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b. H. in W etter, lfauptmann und Führer eines Bataillons in einem In
fanterie-Regiment. Seine Kompagnie gehörte zu den ersten, die die Feste 
Douaumont gestürmt haben.

Eiserne Kreuz 2. Klasse:

Chemiker J o h a n n e s  E i c h lo r ,  Düsseldorf, Unteroffizier im 2. Marine-Infanterie- 
Eegiment; erhielt außerdem das Öldenburgische Tapferkeitskreuz.

Ingenieur W a l t e r  I l s e  +, Duisburg, Vizefeldwehei der Reserve im Pionier- 
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Ingenieur W ilh e lm  Iv o r tk a m p  f, Castrop i. W., Leutnant der Reserve im Pionier- 
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Betriebsingenieur W ilh e lm  T ö b in g ,  Radebeul i. Sa., Vizefeldwebel der Reserve.

An s o n s t ig e n  A u s z e ic h n u n g e n  e r h i e l t e n :

Direktor Bergassessor a. D. E r n s t  B u s k ü h l ,  Gelsenkirclien, Hauptmann heim Stabe 
der 13. Feld-Artillerie-Brigade, das Fürstlich Lippesche Kriegsverdienstkreuz.

Betriebsingenieur P a u l  M ü lle r  f, Essen, Leutnant der Reserve und
Batterieführer im Fuß-Artillerie-Regiment 8, das Ritterkreuz des Königlich 
Sächsischen Albrechtsordens mit Stlnveitern.

Stahlwerksingenieur E m il V o rb a c h , Kladno in Böhmen, Oberleutnant im Landwehr- 
Infanterie-Regiment 12, das Signum laudis und Militär-Verdienstkreuz 3 .Klasse 
mit der Kriegsdekoration.
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Ein Handersatz für Kriegsbeschädigte.1)

Die Prüfstelle für Ersatzglieder8), an deren Grün
dung der Verein deutscher Ingenieure hervor

ragend beteiligt war, hat, wie wir schon kurz berich
tet haben8), Ende Januar 1916 in den Räumen der 
Ständigen Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt, Char
lottenburg 2, Fraunhofcrstr. 11, ihren vollen Betrieb 
eröffnet.

In der Prüfstelle (s. Abb. 1) sind 18 Betriebs
maschinen für Metallbearbeitung, vier für Holz
bearbeitung, sowie die notwendigen Schraubstöcke 
für Eisenarbeiter und Hobelbänke für Holzarbeiter 
aufgestellt; sämtliche 
Maschinen sind nor
male Betriebsmaschi
nen der Massenfabrika
tion. Ersatzgeräte also, 
die hier von Amputier
ten im Dauerbetriebe 
und bei scharfer Bean
spruchung benutzt wor
den sind, haben damit 
auch ihre Bewährung in 

den entsprechenden 
gleichartigen Fabrikbe
trieben erwiesen. Die 
Prüfungen geschehen 
aus diesem Grunde täg
lich mindestens sechs 
bis sieben Arbeitsstun
den hintereinander und 
etwa drei bis vier 
Wochen hindurch. An 
die Bedienung der Ma
schinen schließen sich 
die Bedienung des Kes
selhauses mit den dazu
gehörigen Kohlen- und Wagentransporten sowie das 
Umgraben von Gartenland, leichte Schreiner- und

*) D ie zugehörigen Abbildungen sind zum  Teil im
Oskar - H elene • Heim durch Professor B i e s a l s k i ,  die
übrigen in der Prüfstelle aufgenommen worden.

8) D ie L i s t e  d e r  A u s s c b u f l m i t g l i e d e r  d e r  
P r ü f s t e l l e  g ib t folgende N am en : Senatspräsident
H onorar-P ro fesso rT r.-Jng .e- h. K o n r a d  H a r t m a n n ,  
Berlin-Grunewald, H erbertstraQ e 10 (Vorsitzender); P ro 
fessor 'Jr.-Jing. G e o r g  S c h l e s i n g e r ,  Technische 
Hochschule, C harlottenburg (Geschäftsführer). —  A e r  z t  - 
l i e h e  B e i s i t z e r  s ind ; Professor D r. B i e s a l s k i ,  
leitender A rzt des Oscar-Helene-Heims, Berlin-Zehlendorf- 
M itte, K ronprinzenstraße 171; Professor D r. M. B o r -  
c h  a  r  d t , Vtrehow-Kr&nkenhaus, Berlin W ., Dörnberg- 
straße 6 ; Professor D r. G o c h t ,  D irek to r der Poliklinik 
fü r orthopädische Chirurgie an derU niversitä t, Berlin NW ., 
Luisenstraße 3 ; Professor D r. H i l d e b r a n d t ,  Geh, 
M ed.-Rat, Berlin-Grnnewald, H erbertstraße 1; Professor 
D r. L u d l o f f ,  Vorsitzender der Deutschen orthopädi
schen Gesellschaft, D irektor der K gl. U niversitätsklinik 
fü r orthopäd. Chirurgie, F rankfurt a. M., Sehumann- 
straße 11; D r. R a d i k e ,  Berlin W ., leitender A rzt des

