoriumsofen. Fa. Franz 
Hugershoff, Leipzig.

Kl. 84 c, Nr. 642 536. Spundwandeisenprofil. Akt.- 
Ges. Peiner Walzwerk, Peine.

Kl. 84 o, Nr. 642 537. Spundwandeisenprofil. Akt.- 
Ges. Feiner Walzwerk, Peine.

Oesterreichische Patente.
Nr. 67 383. M io h e l  J o h a n n  L a c k n e r  in  

D o r t m u n d .  Einrichtung zum Kühlen von Ofenmauer
werk bei Siem ens-M artin- u. dgl. Oefen m ittels L uft oder 
eines Dampf-Luft-Oemisches.

Nr. 69 258. F i r m a  E p p  & F e k e t o  in  B u d a 
p e s t .  Schrägaufzug zur Beschickung von Kupolöfen.

27



202 Stahl und Eisen. Zetíschríltenschau. 36. Jahrg. Nr. 8.

Zeitschriftenschau Nr. 2.
Allgemeiner Teil.

G eschichtliches.
Otto Vogel: Z ur H e r k u n f t  d er  W o r te  E is e n  

u n d  M a n g a n . [St. u. E. 1916, 20. Jan , S. 68.]
Dr. Wilhelm v- Oeclielhäuser: E in  B e it r a g  z u r

G e s o h ic h te  d er  G r o ß g a sm a sc h in o .*  [J. f. Gasbel. 
1916, 1. Jan., S. 1/9; 8. Jan., S. 27/30; 15. Jan., 
S. 37/44.]

®r.*£tng. Hugo Theodor H örwitz: D ie  A n fä n g e  d er  
S c h m ie r ö lu n te r s u c h u n g .*  Entwicklung und B e
sprechung der ersten Apparate für die Schmiermittel- 
Untersuchung. [Mitt. Vers. Amt 1915, H eft 3, S. 55/60.] 

W irtschaftliches.
Heinrich Göhring: D e r  W e ltk r ie g  u n d  d ie  L a g e  

d er U n te r n e h m e r s c h a f t  im  B e r g b a u  s o w ie  in  d er  
E is e n -  u n d  M e t a l l in d u s tr ie  in  d en  e u r o p ä is c h e n  
S ta a t e n . [St. u. E. 1916, 20. Jan., S. 71/5.]

L. K. Fiedler: D ie  E is e n in d u s t r ie  im  K ö n ig r e ic h  
P o le n . [St. u. E . 1916, 13. Jan., S. 48/51.]

H . Hubert: D io  G r o ß in d u s tr ie  in  B e lg ie n  v o r  
u n d  w ä h r e n d  d e s  K r ie g e s .*  TEngineer 1916, 14. Jan., 
S. 27/9; 21. Jan., S. 55/7.]

T echnik  und K ultur.
Dr. G. Klingenberg: D ie  m a g n e t is c h e  H a n d .*  

[Z. d. V. d. I. 1915, 15. Dez., S. 1043/4.]
T echnische H ilfsw issenschaften .

Heinr. Troendle: U e b e r  d en  K r a f tv e r b r a u c h  
b e im  B ie g e n  u n d  R ic h te n .*  [Z. d. V. d. I. 1916, 
5. Febr., S. 112/4.]

Son stiges.
Henr. Lund: E tw a s  ü b e r  d a s E is e n  u n d  s e in e  

B e d e u tu n g .*  [Tek. U. 1915, 20. A ug., S. 421/4; 3 . Sept., 
S. 442/3; 8. Okt., S. 501/4.]

E n g la n d  u n d  w ir. [St. u. E. 1916,13. Jan., S. 39/40.]

Soziale Einrichtungen.
D ie  H ü t t e n -  u n d  W a lz w e r k s b e r u fs g e n o s a e n -  

s c l ia f t  im  J a h r e  1 9 1 4 . [St. u. E. 1916, 13. Jan., S. 37/9.]

Brennstoffe.
Torf.

C. F ox Maule: T o r fv e r w o n d u n g  in  d e r  I n d u s tr ie .  
[Ing. 1916, 29. Jan ., S. 71/7.]

Steinkohle.
Ed. Donath: D io  U n t e r s c h e id u n g  d er  M in e r a l

k o h le n  v o m  t e c h n is c h e n  u n d  b e r g r e c h t l ic h e n  
S ta n d p u n k t .  [Mont. Rundsch. 1910, 1. Jan ., S. 1/6; 
16. Jan ., S. 32/7.]

H. E. Böker: D ie  K o h le n v o r r ä t e  d e s  D e u t s c h e n  
R e ic h e s .*  1. Teil. Das niederschlesiaohe Steinkohlen
becken. [Archiv für Lagers tättenforschung 1915, H eft 15, 
168 Seiten.]

M. Przyborski: D ie  K o h le n la g e r s t ä t t e n  u n d  
K o h le n r e s e r v e n  v o n  R u m ä n ie n . [Techn. Blätter 
1915; 20. N ov., S. 186/7; 4. Dez., S. 194/5.]

K oks und K okereibetrieb.
J. R. Campbell: D ie  E in w ir k u n g  d er  L u f t  u n d  

d e s  W’a s s e r s  a u f  d e n  S c h w e f e lg e h a l t  d o s  K o k s e s .  
Herabminderuug des Schwefelgehaltes durch Einwirkung 
der bei Bienenkorböfen im Ueberschuß zuströmenden Luft 
und durch das Ablöschwasser. [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 
1916, Jan ., S. 177/80.]

N ebenerzeugnisse.
Geo. Taylor: B e n z o l.*  Waschen des Benzols aus 

dem Gas. D estillation und Reinigung des Benzols. [Ir. 
Coal Tr. Rev. 1915, 24. Dez., S. 769.]

') Vgl. St. u. E. 1916, 27. Jan., S. 95/103.

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

Dr. G. Berg: D a s  M a g n e te is e n o r z v o r k o m m e n  
v o n  K i t t i l ä  in  F in n is c h -L a p p m a r k e n .*  [Glückauf 
1916, 15. Jan ., S. 45/50.]

Erzaufbereitung und -brikettierung.
M a g n e t is c h e  E is e n a u s s c h e id e r ,  S y s t e m  F e r 

d in a n d  S to in e r t .*  [Z. Gießcreiprax. 1916, 22. Jan., 
S. 35/7.]

Edmund Newton: A n r e ic h e r u n g  d e r  C u y u n a -  
E r z e .*  [Proc. of the Lake Superior Min, Inst. 1915, 
S. 200/12.]

L. Unkenboldt: V o r s c h la g  zu m  E r s a t z  d er  f r a n 
z ö s is c h e n  K u g e l f i in t s t e in o  w ä h r e n d  d er  D a u e r  
d e s  K r ie g e s . [St. u. E. 1916, 6. Jan., S. 19/20.]

Agglom erieren.
Samuel E. Doak: D r e h r o h r o fe n  zu m  E is e n e r z -  

r ö s to n . [Ir. Tr. R ev. 1915, 10. D ez., S. 1178/9; The Blast 
Furnace and Steel P laut 1916, Jan ., S. 15/7.]

Schlacken.
Z em en t.

Dr. H. Passow: H o c h o f e n z e m e n t  u n d  P o r t la n d -  
z e m e n t . [Tonind.-Zg, 1916, 15. Jan., S. 32/3.]