Haushandwerkerarbeiten u. dgl., um die Eignung 
der Ersatzgeräte für den nötigsten Gebrauch des täg
lichen Lebens festzustellen. Das gilt in gleichem Maße 
für die Arm- und Beinbeschädigten (Amputation, 
Versteifung, Lähmung). Angestrebt wird, möglichst 
nur gelernte kriegsbeschädigte Handwerker zu ver
wenden, die die Folgen der Beschädigung sowie die 
körperliche Behinderung durch Schmerzen jeder 
Art bereits überwunden haben und die infolgedessen 
die volle Arbeitsbeanspruchung an die verschiedenen 
ihnen der Reihe nach angepaßten Ersatzglieder

stellen können. Unter Beachtung der angegebenen 
Gesichtspunkte sind bisher in Untersuchung ge-

R eserre lazare tts in Görden bei Brandenburg a . d . H . 
(Berlin W ., R ankestraße 3 1 3 2 ) ;  Professor D r. S a u e r 
b r u c h ,  Singen - Zürich; O berstabsarzt Professor D r. 
S e h w i e n i n g ,  R eferent in der M edizinalabteilung des 
Kriegsm inisterium s, Berlin W. 66, Leipziger P la tz  17; 
Geh. M ed.-R at O berstabsarzt Professor D r. W a g n e r ,  
Berlin, W ilhelmstraßo 79, Ministerium der öffentlichen 
Arbeiten. — T e c h n i s c h e  B e i  s i  t  z e r s in d :  D r. B e c k 
m a n n ,  Oberingenieur der A kkum ulatorenw erke, Beriin- 
Zehlendorf, A lbertinenstraße 26 ; Reg.- und G ew erberat 
K a r l  H a r t m a n n ,  Geheimer R egierungsrat, Berlin- 
S teglitz, Schloßstraße 42; Geh. O berreg.-R at D r. L e y -  
m a n n ,  Vortragender R a t  im R eichsam t des Innern , 
Berliu-Liehterfelde, D rakestraße 52 ; D i e t r i c h  M e y e r  , 
D irektor des Vereins deutscher Ingenieure, Berlin  N W . 7, 
Som m erstraße 4 a ;  D irektor V o l k ,  B euthschule, Berlin, 
Am Zeppelinplatz; F r i t z  D e w i t t ,  V orsitzender der Ge
sellschaft fü r Chirurgie-Mechanik, Berlin N O. 40, Georgen
kirchstraße 24 ; H. W i n d l e r ,  O rthopädiem echaniker, 
KgL H oflieferant, Berlin N. 24, F riedrichstraße 133 a.

J) St. u. E. 1916, 17. Febr., S. 172.

Abbildung 1. E inrichtung der P rüfstelle fü r E rsatzglieder: Im  V ordergrund 
links ein rechts oberarm am putierter H olzbildhauer beim Ausschnitzen einer schwie

rigen Türfüllung un te r Benutzung des Brandenburg-A rm es (Görden).
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normnen die typischen Fälle von Armamputierten, 
und zwar von Unterarm- und Oberarmverletzten 
sowie von solchen, bei denen Gelenkteile ausiielöst 
worden sind. Davon waren ausgerüstet:

3 mit Jagenberg-Ersatzarm,
2 mit Rota-Ersatzarm,
2 mit Brandenburg-Ersatzarm und 
1 mit Gips-Behelisgcrät,;

Dem vorher erwähnten ersten Merkblatte selbst 
entnehmen wir die nachstehenden Ausführungen, 
in denen Professor ®r.*3ng. & Schlesinger als 
technischer Berichterstatter die E rsa tzh an d  für 
L an d arb e iter beschreibt.

Beim Ersatz der Hand ist, wo immer möglich, ein 
Ersatzgerät mit uneingeschränkter Verwendungs
fähigkeit anzustreben, d. h. ein solches, das die Aus
wechslung von verschieden geformten Ansatz
stücken für die verschiedenen Arbeitsmöglichkeiten 
unnötig macht. Volle E rw erbsfäh igkeit bei 
wechselnden Verrichtungen kann nur dann eintreten, 
wenn die Arbcitsfolgen sieh so aneinanderschließen 
können, daß sie durch die Pausen, die das Auswechseln

A bbildung 2. Kellerscho H and m it Eisenschienen 
und Lederbindung.

endlich wurde untersucht eine Ersatzhand für einen 
am rechten Unterarm amputierten Landarbeiter, 
über deren Verwendbarkeit auch im Kesselraum und 
in der mechanischen Werkstatt das erste  Merk
b la t t  der „Prüfstelle“ Aufschluß gibt.

Außer dieser rein werkstattspraktischen Arbeit 
werden von der Prüfstelle dauernd Modelle und

Abbildung 3. Kellerscho H and  m it Eisenschienen 
und Lederbindung.