Werksbeschreibungen.
D ie  H ü t t e n w e r k e  v o n  S t. C h n m m o n d  im  

D ie n s t e  d er  f r a n z ö s is c h e n  A r t i l l e r ie .  [Z. d. V. d, I. 
1916, 29. Jan., S. 98/9.]

D io  E iß cn - u n d  S ta h lw e r k e  in  H a n y a n g .*  
[Engineer 1916, 21. Jan., S. 51/2.]

Feuerungen.
A llgem eines.

0 . Sahlin: E in  n e u e s  V e r fa h r e n  z u r  E r z e u g u n g  
h o h e r  T e m p e r a tu r e n .*  [Tek. T., Abt. Chem. u. 
Bergw. 1915, 22 S e p t , S. 137/9.]

G aserzeuger.
$r.»^nci. Markgraf: B e m e r k u n g e n  zu  d en  A u s 

fü h r u n g e n  v o n  F r i t z  H o f fm a n n  ü b e r  d ie  M a x i
m a lg e h a lt e  d e s  G e n e r a to r g a s e s  an  K o h le n 
w a s s e r s to f f e n .  Entgegnung von Hoffmann und E r
widerung von Markgraf. [Feuerungstechnik 1916, 15. Jan., 
S. 96/7.]

ffir.'Snfl. H. Markgraf: K o k s  fü r  G a se r z e u g e r .  
[St. u. E. 1916, 20. Jan., S. 53/61.]

F. Denk: V o r t e i l  d er  g e s o n d e r te n  L u f t -  u n d  
D a m p fz u fü h r u n g  b e i G a se r z e u g e r n . [The Blast 
Furnace and Steel P lant 1916, Jan., S. 23/4 u. 26.] 

A usnutzu ng m inderwertiger B rennstoffe.
Walter Daelen: Z ur V e r w e n d u n g  m in d e r w e r t ig e r  

B r e n n s to f f e  z u r  D a m p fk e s s e lf e u e r u n g .*  [St. u. E. 
1916, 6. Jan., S. 17/8.]

R auchfrage.
K. Hauser: D ie  R a u c h -  u n d  R u ß b e k ä m p fu n g  

in  M ü n c h e n  u n d  ih r e  k ü n f t ig e  A u s g e s t a l tu n g .*  
[Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1916, 1. Jan ., S. 1/7; 15. Jan., 
S. 21/4.]

Dr. Konrad W. Jurisch: R a u c h fr a g e n . [Chcm.-Zg. 
1916, 5. Jan., S. 25/6.]

Krafterzeugung und -V e r te i lu n g .  

Arbeitsmaschinen.
K reiselpum pen.

H. Winkelmann: D ie  N ie d e r d r u c k -Z e n tr ifu g a i-  
p u m p e n  im  F a b r ik b e tr ie b e .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 
1915, 24. Dez., S. 426/8.]

Zeitschri/lenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 95 bis 9S.
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Karl Schmidt: Z e n tr ifu g a lp u m p o  m it  F r a n o is -  
L a u fra d .*  Konstruktion und Berechnung, [Pr. Masch.- 
Konstr. 1916, 13. Jan., S. 16/8.]

Geblase.
F. Peter: V o r b u n d -H o c h o fe n g e b lä s e m a s c h i  ne.*  

Zeichnung und Beschreibung einer Verbundgebläso- 
masehine im Hüttenwerk Donawitz bei Leoben, erbaut von 
der Maschinenfabrik Andritz, A. G., in Graz. [Z. d. V. d. 1. 
1916, 22. Jan., S. 61/7.]

W erkzeugm aschinen.
S e l b s t t ä t i g e  B o h r m a sc h in e n  fü r  G e sc h o sse .*  

[Engineering 1916, 7. Jan ., S. 12.]
M a so h in e n  fü r  d io  G e s c h o ß fa b r ik a t io n . (Fort

setzung.)* [Engineer 1916, 14. Jan., S. 42/3.]
Scheren und Stanzen.

N e u e s  a u s  dom  G e b ie t  d e s  K r a f t -S c h c r e n -  
und -S ta n z e n b a u e s .*  [Pr. Masch.-Konstr. Der deut
sche Werkzeugmaschinenbau 1915, 2. Dez., S. 183/6.] 

Transportvorrichtungen.
Robert L. Streeter: M a to r ia ltr a n s p o r t  in  F a 

b rik en .*  [Eng. Mag. 1910, Jan ., S. 546/71.]
Pradel: N e u e r u n g e n  a u f d em  G e b ie t  d er  A sch o -  

a b fu h r.*  (Schluß.) [Braunkohle 1915, 22. Okt., S. 351/5.]

Werkseinrichtungen.
B aukonstruktionen.

B e s t im m u n g e n  fü r  A u s fü h r u n g  v o n  B a u 
w erk en  a u s  B o to n . B e s t im m u n g e n  fü r  A u s f ü h 
ru n g  v o n  B a u w e r k e n  a u s  E is e n b e to n . (St. u. E. 
1916, 13. Jan .. S. 42.]

Roheisenerzeugung.
H ochofenbetrieb.

L. Blum : E in f lu ß  d e s  K a lk -K ie s e ls ä u r e - V e r 
h ä ltn is s e s  d er  S c h la c k e n  a u f  d ie  B e tr ie b s e r g e b 
n is s e  d e s  H o c h o fe n s .*  D ie täglichen Betriebsergeb
nisse zweier, während vier Monaten gleiohmöllernden Hoch
öfen bestätigten die Richtigkeit der bisher bestehenden 
Beobachtungen über die Wechselwirkung zwischen dem  
Silizium-, Schwefel- und Mangangchalt des Roheisens und 
der Schlacke. Mit steigendem Kaik-Kieselsäure-Verhältnis 
des Möllers nimmt der Mangangchalt der Schlacke und der 
Schwefelgehalt des Roheisens ab, während der Mangan- 
gehalt des Roheisens zunimmt. D ie gleiche Erscheinung 
tritt bei zunehmendem Siliziumgehalt des Eisens, also bei 
heißerem Ofengang ein. [Ferrum 1915, Dez., S. 33/40.]

Henry D. Hibbard: W a sc h m e ta ll .*  Beschreibung 
der Botriebsanlago der Brier Hill Steel Co., Youngstown. 
Chemischer Vorgang beim Waschen. Analysen von Metall 
und Schlacke. [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1915, Dez., 
S. 2387/97.]

Hermann A. Brassert: N e u z e i t l i c h e  E n t w ic k lu n g  
d e s  a m e r ik a n is c h e n  H o c h o fe n b e tr ie b e s .*  [St. u. E. 
1916, 6. Jan., S. 2/10; 13. Jan., S. 30/7; 20. Jan., S. 61/5;
3. Febr., S. 119/23.]

Ludwig M. Lindcman und Haakon Styri: U c b e r
E n t s c h w e fe lu n g  b e i d er  R o h e is e n e r z e u g u n g .  
Meinungsaustausch über obigen Gegenstand. [Tek. U. 
1915, 12. N ov., S. 567 /8 ; 19. N ov., S. 581; 26. N ov., 
S. 597; 3. Dez., S. 606.]

D er  B r a d s l ia w -H u e s s e n e r -H o c h o fe n g a s b r e n -  
n er m it  s e l b s t t ä t i g e r  E s s o n s o h ie b e r -R e g e lu n g .*  
[Ir. Ago 1915, 18. März, S. 612/3. —  Vgl. St. u. E. 1916,
20. Jan., S. 65/7.]