Zeichnungen für Arme und Beine beurteilt. Die. c 
Arbeiten haben zur Zeit zu einer ganz außerordent
lichen Belastung des technischen Stabes geführt, der 
sich dieser vorläufig noch unterziehen will, um zu 
verhüten, daß unnü tz  Geld und Geistesarbeit wie
derholt ausgegeben werden. Als weitere umfang-

A bbildung 4. E inzelheiten der H and.

reiche und sehr wichtige Arbeit ist die N orm ali
sierung der Befestigungsansätze für auswechselbare 
Werkzeuge durchgeführt worden, deren günstiges 
Ergebnis (Oesterreich-Ungarn hat sich diesen Vor
schlägen auch angeschlossen) demnächst im zweiten 
Merkblatt veröffentlicht werden wird.

A bbildung 5. T ragen von schweren L asten .

des Arbeitsgerätes erfordert, nicht wesentlich beein
trächtigt werden.

Der Landwirt K eller, der vor 25 Jahren den 
rechten Unterarm etwa 12 cm unter dem Ellenbogen 
verloren hatte, hat sich vor etwa 12 Jahren eine 
solche Ersatzhand erdacht; sie ist in Abb. 2 bis 4 dar
gestellt. Ihre Bestandteile sind (s. Abb. 4):

1. das Eisengerippe a mit drei Haken als h ingern 
und einer Oese an Stelle der Handwurzel,

2. ein hinterer hölzerner Halter b als Hinterwand 
für das Eisengerippe,

3. eine doppelte Lederschlaufe c,
4. ein Befestigungsstift d,
5. ein Lederstulp e,
6. eiserne Verbindungsschienen f und V,
7. ein Binderiemen g.
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Das Handgerät ■vrird in folgender Weise ani 
Armstumpfe befestigt:

Auf die Haut wird eine Trikotbinde bis auf den 
Oberarm gewickelt und darüber der Lederstulp ge
steckt, an den die an den oberen, der Armform 
entsprechend gebogenen Enden mit Filz umnähten 
Eisensehienen angenietet sind. Am Armstumpf wird 
der Lederstulp mittels eines Binderiemens von etwa

Abb. 8 gezeigt. Die Führung des Messers geschieht 
so leicht und sicher, daß hintereinander sowohl 
leichteste als auch schwere Arbeit, z. B. Schnitzen, 
ausgeführt werden kann. Der wirksame Bestand
teil zum uneingeschränkten Zufassen, Greifen 
und Festhalten ist der zweimal durch die eisernen 
Finger und durch die Oese an der Handwurzel hin
durchgeschlungene Riemen, der auf diese Weise

Abbildung 6. Schreiben m ittels eines hölzernen Griffel
halters, der zwischen zwei Fingern eingeklemmt ist.

4 nun Dicke befestigt. Die Schienen tragen am vor
deren Ende den Holzhalter für das Eisengerippe. 
Dieses läuft nach dem Handgelenk zu in eine Hülse 
aus, die in eine entsprechende Bohrung einer Holz
muffe hineingesteckt wird. Weiter wird das Eisen
gerippe hinten mit Schrauben an dem hier hand
flächenförmig gestalteten Holzkörper befestigt. Das 
Eisengcrippe dient mit seinen drei hakenförmig ge-

Abbildung 8. Bleistiftspitzen.

Abbildung 7. Sehr feste E luspannung eines Messers 
durch Einklemmen zwischen zwei Eisenfingern oben 
und die durch Riemen elastisch ausgefütterte 

Eisenöse unten.

krümmten Fingern sowohl zum Tragen von schweren 
Lasten (s. Abb. 5), als zur Verrichtung leichter Ar-
beiten wie z B. zum Schreiben (s. Abb. 6), wobei Abbildung 9. A rbeit im Kesselhause,
ein Griffelhalter von Kork oder Holz zwischen zwei
Finger geklemmt wird. Durch Benutzung der Eisen- innerhalb der Handfläche zwei Schlaufen (s. Abb. 2
fmger oben und der Eisenöse unten, die durch die bis 4) bildet, deren Größe mittels einer Anzahl in
Riemenenden elastisch ausgefuttert ist, kann der das Ende des Riemens gebohrter Löcher und mittels
Benutzer Messer verschiedener Art sehr fest ein- eines Querstiftes, der in der Handwurzelöse befestigt
klammern (s. Abb. 7). Die Benutzung des einge- werden kann, geregelt wird. Die Einzelteile, aus denen
spannten Messers beim Bleistiftspitzen wird in sich die Ersatzhand zusammensetzt, sind somit
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sehr einfach, leicht und billig herzustellen, sehr 
dauerhaft auch beim stärksten Gebrauche und er
fordern daher nahezu keine Instandsetzung. Jedes 
Gelenk, jede Schraube und, abgesehen von dem ein

einen ganz gesunden Mann mit beiden Händen tätig 
zu sehen.

Die Fähigkeiten der Ersatzhand zum Greifen 
und Festhalten wurden dann auf die A nforde-

A bbildung 10. Feilen m it der E rsatzhand  am 
norm alen Feilenheft.

fachen Querstift, jedes lose, verlicrbare Stück ist 
vermieden.

Da die Lederschlaufen im Innern der Hand in
folge der Führung zwischen den Fingern eine ge
wisse Steifigkeit haben und von selbst offen bleiben, 
so kann der Beschädigte ohne H inzutun  der ge
sunden H and ohne weiteres G egenstände der 
versch iedensten  Art ergreifen undfesthalten. Die 
innere bewegliche Lederschlaufe mit der äußeren 
starren Rückwand (Eisengerippe) paßt sich dadurch 
den verschiedenen Formen der Geräte, die ergriffen 
werden sollen, an und hält sie infolge der durch die 
Schiefstellung der Riemen entstandenen Reibung 
und Klemmung selbsttätig so fest, daß das Heraus
ziehen z. B. eines glatten Schaufelstieles aus der 
Hand auch mit stärkster Kraftanstrengung unmög
lich ist, solange der Riemen nur hält1).

Das Tragen und Halten von schwereren Gegen
ständen läßt die Abb. 9 erkennen, auf der das Ein
werfen der Kohle mit der Schaufel in die enge 
Oeffnung eines Flammrohrkessels dargestellt ist, 
dessen Rost 1 m über dem Fußboden liegt und sich 
2 m in der Tiefe erstreckt. Man glaubt bei der Be
obachtung dieser A rbeit in einem Kesselhause

•) D ie G esichtspunkte fü r den Bau der H and sind 
se it kurzem  durch G ebrauchsm uster N r. 633 644 ge
schü tzt.

Abbildung 11. Bestoßen von vornher u n te r  Um- 
drehon der Feile innnerhalb der Lederschlaufe.

rungcn der m echanischen W erk sta tt erprobt. 
Der Arbeiter führte eine Feile mit normalem Heft 
(s. Abb. 10) ohne weiteres und verrichtete die eigent-

Abbildung 12. Führen  eines leichten H am m ers durch 
E inklem m en vom  in den Fingern und unten  in der 

H andgelenköse.

liehe Arbeitsleistung (Druck und Stoß) der Feile 
mit der rechten Ersatzhand, während die gesunde 
linke Hand in normaler Weise vom durch Auflegen 
führte. Die Vielseitigkeit des Gerätes zeigte sich bc-



Abbildung 13, Meißeln in Hol* m it Stechbeitel und 
schwerem H am m er.

mul der mit einem runden Endstiel versehene Hammer 
an Stelle der Eisenöse (von 43 mm $ )  unmittelbar 
in den Holzhalter am Lederstulp gesteckt. Die 
Richtung und die Starke der Hammerschläge gibt 
das Ellbogengelenk, dessen Vorhandensein 
naturgem äß -wichtigste V oraussetzung ist. 
Zielsicherheit, Ausdauer und Kraft bei der Hand
habung des Hammers vertrugen bei diesem geübten 
Manne den vollen Vergleich mit einer in Wettbewerb 
gestellten rechten Hand eines ändern Arbeiters. Die 
weitere Prüfung bei der Bedienung der Maschinen 
bewies, daiß glatte, eiserne Griffe gleich gut erfaßt, 
gesteuert und losgelassen wurden, gleichgültig, ob 
sie 20 mm stark und zylindrisch (s. Abb. 14: Griff 
an einer Bohrmaschine) oder 45 nun stark und birnen
förmig (s. Abb. 15: Griff an einer Revolverdrehbank) 
waren. Insbesondere bei dieser letzten Maschine fällt 
die hohe Naturähnlichkeit bei der Greif- und Fest
hai tebewegung auf.

Abbildung 14. Bohren m it der Bohrm aschine (g latter
zylindrischer Griff) von 20 m m  D urchm esser.

Beim Waschen und Abtrocknen merkt man kaum 
einen Unterschied; endlich macht die Hand nacli 
Ueberziehen eines Handschuhes, bei dem der Zeige
finger und der Daumen ein für allemal mit Filz aus
gestopft sind, äußerlich den Eindruck der richtigen 
Schönheitshand. Die Prüfstelle glaubt daher, für 
die in der Einleitung gekennzeichneten Verletzungen: 
A m putation  am linken oder rech ten  U n te r
a rm , diese Hand auch für viele Arbeiter mechani
scher Werkstätten als sehr brauchbar ansehen zu 
dürfen.

Dazu kommt, daß sie auch auf dem entlegensten 
Dorfe durch den Tischler, Schlosser, Schmied, 
Schuster usw. tatsächlich nicht nur instand gesetzt, 
sondern sogar auch hergestellt werden kann.

Neben diesem technischen Berichte gibt die 
„Prüfstelle“ noch ein ärz tlich es  Gutachten be
kannt, das von B orehard t und R adike über den 
Handersatz des Landwirtes Keller erstattet worden
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sonders deutlich beim Kantenbrechen mittels der 
Feile von vorn her (s. Abb. 11). Dabei war ein ein
faches Umdrehen des Feilenhalters innerhalb der 
Lederschlaufe, also ohne Griffwechsel, ohne weiteres 
möglich.

Zum Halten und Führen des leichten Hammers 
beim Nageln genügt die bereits in Abb. 7 besprochene 
doppelte Einklemmung (s. Abb. 12), beim Meißeln 
mit dem Stechbeitel in Holzbretteni (s. Abb. 13), 
wobei man einen schweren Hammer braucht, wird 
durch einen einzigen Griff nach Lösen des Querstiftes 
das Eisengerät nebst der Lederschlaufe abgelegt,

36. Jahrg. Nr. 13.

Bei Maschinen, bei denen das Heben und Stoßen 
von Hebeln besonders in Frage kommt, wie bei der 
Reibspindelpresse (s. Abb. 16), z. B. bei der Anferti
gung von Kabelschuhen, werden die starren Eisen
finger mit Vorteil benutzt.