W inderhitzer.
A. E. Macccmn: U e b e r  d a s  G itte r w e r k  d er  H e iß 

w in d e r z e u g e r . [Proc. Eng. S. West.;Perms. 1915, Jan., 
S. 935/72. —  Vgl. St. u. E. 1916, 20. Jan., S. 67/S.] 

Schlackenverw ertung.
E. C. Brown: V e r w e n d u n g  v o n  H o c h o f e n 

s c h la c k e n . Granulation und chemische Zusammen
setzung. Verwendung der Schlacke als Mörtel. [Ir. Age 
1915, 23. Dez., S. 1476/7.]

Gießerei.
A nlage und Betrieb.

F. M. Perklns: D ie  G ie ß e r e i  d e s  a m e r ik a n is c h e n  
W e r k s t ä t t e n s c h i f f c s  V e s ta .*  [Foundry 1915, Juni, 
S. 211/5. —  Vgl. St. u. E. 1916, 27. Jan., S. 92/3.]

G ie ß o r e ie n t lü f tu n g .*  Sehaubilder und Beschrei
bungen einer Reihe von Sehutzhauben und Gasabzügen 
für Schmelzöfen, Trockenpfannen und Kerntrockenöfen 
im Eisen- und Motallgießereibetriebe. [Met. Industry 1915, 
D ez., S. 498/500.]

Form stoffe.
D a s W e se n  u n d  d ie  U n t e r s u c h u n g  d er  R o h 

s t o f f e  u n d  N e b e n p r o d u k te  im  G ie ß e r e ib e t r ie b e  
u n d  ih r e  B e d e u t u n g  b e i g ie ß e r c i t e c h n is c h e n  
S e h m e lz p r o z e s s e n . Form sand. [Eisen-Zg. 1915,
4. Doz., s. 745/7; Z. Gießcreiprax. 1916, 15. Jan.,
5. 19/20; 29. Jan ., S. 49/50.]

Modelle.
E. W. Wallbank: A n fe r t ig u n g  e in e s  Z y l in d e r 

k o p f  m o d o lle s .*  Angaben zur richtigen Anfertigung des 
Modolles für einen doppelwandigen Zylindorkopf. [Foun
dry 1915, Dez., S. 490.J

Form erei.
H e r s te l lu n g  v o n  Z a h n rä d ern .*  Das Formen nach 

eisernen Modellen. Das Schablonieren der Zahnräder. Die 
Zahnradformmasclnnen. [Z. f. d. ges. Gießereiwesen 1916,
15. Jan., S. 17/9.1

R. A. Bull: R ic h t ig e  V e r w e n d u n g  v o n  K e r n e n  
in  d er  h e u t ig e n  F o r m e r e i. Verminderung der Ge
stehungskosten durch reichliche Verwendung von Kernen. 
Handhabung und Lagerung der Kerne. Wirkung von  
Kernbindern. [Foundry 1915, N ov., S. 470/1 u. 474.] 

Form m aschinen .
Thomas D. W est: D io  jü n g s te n  F o r t s c h r i t t e  im  

G ie ß e r e ib e tr ie b e .*  Hinweise auf die verschiedene Art 
der Sandverdichtung bei Preß-, Walz-, Schwerkraft- und 
Rüttelformmaschinen. Entwicklung der R üttelform 
maschine. [Foundry 1915, D ez., S. 483/8.]

Schm elzen.
H. Kloß: G e s c h ic h t l i c h e  E n tw ic k lu n g  d er  

K u p o lö fe n  u n d  ih r  B e tr ie b .*  [Gieß.-Zg. 1916, 1. Jan., 
S. 4 /7 ; 15. Jan., S. 20/4.]

D ie  K u p o lo fo n a n la g e n  u n d  d e r e n  E in r io h t u n g  
[Z. Gießcreiprax. 1916, 22. Jan ., S. 33/5; 29. Jan ., S. 50/2.] 

Sonderguß.
Grafton M. Thrasher: D ie  H ä r tu n g  d e s  G u ß 

e is e n s .*  E ine durch zahlreiche Versuche unterstützte  
Studie über die Wirkung des verschiedenen Verhältnisses 
zwischen dem Gesamtkohlcnstoff- und dem Siliziumgehalte 
auf die Härtung des Gußeisens. Gefügebilder. Sobau- 
linien. [Foundry 1915, Dez., S. 491/3 u. 512.] 

Stahlform guß.
G. Muntz u. E. Roubien: V e r n ü n f t ig e  G e d a n k e n  

für  S ta h lg ie ß e r .*  Erörterung der Kristallisations- 
Vorgänge. Wahl des für jeden Sonderfall bestgeeig
neten Schmelzverfahrens. Schmelz- und Gießtemperatur. 
Sehwindungsrisse und deren Verhütung. Gliihvorgang, 
Verkaufsbedingungen. [Ir. Tr. Rev. 1915, 11. N ov.. 
S. 949/52.]

Walter S. McKee: G u ß s tü c k e  a u s  M a n g a n s ta h l  
im  B e rg b a u .*  Herstellung, Bearbeitung und Verwen
dung des Manganstahls im  Bergbau und bei der Erzauf
bereitung. Chemische, physikalische und metallograr 
phiseho Merkmale des Materiales. Gießereitechnik und 
Wärmebehandlung. [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1915, 
Dez., S. 2399/2411; Ir.Age 1915, 9. Dez., S. 1362/5.]

W. S. McKee: N e u z e i t l i c h e  M a n g a n s ta h lg u ß -  
s tü c k e .*  Verwendungsmöglichkeit im Bergbaubetriebe. 
[Ir. Tr. Rev. 1915, 2. Dez., S. 1077/81.]

M etallguß .
Charles Pack: D ie  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  A lu -  

m in iu m p r e ß g ü ss e n . Bei den heutigen Metallpreisen ist 
Kupferaluminium für höher beanspruchte Preßgüase w irt
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schaftlicher als alle anderen Legierungen. Empfehlung des 
Doehlerverfahrens. [Foundry 1915, N ov., S. 456/7.] 

W ertberechnung.
V o r s c h lä g e  z u r  e in h e i t l i c h e n  S e lb s t k o s t e n -  

b o r e c h n u n g . Bericht eines Sonderausschusses der 
American Foundry mon’ä Association, in dem Grundsätze 
aufgestellt werden, die zur gleichmäßigen Erm ittlung der 
Selbstkosten fuhren sollen. [Foundry 1915, Nov. S. 451/4.] 

Son stiges.
F. W. King: P r ü fu n g  v o n  S o h u tz b r i l lo n . A n

gaben über eine Reiho von Glasstiirke- Festigkeits- und 
Widerstandsfähigkeitsprüfungen von Schutzbrillen in 
großen amerikanischen Werken. [Foundry 1915, N ov., 
S. 449/50.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Schw eißeisen .

V e r b e s s e r u n g e n  im  P u d d e lv c r fa h r o n . D ie  vor
liegende Arbeit bringt nichts Neues. [Ir. Goal Tr. Rev.
1915, 24. Dez., S. 773.]

F lußeisen (A llgem eines).
W. D. Bradford: U e b e r  d ie  H e r s t e l lu n g  d ic h te r  

B lö c k e  im  g r o ß e n .*  Die Blöcke werden in Kokillen 
besonderer Bauart gegossen. D ie Kokillen werden in 
Kanada zur Herstellung von Schrapnellmaterial ange
wandt. [Ir. Age 1915, 23. D ez., S. 1464/6.]