Es unterliegt keinem Zweifel, und hat sich auch 
bei den Prüfungen besonders deutlich gezeigt, daß 
der sehr lebendige muskulöse Armstumpf infolge der 
innigen Berührung mit dem Lederstulp und dem 
Holzhalter eine starke Gefühlstätigkeit entwickelt, 
die in bezug auf Feinheit nichts zu wünschen übrig 
läßt.

Ein Banderealz für Kriegsbeschädigte.
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ist. Die Gutachter gehen zunächst des näheren auf 
den Zustand des verletzten Armes selbst ein, be
schreiben dann, ähnlich wie das oben geschehen ist, 
die technische Ausführung des Handersatzes sowie die 
Art seiner Befestigung am Armstumpf und beschäf
tigen sich mit den Gcbrauchsmöglielikeiten des Er
satzstückes durch den Erfinder selbst. Weiter heißt 
es dann in dem Berichte, daß man nicht zu weit

riemen von Fall zu Fall aufgepaßt werden. Empfind
liche Stümpfe vertragen das Gerät ohne weiteres 
nicht; das bat schon die kurze Erprobung in der Prüf
stelle an anderen Arbeitern gezeigt. Das liegt aber 
nicht am Geräte, sondern an der Beschaffenheit 
des Stumpfes. Dabei ist die Empfindlichkeit der 
eigentlichen Operationssägefläche ziemlich bedeu
tungslos; sie wird durch das Gerät wenig bean-

Abbildung 15. Führen  der birnenförm igen Enden 
des H andkreuzes eines Revolverlaufs.

gehen wird, wenn man sagt, daß ein jeder Vorder- 
armamputierte mit dem von Keller erfundenen 
Arbeitsgerät sicherlich alle Arbeiten der Landwirt
schaft vorzüglich ausführen kann, daß dieses Gerät 
aber auch noch für andere Verrichtungen von großem 
Nutzen sein wird. Nur darf das Gerät nicht 
schematisch angelegt werden. Keller ist ein sehr 
kräftiger Mann. Das Gewicht seines Kunstgliedes ist 
groß; es wird für einen schwächlichen Menschen 
entsprechend vermindert werden müssen. Es ist 
darauf zu achten, daß die Schienen nach den Erfah
rungen Kellers gelagert und ebenso die Befestigungs-

Abbildung 16. Hoben dea Steuerhebels einer R eib
spindelpresse beim Biegen von Kabelschuhen.

sprucht. Auch Kellers Stumpf ist vorn nicht un
empfindlich. Aber nicht gleichgültig ist es, wenn 
die Knochen, die dem Gerät zur Stütze dienen, 
nämlich die Speiche und die Elle, in ihrem Ver
lauf empfindlich sind, oder wenn eine schmerz
hafte Nervengeschwulst das Anlegen der Manschette 
verhindert.

Möglich ist, daß durch gelegentliche Aende- 
rungen auch noch Verbesserungen des Gerätes oder 
seiner Befestigung herbeizuführen sind, ln seinen 
Grundlagen kann aber die Anordnung des Keller- 
schen Arinersatzes kaum geändert werden.

Beitrag zur Gattierungsfrage in der Gießerei.
Von Dr.'Sng. R ic h a r d  F i c h t n e r  aus Duisburg. 

(Fortsetzung von Seite 190.)

c) N eue V o rsch läg e  d er R o h e ise n e in 
te ilu n g . Nach den alten Lieferungsbedingungen 
waren zu erhalten: eine Sorte Hämatit, zw ei 
Sorten deutsches Gießerei-Roheisen, nämlich Nt. 1 
und Nr. 3, und eine Sorte Luxemburger Eisen 3

(bzw. noch eine Sorte sogenanntes Luxemburger 5). 
Nach den neuen Vorschlägen, die von einem 
Sonderausschuß der Gießereifachleute vom Verein 
deutscher Eisengießereien unter dem Vorsitz von 
'S)r.*3ng. W ern er, dem Vorsitzenden des ge-
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WirkJ

12 XHochiljrtnti

D eu tsch e  H om o fite  -  

Rohrsen

üezeichnung

A bbildung 11 a. U ntersuchungen  über laufende L ie ferungen  von D eutschen  H äm atit-R oheisen , 
bezogen au f die neuen L ieferungsbed ingungen .

01 %‘Hóchstyren/e -------5
0.0*% * -

nannten Vereins, festgelegt wurden, soll aber das Z ah len tafe l 3. N e u e  A n a l y s e n g r o n z e n .
Hämatit, sowohl wie das Gießerei-Roheisen und 
das Luxemburger Eisen s te ts  in d re i S o rten  
geliefert werden. Die Zusammensetzung geht aus 
nachfolgender Aufstellung (Zahlentafel 3) hervor. ”•

Die neue Einteilung zeigt eine große Klär--'/ 
heit und spricht ohne weiteres für sich, so daß 
es sich fast erübrigt, noch näher darauf einzu
gehen. Besonders abgestuft sind die Sorten nach 
dem Siliziumgehalt, während die übrigen Gehalte 
an Mangan, Phosphor und Schwefel für die drei 
Sorten einer Roheisengattung fast durchweg die 
nämlichen sind. Im gewöhnlichen Betrieb, wo 
es meistens nur auf genügende Weichheit an
kommt, erweisen sich besonders störend die Liefe
rungen unter derMindest-Siliziumgrenze. Dieneuen 
Lieferungsvorschriften enthalten deshalb ausdrück
lich für die Siliziumgehalte die Formel .nicht we
niger als“ und für die in größeren Mengen schäd
lich wirkenden Bestandteile an Mangan, Phosphor 
und Schwefel die Formel „nicht mehr als“. Um in den Abb. 11a, 12a und 13 a der Analysen der
die Wiikung dieser 'Vorschläge zu veranschau- fortlaufenden Lieferungen eingetragen, desgleichen
liehen, sind die neuen Grenzgehalte durch Schraffur in den Abb. 11c, 12c und 13c, die Lieferungs-

Hämatit 3 Sorten: Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3

Si n ich t weniger als . . . , 
Mn n ich t m ehr als . .
1  »  -  .......................
s  „  . . . . . .

3,0 %  
1,2 „  
0,1 „  
0,04 „

2,5 %  
1,2 „  
0,1 „  
0,04 „

1,8 %  
1,2 „  
0,1 „  
0,04 „

Gießerei-Koheiscn 3 Sorten: Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3

Si nioht weniger als . . .  . 
Mn nicht m ehr als . , .
I ’ .. „  „
S ........................., . . . . ’

3,0 %  
0,8 „  
0,6 „  
0,04 „

2,5 %  
0,8 „  
0,7 „  
0,04 „

1,8 %  
0,8 „ 
0,8 „  
0,06 „

Luxemburger Roheisen 3 Sorten: Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3

Si nicht weniger als . . 
Mn nicht m ehr als . .
P
s  ................................................

3,0 %  
0,7 „

0,03 „

2,5 %  
0,7 „

0,04 „

1,8 % 
0,7 „

0,06 „



30. März 1916. Beitrag zur Gallier ungsf rage in der Gießerei. Stahl und Eisen, 313

Z ahlentafcl 4. A u f t e i l u n g  d e r  R o h e is e n l ie f e ru n g e n  i n n e r h a lb  u n d  a u ß e r h a lb  d e r  A n a ly s e n - G r e n z e n
n a c h  d e n  n e u e n  L ie f e 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 i II III

Hatte A : » 1 0 J> F. F o  j H 1 K 1.

G esam tzahl der U n te r
suchungen ........................

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

19
1

5,3

9
0

00,0

21
1

4,8
o

28,6

30
29
81

25
13
52

59
10
27

0
1

16,0

0
4

00,6

27 23 
17 7 
0,3 30,4

H äm atit N r, 3 von 
1,8 bis 2 ,5 %  Si

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

7
30,7

2
22,3

12
57,2

5
71,4

3
8,4

5
20

10
27 1

3
49,8

1
10,7

8 10 
29,0 43,5

H äm atit N r. 2 von 
2,5 bis 3,0 %  Si

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

11
58

— 8
38

— 2
5,3

5
20

17
29

2
33,0

1
16,7

1 ! 5 
3,7 21,7

H äm atit N r. 1 über 
3,0 %  SI

Lieferung außerhalb
N r. 1, 2 u . 3 . . . .  
d.  i. i n % ........................ __

1
11,1

—
—

2
5,3

2
8

10
17

—
—

1 1 
3,7 4,4

Ausfallcisen

turven der einzel L u x e m  b ü r g e l- R o h e i s e n .
nen lluttenwerKe 
betreffend. Es zeigt 
sich nun, daß die cin-

Work ( I II III

mute j  A 1 B j o I» I! | F O

Gesam tzahl der U n ter
suchungen ........................

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

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

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

Lieferung außerhalb
N r. 1, 2 u. 3 . . . .
d. i. in ............................

mit wenigen Aus
nahmen in diese neu
en Grenzen gut hin
einfallen. Ein Be
weis dafür, daß die 
Xeueinteilung des 
Roheisens nicht übel 
gewählt wurde.

Aus Zahlentafcl 
■i ist zu ersehen,
wie sieh die einzelnen Roheisenliefe- 
rungen nun auf die Nr. 1. 2 und H 
jeder Roheisenmarke verteilen. Zahlen
tafel 5 zeigt die außerhalb der Liefe
rungsbedingungen jetzt höchstens noch 
vorliegenden Lieferungen.