Robert W. H unt: U n g le ic h h e i t e n  in  S c l iö p f-  
p ro b en .*  Die Schöpfproben zeigen bezüglich Seigcrungs- 
erscheinungen und Dichte dieselben Fehler wie große 
Blöcke. Auf Grund längerer Erfahrung wird vorgeschla
gen, den Probeblöckchen stets die gleiche Form und Größe 
zu geben, die Bolirspiine immer in  der gleichen Weiso zu 
entnehmen und, wie bei großen Blöcken, auch bei Schöpf
proben Aluminium zuzugeben, um ein dichtes und gas
blasenfreies Metall zu erhalten. [Ir. Tr. Rev. 1915, 25. N ov., 
S. 1037/9.]

M artinverfahren.
Karl Kniepert: E in e  b e m e r k e n s w e r te  N e u e r u n g  

im  B e tr ie b e  d e s  M a r t in o fe n s .*  [St. u. E. 1916, 
13. Jan., S. 25/30.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
W alzen.

Karl Lang: B e it r ä g e  z u r  B e r e c h n u n g  d e s  W a lz -  
d r u c k e s u n d  d er  W a lz d r u c k .*  [St. u. E. 1916, 6. Jan., 
S. 10/7.]

E . Standiford: U e b e r  S c l i ie n o n w a lz u n g . [Ir. Tr. 
Rev. 1915, 12. Aug., S. 307/9, 333 c/d. —  Vgl.' St. u. E.
1916, 13. Jan., S. 40/1.]

A u togen es Schw eißen.
C. K. Bryce: A u t o g e n e s  S c h w e iß e n  sc h w e r e r  

T e ile .*  [Proc. Eng. S. W est Penns. 1915, N ov., 
S. 696/707.]

U e b e r  d ie  V e r le g u n g  v o n  S tr a ß e n b a h n -  
s c h ie n o n  m i t t e l s  d er  a u to g e n e n  S c h w e iß u n g .  
(Forts.)* [Autog. Metallb. 1915, Dez., S. 197/200,]

J. B. H em y: A u t o g e n e  M e t a l lb e a r b e i tu n g  in  
S ta h lg ie ß e r e ie n .  [Proc. Eng. S. West. Penns. 1915, 
N ov., S. 707/10.]

A utogenes Schneiden.
A. F. Mitchell: A u to g e n e s  S c h n e id e n  d e r  P a n z e r 

p la t te n .*  [Proc. Eng. S. W est. Penns. 1915, N ov., 
S. 711/8.]

R ostschutz.
Dr. Kurt A rndt: D ie  v e r s c h ie d e n e n  V e r z in k u n g s 

v e r fa h r e n . Feuerverzinkung, elektrolytische Verzin
kung, Spritzverfahren, Sherardisierung. [Gieß-Zg. 1916,
1. Jan., S. 1/3; 15. Jan., S. 17/20; 1. Febr., S. 30; Z. f. ang. 
Chem. 1916, 1. Febr., S. 77/9.]

V e r s c h ie d e n e  W in k e  fü r  d ie  P r a x is  d e s  
S U e r a r d is ic r e n s . [Anz. f. d. Draht-Ind. 1916, 10. Febr., 
S. 36/7; Bayer. Ind.- u. G ew ..B l. 1916, 5. Febr., S. 55/7.]

D a s  C a lo r iz ie r c n . [Metall 1915,10. Aug., S. 1G5/6.]

E isenbahnm aterial.
E in e  n e u e  F o rm  fü r  e is e r n e  Q u e r s c h w e lle n .*  

[Organ 1915, H eft 13, vom 1. Juli, S. 217/21. —  Vgl. 
St. u. E. 191G, 6. Jan., S. IS/19.]

K riegsm ateria l.
F. Metzler: D a s  m o d e r n e  G e s c h ü tz .*  (Fort

setzung.) D ie Gebirgsartillerie der m it uns kriegführenden 
Staaten. Großbritannien. [Pr. Mascli.-Konstr. 1916, 
13. Jan., S. 13/4.]

F c ld k a n o n e n  v o n  S c h n e id e r .*  [Engineering 
1915, 26. N ov.. S. 535: 3. Dez., S. 559/61.]

D ie  H e r s t e l lu n g  v o n  S p i t z g e s o h o s s e n  n a ch  
S y s t e m  S p itz e r .*  [W .-Techn. 1915,15. N ov., S. 537/40.] 

Gerardus Harrisson: M u n it io n o r z o u g u n g  in  k l e i 
n e n  F a b r ik e n .*  [Eng. Mag. 1916, Jan., S. 521/31.] 

Sonstiges.
James F, Howe: D r a h t s e i le .  Geschichtliches. H er

stellung und Anwendung. [Ir. Tr. Rev. 1915, 23. Dez. 
S. 1232/8 u. 1256b bis i256o.]

D ie  k ü n s t l ic h e  F ä r b u n g  d e s  E is e n s . (Fort
setzung und Schluß.) Brttnierverfahren. R ot-, Schwarz- 
und Graufärbung. [Das M etall 1916, 10. Jan ., S. 7; 
25. Jan., S. 18.]

Eigenschaften des Eisens.
Passiv ität.

A. Smits und H. W. Aten: P a s s i v i t ä t  d e s  E is e n s .  
Erscheinungen bei der anodischen Polarisation. D ie Ver
edlung der Metalloberfläche erfolgt dadurch, daß das 
Metall sich rascher löst, als das innerliche Gleichgewicht 
sich herstellt. Oxydbildung ist eine sekundäre Erschei
nung. [Z. f. phys. Chem. 1915, 23, Dez., S. 723.]

Rosten.
E. Boßhard u. R. Pfenningen V e r s u c h e  ü b e r  d a s  

V o r h a lte n  v o n  E is e n  g e g e n ü b e r  v o n  W a sse r  u n d  
w ä s s e r ig e n  L ö s u n g e n  im  D a m p fk e s s e l .  Im  Gegen
satz zu den bisherigen bei Zimmertemperatur oder Siede
temperatur bei Atmosphärendrack wurden Versuche in 
einem kleinen Vcrsuehsdampfkessel unter höherem Druck 
angestellt. Bestimm ung des Rostfortsehrittos. F est
stellung, daß die elektrolytische Entrostung die Abw isch- 
methodo weit übertrifft. Art des Einhängens der Ver- 
suehsstüoko. Einwirkung von destilliertem Wasser ohne 
und m it Soda als Schutzm ittel. Einwirkung von Leitungs
wasser. Einwirkung von destilliertem Wasser ohne und 
m it Natriumhydroxyd als Schutzm ittel. Einwirkung ver
schiedener im Speisewasser vorkommender Salze. Na- 
triumehlorid m it Soda. Natriumsulfat m it Soda. Natriuim- 
nitrat mit Soda als Schutzm ittel. Reduktionsm ittel als 
Rostschutz. Soda wirkt erst über 10% o, Aetznatron 
schon von 0.1 “/oo- am stärksten bei 1 °/oo- als Rostschutz. 
[Chem.-Zg. 1916, 1. Jan., S. 5; 12. Jan., S. 46; 15. Jan.. 
S. 63/4; 26. Jan ., S. 91/2.]