Nehmen wir an, daß das hisen 
den neuen Vorschlägen gemäß zum 
Versand kommt, so sind die ta t  säch 
lic h e n  Schwankungen, die bei einer 
normalen Legierung von 50 °/o Bruch 
und 50°/o Roheisen seitens des letz
teren bezüglich des Siliziumgchaltes 
auftreten können, 0,25 bis 0,3o°/o 
im äußersten Falle, vom Mittelwert 
überhaupt nur 0,125 bis 0,175°/o, 
und damit werden wir in den meisten! allen zurecht 
kommen, selbst unter dem Einfluß derl nsieheiheit. 
die die Zusammensetzung des fremden Bruches mit 
sich bringt. Manchem wird selbst diese Schwankung

Z ahlentafel 5. A u ß e r h a l b  d e r  L i e f e r u n g a -

23
7

30,4

10
43,6

0
20

32 7 U
10 2 9
50 ; 28,0 | 81,8

1 2 
: 14,1

2
| 0 ,2 : 

1
3,1

13
40,7

; 18,2

10
6

00
2

20
2

20

4 j
57,3

30
11

36,7

10
53,3

2
6,0

1

5 Luxem burger N r. 3 
83,4 von 1,8 bis 2,5 %  Si

—  Luxem burger N r. 2 
—. von 2,5 bia 3,0 %  Si

—  Luxem burger N r. 1 
_  über 3,0 %  Si

1
3,4 10,0 |

Ausfalleisen

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

Werk II 111 i
. ——)-K—— I

Hatte A i n j i _ 0 ...1

; Gesam tzahl der U n ter
suchungen ........................ 47 11 27

Lieferung innerh. d. Grenzen 22 6 24 i
d. i. in % ............................ 46,8 54,5, 89

Lieferung innerh. d. Grenzen 18 3 .__

d. i. in % ............................ 38,3 27,3 . --- :

: Lieferung innerh. d. Grenzen 
d. i. in % .............................

0
27,7

1
9,1

i Lieferung außerhalb
1Nr. 1. 2 u. 3 . . . . 1 3

d. L in  % ............................. 2 2 9,1 l i

Im Werk 1 1 11 III

Bei H äm atit . . . 1,11, I I I  
„  Gießerei-Roheisen 1 ,11, I II  
„  Luxem burg. Eisen 1, II,  I I I

11,1 %; 17 %  
— i 9,1 „ 
0 „  ¡57,3 „

4,4 % ; 
11 „  
16,6 „

XII J.„

von 1,8 bis 2,0 %  Si

Gießerei-Roheisen Nr. 2 
von 2,5 bis 3,0 %  Si

Gießerei-Roheisen Nr, 1 
über 3,0 %  Si

Ausfallcisen

noch zu hoch erscheinen, aber gegenüber den alten 
Lieferungsbedingungen mit den tatsächlich großen 
Unterschieden im Siliziumgehalt der einzelnen 
Wagenlieferungen kann man die neuen Grenzen 
als einen hervorragenden Fortschritt bezeichnen. 
Anerkennenswerterweise hat der Rolieiseuver- 
baml zugesagt, zunächst für Hämatit versuchsweise 
nach den neuen Vorschlägen zu liefern. Werden 
für besondere Güsse, wie Zylinder, noch größere 
Feinheiten in dem Siliziumgehalt gefordert, so muß 
eben mit dem Eisen aus bestimmten Eisenbahn
wagen und dessen Siliziumgehalt gattiert werden.

41
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Zahlentafel 5. A n a l y s e n  v e r s c h i e d e n e r  E i s e n  m i s c h u n g e n .

Ungefähre Gehalte in den Gußstücken an

Art der Gattierung Gesamt-C 
im Mittel

%

Si
O,'/O

Mn

%

P
%

g
0/ i O-----------1

W e ic h g u ß ........................
Bauguß . ........................
Maschineneisen I  . . .
D ru e k e ise n .......................
Maschineneisen I I  . . .
G rundplatteneisen . . . 
Z y lin d ere isen ...................

3.5
3.5
3.5 

3,0— 3,5
3.5
3.5 

2,8— 3,2

2,2__2,8
rd. 1,8 
„  1,8 
„  1,4 

1,2— 1,6 
1,7— 2,1 

etw a 1,0

0,5 
0,6 
0,6 
0,8 
0,7 
0,6 

etw a 1,0

1— 1,5 
1— 1,4 
bis 1 

bis 0,5 
0,8— 1 

b is0 ,5m ax 
0 ,3 - 0 ,5

gering
»>
>»
»»
*»

Nach diesen Erörte
rungen über das Roheisen 
und seine Einteilung wol
len wir auf die verschie
denen Gattierungen selbst 
näher eingehen.

d) A u fste llu n g  von 
a llgem ein  vo rkom 
m enden G a tt ie ru n 
gen. Nehmen wir einen 
Betrieb mit einer mög
lichst vielseitigen Erzeu
gung von Gußstücken an, 
so kehren folgende Arten von Abgüssen inunet 
wieder; es soll damit nicht gesagt sein, daß die

A bbildung 12 a. U ntersuchungen  ü b e r laufende 
L ie ferungen  t o e  G ießerei-R oheisen , bezogen auf 

die neuen  L ieferungsbedingungen.

nachstehenden Gruppen für die verschiedenen 
Betriebe immer allein maßgebend sind.