E . Vits: D a s  W e s e n  d er  K o r r o s io n . Allgemeine 
Ursachen. Verhütungsvorschläge. Verhalten verschiede
ner Metalle. [Metall 1916, 25. Jan., S. 15.]

E inlluß  von  B eim engungen.
H. Hatfield: P h o s p h o r  in  E is e n  u n d  S ta h l. (Vgl. 

Iron and Steel Inst. 1915, September-Sitzung.) [Ir. Age 
1915, 25. N ov., S. 1235.]

H. Sm ith: S c h w e fe l  in  s c h m ie d b a r e m  E ise n . 
(Vgl. Iron and Steel Inst. 1915, September-Sitzung.) 
Hr. Age 1915, 25. N ov., S. 1236.]

Metalle und Legierungen.
Legierungen.

Tr. D  Jensen: D ie  E is e n - K o b a l t - L e g ie r u n g  
F ea Co u n d  ih r e  m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f t e n .*  
Der Vergleich m it anderen, gleichzeitig untersuchten 
Eisensorten zeigt, daß dio Eisen-Kobalt-Legierung Foj Co 
unter Berücksichtigung ihrer bei der üblichen Magnetisie
rung sehr günstigen Permeabilität wohl berufen sein kann, 
im  Elektromaschinenbau eine wichtige Rolle zu spielen. 
[E. T. Z. 1915, 11. N ov., S. 589/92.]
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0 . Bauer u. 0 .  Vogel: B e it r a g  zu r  K e n n tn is  d er  
A lu m in iu m -Z in k -L o g ie r u n g e n .*  Kritische Bespre
chung der älteren Arbeiten über Aluminium-Zink. Ver
vollständigung des Zustandsdiagraramcs von Rosenhain 
und Arehbaut. Bestimm ung det Kugeldruckhärte in ver
schiedenen Zuständen der Wärmebehandlung. Festig- 
keitsvcrsucho mit aus dem Handel stammendcnAluminium- 
Blechen und Profilen aus Aluminium-Zink-Legierungen. 
Angabe eines Verfahrens zum Schutz von Alumi
nium und Aluminium-Zink-Legierungen gegenüber dem 
Angriff verschiedener Wässer. [Mitt. Materialpr.-Amt 
1915, H eft 3 u. 4, S. 146/98.]

A lu m in iu m b r o n z e n . [St. u. E. 1916, 27, Jan., 
S. 91/2.]

Rüssel R. Clarke: D ie  N o t w e n d ig k e it  e in e r  
N o r r n a lle g ie r u n g  fü r  E is e n b a h n a e h s la g o r . H in
weis auf dio unwirtschaftlichen Wirkungen der Mannig
faltigkeit amerikanischer Bahnaclislager-Legiorungen. Vor
schläge für eine Embeitslegiorung. [Foundry 1915, N ov., 
S. 457/8.]

Betriebsüberwachung.
Betriebsführung.

F a ls o h e  S p a r s a m k e it  h o i e le k t r is c h e n  S ic h e 
ru n g en  a u f  K o s t e n  d er  B e tr ie b s s ic h e r h e i t .*  [St.
u. E. 1916, 13. Jan ., S. 41/2.]

Mechanische Materialprüfung.
Sonderuntersuchungen.

$r.-3llQ. Giimbel: K n ic k f e s t ig k e i t  u n d  S ic h e r 
h e itsg r a d . Aufstellung der Gleichungen zur Berech
nung der zulässigen Knickbclastung. Erläuterung an Bei
spielen. [Z. d. V. d. I. 1915, 25. Dez., S. 1058/63.]

M. Rudeloff: E r fa h r u n g e n  ü b e r  d a s  U n b r a u c h -  
b a rw erd o n  v o n  D r a h t s e i le n .*  Versuche m it im B e
triebe schadhaft gewordenen Drahtseilen. Dauerversuche 
mit Drahtseilen. [Mitt. Materialpr.-Amt 1915, H eft 2 u. 3, 
S. 198/209.]

C. Bach: E r fa h r u n g s m a t e r ia l  ü b e r  d a s  U n 
b r a u c h b a r w e r d e n  d er  D r a h t s e i le .  M itteilung der 
Erfahrungen des Kgl. Materialprüfungsamtes Berlin- 
Lichterfelde, der Materialprüfungsanstalt der Königl. 
Techn. Hochschule Stuttgart und einiger Werke der 
Privatindustrie. [Mont. Rundsch. 1915, 1. N ov., S. 712/17  
und 745/9; 16. N ov., S. 745/9.]

F e s t s t e l lu n g  d e r  U r s a c h e  d e s  B r u c h e s  e in e s  
H a r tg u ß -E is e n b a h n r a d e s .*  Auszug aus einem von
H. W. Belnap an die Milwaukee-u. St. Paul-Rnilway. E in
gehende Untersuchung eines Radbruches. Durch unge
nügende Härtung hervorgerufene einseitige Abnutzung der 
Lauffläche und ein kleiner Härtungsriß die Ursache einer 
Entgleisung. [Ir. Tr. R ev. 1915,11. N ov ., S. 937/40 u, 964.]

V. R odt: U o b o r  d a s  V e r h a lt e n  v o n  P o r t la n d -  
z e m o n tm ö r te ln  in  v e r s c h ie d e n e n  S a lz lö s u n g e n .  
Natriumchlorid, Natriumsulfat, Kalziumchlorid, Magne
siumsulfat und Magnesiumchlorid wirken auf fette Zement
mörtel (1:3 Normalsand) n ic h t  zerstörend. Kalzium
sulfat birgt die Möglichkeit einer Zerstörung in  sich. 
Magere Zementmörtel (1 :6  Normalsand) werden durch 
Sulfatlösungen stark angegriffen. fMitt. Materialpr.-Amt
1915, H eft 2 u. 3, S. 229/40.]

Schmidt: V e r g le ic h e n d e  P r ü fu n g  v o n  P o r t 
la n d z e m e n t  u n d  E is e n p o r t la n d z e m e n t .  [Bet. u. E.
1916, 5. Febr., S. 45/6.]

Metallographie.
A llgem eines.

Carl Brisker: D a s  G e fü g e  d e s  E is e n s .*  Ausführ
liche M itteilungen über dio Gefügebesehaffenheit des 
Eisens. [Berg- u. H üttenm . Jahrbuch 1915, H eft 3, 
S. 219/45.]

G. Lindner: G e fü g e le h r e ,  E is e n -  u n d  M e ta ll-  
L e g ie r u n g e n .*  Kurzer zusammenfassender Ueberblick

über Gefüge und Zustandsdiagramm des Eisens und 
einiger Legierungen. [Z. d, V. d. I. 1916, 15. Jan., S. 41/7;
29. Jan., S. 87/93.]

Apparate.
V e r b e s s e r te r  A p p a r a t  fü r  d ie  P h o to in ik r o -  

g r a p h ie  v o n  M e ta lle n .*  Beschreibung eines von S a u 
v e u r  und B o y ls t o n ,  Cambridge, ausgearbeiteten und auf 
den Markt gebrachten Apparates. [Mot. Chem. Eng. 1915,
1. Dez., S. 928/9.]

Sonderuntersuchungen.
Albert Portevin: E in f lu ß  d er  E r h i t z u n g s z e i t  v o r  

dom  A b sc h r e o k e n  a u f  d io  E r g e b n is s e  d o s A b -  
so h r e o k o n s .*  Einfluß der Erhitzungszeit auf dio m echa
nischen Eigenschaften, den elektrischen Widerstand und 
das Klcingefüge bei Kohlenstoffstählen und Sonderstählcn. 
[Bull. S. d’Ene. 1914, A ug./Sept./O kt.. S. 207/66.]

George F. Comstock: T o n o rd o  im  S ta h l.*  Mikro
skopischer Nachweis und Merkmale von Tonerdeein- 
sohlüsson in Stahl. Unterschiede zwischen diesen Fremd
körpern und gewöhnlichen Schlacken- oder Silikatein- 
selilüssen. [Mot. Chem. Eng. 1915, 1. D ez., S. 891/5.]

1’. H. Dudley: U e b e r  Q .u errisso  in  S c h ie n e n .*  
Beim Gcradericliten der Schienen treten häufig nur ört
liche Beanspruchungen i m K opf oder im Fuß der Schiene 
ein, wodurch Querrisse bervorgerufon werden. [Railway  
Age Gazette 1915, 26. N ov., S. 1001/4.]

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

Phosphor.
Celichowski und Ferd. Pilz: B e it r a g  z u r  B e s t i m 

m u n g  d er  z i t r o n e n s ä u r e lö s l ic l i c n  P h o s p h o r s ä u r e  
in  T h o m a sm e h le n  n a c h  d er  E is e n z i t r a tm e t h o d o .  
Angaben über Einzelheiten der Analysenausführung. 
[Chom. Zentralblatt 1916, 12. Jan., S. 79.]

Legierungen.
H. Graefe: B e it r a g  zu r  A n a ly s e  v o n  K u p fe r - ,  

A lu m in iu m -  u n d  Z in k le g ie r u n g e n . Sehnellelek- 
trolytisohes Verfahren. [Chem.-Zg, 1916, 29. Jan., S. 102.] 

B rennstoffe.
H. C. Dickinson und N. S. Osborno: E in  A n e r o id -  

k a lo r im e te r .*  D as Kalorimeter besteht aus einem  
zylindrischen Kupferkessel, in dessen Wandungen der zur 
elektrischen Erhitzung dienende, spiralförmig gewundene 
W iderstandsdraht und das zur Temperaturmesssung die
nende Platinwiderstandsthermometer eingelassen sind. Der 
Apparat soll bei den verschiedensten Temperaturen und 
für dio verschiedensten Zwecke verwendbar sein. [Bulletin  
of tbe Bureau of Standards 1915, 28. Okt., S. 23/48.] 

Gase.
Fritz Hoffmann: D ie  F o r m e ln  zu r  in d ir e k te n  

A n a ly s e  v o n  G e n e r a to r g a s . VolumenVerhältnisse bei 
der Verbrennung von Kohlenoxyd,W asserstoff nnd Methan. 
Entwicklung der Formeln. Zahlenmäßiges Beispiel einer 
indirekten Analyse von Generatorgas. [Chem.-Zg. 1916, 
22. Jan., S. 81/2.]

Dr. A. Sieverts: D a s  m e t a l l i s c h e  K a lz iu m  u n d  
s e in e  A n w e n d u n g  in  d er  G a sa n a ly s e . Mitteilungen 
über die Fähigkeit des metallischen Kalziums, Stickstoff 
und Wasserstoff zu absorbieren. [Z. f. Elektroeh. 1916,
1. Jan., S. 15/7.]

Dr. Hammermann: E in e  n e u e  F o r m  d er  G a s 
b ü r e t te .*  Verbindung eines Gasmeßrohres und eines 
Kugelrohres m it einem Druokgefäß. [Chem.-Zg. 1916, 
22. Jan., S. 84.]

Schm ierm ittel.
Schlesinger und Kurrein: S o h m ie r ö lp r ü fu n g  fü r  

d en  B e tr ie b .*  Bestimmung von spez. Gewicht, E nt
flammungspunkt, Zündpunkt und Verdampfung. Prak
tische Prüfung auf mechanischen Oelprüfmaschinen. 
[W.-Techn. 1916, 1. Jan., S. 1/6.]

siehe Seite 95 bis 98.Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen
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Statistisches.
R oheisen erzeu gung  D eutsch lands und Luxem burgs im  Januar 1916 *).

B e z i r k e

E r z e u g u n g

Im 
Bez. 1915 

t

im
Jan u a r  1916 

t

im
Ja n u a r  1015 

t

im
Jan u a r  1014 

t

c<D
JS C M0  a> C -c b 3

i * i
1  5-1 
o

R h e in la n d -W e stfa le n .........................................
Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
S ch lesien ....................................................................
Norddeutschland (K ü s te n w o r k e ) ..................
M itteldeutschland...................................................
Süddeutschland und Thüringen.......................
S a a r g e b ie t ................................................................
L o th r in g en ................................................................
L uxem burg................................................................

68 113 
26 070  
10 540 
18 326 

3 842
6 403
7 6S8 

17 543
5 847

70 539  
27 521 
11 953 
18 023 

2 643 
6 262  
8 228 

14 6302) 
4 596

72 410  
23 560 

8 181 
15 570  

1 667 
3 775 
7 149 

28 632 
11 094

134 398 
33 740 

7 107 
28 961 

4  748 
0 128

12 354 
48 540
13 958

Gießerei-Roheisen zus. 164 372 164 401 172 038 289 934

i  c«3 ®
a
£ °  
a «

R h e in la n d -W e stfa le n .........................................
Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
S ch lesien ....................... .............................................
Norddeutschland (K ü s te n w e r k e ) ..................

16 719 
1 308 
1 970

14 378  
846 

1 651

8 867 
443 

2 308

17 030  
1 331 

271 
673

Bessemer-Roheisen zus. 19 997 16 875 11 618 19 305

gJ3<D
O
OS
J»c«
eoÄH

R h e in la n d -W e stfa le n .........................................
S ch lesien ....................................................................
M itteldeutsch land..................................................
Süddeutschland und T hüringen.......................
S a a r g e b io t ...............................................................
L o th rin gen ...............................................................
L uxem burg...............................................................

264 993 
10 690 
15 007  
13 800  
56 373  

139 809  
141 SGI2)

280 253 
12 300 
16 825  
15 323  
61 502 

144 0 7 72) 
152 296

241 927 
14 000  
14 872  
12 540  
51 288  

103 295  
102 403

399 093  
18 250 
24 849 
22 335 
9S 854 

248 305 
199 806

Thomas-Roheisen zus. 042 233 682 576 540 325 1 011 492

l d 'är!
Ä - s S s
ns-S 5 =
c  * S .23  0  0 =
- . § £  £

(/i

R h e in la n d -W e stfa le n .........................................
Sicgerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
S ch lesien ....................................................................
Norddeutschland (K ü s te n w o r k e ) ..................
M itteldeutschland..................................................
Süddeutschland und T h ü r in g e n ...................
L o th r in g e n ..............................................................
L u xem b u rg ..............................................................

10G 976 
33 911 
29 149 

1 803 
10 875 

243

724

109 244 
36 577 
29 288 

3 129 
12 474  

189 
453

60 377 
27 851 
24 152 

2 703 
8 721 

216

120 331 
37 791 
34 792 

2 391 
11 504  

190

Stahl- u. Spiegeleisen usw. zus. 183 681 191 354 124 020 206 999

a  c
s l
'S  «

1  &
f  B. 
•S ”  -o <y •a C 3  =3 CU o.

R h e in la n d -W e stfa le n .........................................
Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
S ch lesien ....................................................................
Norddeutsehland (Küstenwerke).......................
Süddeutschland und T hüringen .......................
L o th rin gen ................................................................
L uxem burg...............................................................

30  
4  898 

13 777

156

320 
5 777 

14 068

150
1 525

3 842 
5 365 

16 531

352
42

5 538 
8 053 

23 423

100
971
880

Puddel-Roheisen zus. IS 861 21 840 26 132 3S 965

bfl
e3  ähß <D
3  *2 03 -ioN T3 tw S3W fl 
E 1
« ö 03
O

R h e in la n d -W e stfa le n ................................ ....  .
Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
S ch lesien ....................................................................
Norddeutschland (K ü s te n w e r k e ) ..................
M itteldeutsch land ..................................................
Süddeutschland und Thüringen . . . . . .
S a a r g e b ie t ...............................................................
L oth r in g en ...............................................................
Luxem burg...............................................................

456 831 
66 187 
66 126 
20 129 
29 724  
20 446 
64 061 

157 508 
148 1322)

474 734 
70 721 
69 260 
21 152 
31 942 
21 774 
69 730 

159 3 1 63) 
158 417

387 423 
57 219 
65 172 
18 273 
25 260 
16 531 
5S 437 

132 279 
113 539

676 390 
80 915  
83 843 
32 025  
41 101 
28 753 

111 208 
297 816  
214 644

Gesamt-Erzeugung zus. 1 029 144 1 077 046 874 133 1 566 695
fcD
C

3s a

I «
£<2

1 1
1  °  
o

G ießerei-R oheisen..................................................
B e sse m er -R o h e isen .............................................
T h om as-R oh eisen ..................................................
Stahl- und S p ie g e le ise n ....................................
P u d d e l-R o h e ise n ..................................................

164 372 
19 997 

642 2332) 
183 681 

18 861

164 401J)
16 875 

682 576=) 
191 354 

21 840

172 038 
11 618 

540 325 
124 020 

26 132

289 934 
19 305  

1 011 492  
206 999 

38 965
Gesamt-Erzeugung zus. 1 029 144 1 077 046 874 133 1 566 695

J) Nach der Statistik  des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. 2) 1 Werk geschätzt.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Verein D eutscher Tem pergießereien. —  Die Haupt

versammlung des Vereins Deutscher Tempergießereien 
hat unter dem 9. Februar d. J. einen weiteren Preis
aufschlag von mindestens 5 JC für je 100 kg Temperguß 
und Tempcrstaldguß, Stückpreise und Graugußwaren 
entsprechend, beschlossen, wobei geringe Mengen, schwie
rige Stüoke und alle Qualitätswaren besonderer Preis- 
vereinbarung unterliegen.

Siegcrländer E isenstein-V erein, G. m . b. H ., Siegen. —
Der Verein beschloß, die Preise für Rohspat um 7 .ft, die 
für Rostspat um 10 .ft für 10 t zu erhöhen, und zwar für 
Mengen, die bis Ende Juni zu liefern sind. —  Die bis
herigen Preise stellten sieh auf 150 .ft für Rohspat und 
240,50 ,ft, für Rostspat für 10 t.

Versand des Stahlwerksverbandes. —  Der Versand 
des Stahlwerks-Verbandes betrug im Januar 1916 ins
gesamt 285 7S4 t  (Rohstahlgewicht) gegen 264 970 t im 
Dezember und 255 016 t  im Januar 1915. Der Versand 
ist also 20 814 t  höher als im Dezember und 30 768 t 
höher als im Januar 1915. Der Versand der letzten

13 Monate ist aus nachstehender Zusammenstellung er
sichtlich :

1915 Halbzeug

t

Eisenbahn-
material

t

Form-
eisea

t

Insgesamt ; 

t

Januar . . . . 51 832 151 841 51 343 255 016 ;
Februar . . . 66 050 140 490 60 365 260 905 ;
M ä rz .................. 86 865 100 435 104 260 351 560 i
A p r il .................. 80 143 132 210 93 762 306115
Mai 02 002 142 207 84 357 288 560
J u n i .................. 77 804 154 736 86 412 318 052 1
J u l i .................. 61 768 118 737 77 587 258 092 i
August . . . . 59 303 120 057 70 720 250 080 i
September . . 67 220 117 426 62 194 246 840 1
Oktober . . . 68 344 130 981 57 953 257 278
November. . . 69 099 118 942 53 709 241 750 !
Dezember . . 75 089 135 820 54 061 264 970

1910 
Januar . . . . 75 045 157 345 53 394 285 784

A ct.-G es. Stah’werk M annheim  ln M annheim -R heinau.
— Der Geschäftsbericht des Vorstandes über das Jahr 
1915 stellt fest, daß die Gesellschaft während des ganzen 
Jahres zu lohnenden Preisen voll beschäftigt war. Der 
Betriebsgewinn betrug 2 004 433,89 JC, dazu kommen 
31 348,63 JC Zinseneinnahmen. Zu Abschreibungen wur
den 271 345,62 JC verwendet, die Unkosten, Steuern usw. 
erforderten 894 893,93 JC, so daß sieh ein Gewitm von 
929 542,97 JC ergibt, für dessen Verwendung der Auf
sichtsrat folgende Vorschläge macht: 240 000 JC =  20 % 
Dividende auf das Aktienkapital von 1 200 000 JC, 
Sonderabschreibungon auf Maschinen 205 594,80 JC (d. i. 
der gesamte Buchwert), Rückstellung für Neuanlagen 
300 000 JC, Unterstützungsrücklage 100 000 JC, Talon
steuer 12 000 JC, Gewinnanteil für den Aufsichtsrat 
S6 500 JC und Vortrag auf neue Rechnung 33 596.22 JC.

E isenhüttenw erk K eula  bei M uskau, A ctien-G esell- 
schaft, K eu la-O betlausitz . —  Nach dem Bericht des Vor-

standes verursachten in  den ersten Monaten des am 
30. Juni 1915 abgelaufenen Geschäftsjahres die durch den 
Krieg geschaffenen Verhältnisse eine starke Einschrän
kung der Betriebe und damit eine starke Steigerung der 
Selbstkosten. Erst gegen Mitte des Berichtsjahres setzte 
eine lebhaftere Nachfrage nach Gußteilen für Heercs- 
zweoke ein, und im letzten Viertel gestalteten sich m it der 
Erhöhung der Erzeugung und des Versandes auch die 
Verkaufspreise gewinnbringend. Der Reinerlös betrug 
313 703,09 JC, darunter 262 181,09 JC aus dem Gießerei
betrieb; Unkosten, Steuern, Versicherungen und Erneue
rungen erforderten 193 375.56 JC, Zinsen 110 723,98 JC, 
zu Abschreibungen wurden 75 045.49 JC verwendet und 
an vertragsmäßigen Tantiemen 7000 JC gezahlt, so daß 
sich für das Berichtsjahr ein Verlust von 72 441,94 JC er
gibt. durch den sich der Vcriustvortrag auf insgesamt 
833 498,05 JC erhöht.

Bücherschau.
M ir b a c h , A ., : D ie Formerei, um

fassend: Die Beschreibung der Formmaterialien 
sowie der verschiedenen Formmethoden, die 
Bauart und Arbeitsweise der Formmaschinen, 
die Herstellung der Formen, die Ursachen von 
Fehlgüssen und die Vermeidung derselben. Für 
den Gebrauch in der Praxis bearb. Mit 
195 Textabb. L eipzig: Beruh. Friedr. Voigt 
1916. (196 S.) 4 °  (8 °). 6 geb. 7 ,50  M .

Das Buch kann für den Gebrauch in der Praxis einen 
höheren Wert kaum beanspruchen, da sein Inhalt jedem 
werktätigen Gießereifachmann bekannt sein dürfte und 
dieser insbesondere mit den durchweg schematischen A b
bildungen im täglichen Betriebe wenig anzufangen wissen 
wird. Der Verfasser hat zwar die wuchtigsten Vorgänge in 
der Formerei einer Maschinenfabrik richtig aufgefaßt, 
läßt aber Beweise, daß er über diese grundlegenden K ennt
nisse hinaus schätzenswerte Erfahrungen gewonnen hat, 
die jüngeren oder älteren Fachleuten von erheblichem  
Nutzen sein könnten, vermissen. Durch großen Druck, 
große Zeichnungen und eine gewisse Raumverschwendung 
in der Art, wie er die Abbildungen anordnet, hat der Ver
leger dem Werke einen Umfang gegeben, der rein äußerlich 
betrachtet den Verkaufspreis rechtfertigen mag, bei der

sonst im deutschen Sprachgebiete gebräuchlichen A us
stattung des Buches indessen wohl ganz erheblich gerin
ger geworden wäre. Eine wesentliche Bereicherung der ein
schlägigen Fachliteratur durch die Herausgabe des Buches 
in  der vorliegenden Form vermögen wir unter diesen U m 
ständen leider nicht anzuerkennen. D ie Schriftleitung.

Ferner gingen der Schriftleitung folgendo Werke zu, 
deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Gesetz, Das, über vorbereitende Maßnahmen zur Besteuerung 
der Kriegsgewinne vom 24. Dezember 1915  nebst den 
Ausführungsbestiramungen des Bundesrats, erläutert 
von S t. M o e s le , Geheimer Regierungsrat und vor- 
tragender Rat im Reichsschatzamt. Berlin: Carl H er
manns Verlag 1916. (V III, 70 S.) 8 °  (16"). 1 .« .

H a a se , F r ie d r ic h  H e r m a n n , für das Lehrfach in 
Maschinenkunde staatlich geprüfter Ingenieur, Sach
verständiger des Heizungs- und Feuerungswesens, 
Technischer Beirat verschiedener Verbände: Feuerung 
und Feuerungsanlagen. Druckschrift für erfahrene 
Feuerungstechniker, Fabrikanten und Ingenieure, welche 
Feuerungsanlagen zu überwachen haben, für Eisen
werke, welche Feuerungsanlagen ausführen, für Spczial- 
techniker des Feucrungswesens, für Ofenbauer und für 
Schomstelnbauer. (Mit Abb. u. Taf.) Berlin (SW  48, 
Friedrichstr. 24): C. Berg 1915. (VII, 225 S.) 8 °. 6 JC.
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V ereins - N achrichten.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am Sonntag, den 12. März 1916, mittags 121/« Uhr, 

in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf.

T a g e s o r d n u n g :
1. Gesohäftliohe Mitteilungen.
2. Verleihung der C arl-L ueg-D enkm ünze.
3. Abrechnung für das Jahr 1915; Entlastung der Kassenführung.
4. Wahlen zum Vorstande.
5. D ie K riegsaufgaben des V ereins deutscher E isen h ü tten leu te . Bericht, erstattet von iSr.-Sttg. O tto  P e te r s e n ,  

stellv . Geschäftsführer des Vereins deutscher Eisenhüttenlcutc.
G. D ie E isenindustrie ln  B elg ien  und N ordtrankreich. Vortrag von Dr. R , K in d , stellv . Geschäftsführer der 

Nordwestlichen Gruppe des Vorems deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, Düsseldorf.
Das gem einschaftliche M ittagessen (5 Jt für das trockene Gedeck) findet gegen 3J/ 2 Uhr statt.

Z ur g e f ä l l ig e n  B e a c h tu n g !
Nach einem Beschluß des Vorstandes ist der Zutritt zu den Voranstaltungen des Vereins in der Städtischen 

Tonhalle
n u r  g e g e n  V o rw eia  d er  M itg l ie d s k a r te

gestattet.
Unsere Mitglieder werden gebeten, im allgemeinen

v o n  d er  E in fü h r u n g  v o n  G ä ste n  A b s ta n d  zu  n e h m e n .
D as Auslegen von Gesehäftsanzeigen und das Aufstellen von Reklamegegenständen in den Versammlungsräumen 

und Vorhallen wird nicht erlaubt.
W ä h r e n d  d e r  V o r tr ä g e  b le ib e n  d ie  T ü re n  d e s  V o r tr a g s s a a le s  g e s c h lo s s e n .  D ie Versammlungs

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

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  

Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:
Springorum, (Dt.-Qng. E. Schrodter.

Kgl. Kommerzienrat,
M. d. H.

Am Tage v o rd er  Hauptversammlung, am S a m s ta g ,  d en  11. März 1916, a b e n d s  7 U h r , findet eine Ver
sammlung der

E ise n h ü tte  D ü s s e ld o r f ,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute,

in der S t ä d t i s c h e n T o n h a l l e  z u  D ü s s e ld o r f  ( im  O b e r l ie h t s a a le )  statt, zu welcher die Mitglieder des V e r e in s  
d e u ts c h e r  E is e n h ü t t e n le u t e  und des V e r e in s  d e u ts c h e r  E is e n g ie ß e r e ie n  freundlichst eiugeladen sind.

T a g e s o r d n u n g :  
1. D ie en g lisch e  E isenindustrie vor, unter und nach  dem K riege. Vortrag von D ipl.-H ütteningenieur W a lte r  

D a e le n ,  Düsseldorf.

2. Der heutige Stand der K leinb essem erei. Vortrag von Ingenieur O sc a r  d ’A s s e , Eisenberg (Pfalz).
Nach der Versammlung zw angloses Z usam m ensein  in den oberen Räumen der Tonhalle.

Der E intritt kann nur gegen  Vorweis der M itgliedskarte oder einer auf den N am en lauten den  E intrittskarte  
gestattet w erden. D ie Mitglieder des V ereins deutscher E isengieß ereien  erhalten ihre E intrittskarte auf Verlangen 
durch dessen Geschäftsführung in Düsseldorf, Graf-Adolf-Str. 47.

Mitglieder-Verzeichnis 1915 und 1916.
Wie bereits in „Stahl und E isen“ 1915, 29. April S. 472 und 6. Mai S. 496 mit

geteilt, läßt sich, mit Rücksicht auf die noch immer bestehenden großen Schwierig
keiten, auch jetzt noch nicht ein einwandfreies M itglieder-Verzeichnis hersteilen. Es 
ist daher beschlossen worden, einen N a c h t r a g  herauszugeben, welcher die zwischen  
•dem 14. Februar 1914 bis 14. Januar 1916 mitgeteilten Anschriftänderungen sow ie  die 
Namen der in dieser Zeit neu aufgenommenen Mitglieder enthält. Der Nachtrag ist 
inzwischen erschienen und wird den Mitgliedern a u f  A b r u f ,  solange der Vorrat reicht, 
kostenfrei zugestelit werden. D i e  G e s c h ä f t s f ü h r u n g .