1. Gußstücke, in N aßguß hergestellt, m it besonders 
schwachen W andstärken .

2. B auguß , wie Säulen, U ntcrlagp latten , A bdeckun
gen usw.

3. Gewöhnlicher M aschinenguß, wie Lager, Schnecken
kästen, Deckel usw.

4. Maschinenguß, der hoch beansprucht w ird und  vor 
allem dicht halten m uß, wio Ventile, K olben und 
Zylinderdeckel.

5. Schwerer M aschinenguß, wie B e tte n , R ahm en, 
Schwungräder, W alzenständer u. dgl.

6. Gußstücke von verhältnism äßig großer Ausdehnung 
und geringer W andstärke. G ußstücke, die gern zum 
Reißen neigen, wie D am pfturb inengrundplatten , B e t
ten  usw., und endlich

7. G ußstücke aus Spezialgußeisen, wric D am pf Zylin
der usw.
Auf Sondererzeugn.isse, wie Poteric-, Ofen-, 

Kokillen-, Röhrenguß usw., ist dabei keine Rück
sicht genommen. Dem verschiedenartigen Charak
ter dieser einzelnen Gruppen von Gußstücken, sollen 
sie den Abnehmer befriedigen, muß unbedingt 
beim Gattieren Rechnung getragen werden. Man 
wird daher den obigen sieben Arten von Guß
stücken entsprechend auch nachstehende sieben 
Grundgattierungen im Betrieb führen müssen, 
nämlich:

1. W eichguß,
2. Bauguß,
3. Maschineneisen 1,
4. Druckeisen,
3. Maschineneisen I I ,
6. G rundplatteneisen,
7. Zylindereisen.

Es wird absichtlich vermieden, bestimmte Zu
sammensetzungen von Roli- und Alteisen für diese 
Grundgattierungen anzugeben. Die Gattierung
wird sich immer nach den herrschenden \  er- 
hältnissen der einzelnen Gießerei mit zu richten 
haben.
-  - Tn der obenstehenden Zahlentafel 5 seien ledig
lich die ungefähren Gehalte an Kohlenstoff. 
Silizium. Mangan, Phosphor und Schwefel an
gegeben. welche die fertigen Gußstücke der ver
schiedenen Gruppen im Durchschnitt aufweisen 
sollen.

Entsprechen diese Angaben über die Ein
teilung der Gattierungen den Erfahrungen in 
einem großen vielseitigen Betrieb, so gibt auch



30. März 1916. Beitrag zur Gattierungs/rage in  der Gießerei. Stahl und Eisen. 315

Zahlcntafcl 6. A n a l y s e n .

Art der Gattierung
st I 
%

Mn
%

p
% |

S | 
%

Graphit
0//o

Verwendung für

weich 2,25— 3,00

»o(N100© 0 ,5 — 1,00
unter
0,075

über 3,25
kleine M aschinenteile, 

Riem enscheiben usw.

M aschinen
guß

m itte lhart 1,50— 2,25 0,3 — 0,8 0,5 — 0,8 un ter 0,08
■

2,25— 3,25
kleine Maschinenzylinder, 

Zahnräder, Getriebe

h a rt 1,3 1,0 0,3 — 0,60 0,3 — 0,7 un te r 0,09 unter 2,25
Ventile, K om pressoren, 

große Gußteile

Q ualitäts-
maaehinenguß

1,00— 1,4 0,75— 1,00 0,20— 0,35
unter
0,075 -

D am pf- und  Gasraotoren- 
zylinder

Bauguß

gewöhnliches
Roheisen

1,60— 2,20 0,75— 1,50 0,70— 1,20 unter 0,09
Gesamt-C 
etw a 3,50

Säulen, Fenster, G itter

sehr festes 
Roheisen______________

1,00— 3,00 0,50— 1,00 0,15— 0,30
___ i -

un ter 0,09 1 Gesamt-C 
2,25— 3,00

1 Träger, S treben, S tützen

')  Vgl. S im m e r s b a c h ;  
„D ioE isenindustrie.“  Leipzig 
und Berlin 1906.

die Literatur wertvolle  ̂
Hinweise für gebrauch- /o 
liehe Gattierungen. So 
werden beispielsweise in 
dem Buche „Eisenindu
strie“ von S im m ers
b a c h 1) die in der Eisen- yt> 
gießerei vorkommenden 
Gattierungen aufgezählt 
und eingehend im einzel
nen bezüglich der Gehalte 
der Beimengungen behan
delt. Aus den dortigen
Aufzeichnungen ist nach
stehende Zahlentafel 0 
gewonnen. Sie zeigt 
mit der vorhergehenden t» 
manche l'ebereinstim-
inung.

Im ersten Teil dieser 
Arbeit wurde darauf hin- 
gewiesen, daß wirtschaft
liches Gattieren gleich
bedeutend ist mit der \ er- 
wendung großer Mengen 
von Luxemburger Eisen 
und erheblicher Mengen 
von Brucheisen. \ on 
diesem Gesichtspunkt aus 
sollen die einzelnen Gat
tierungen noch eingehen
der betrachtet werden.

Weichguß. Bauguß, 
Maschineneisen T und Ma
schineneisen 1.1 zeigen 
darin verwandte Züge, cs ns 
sotten daher diese Grupperi 
in einem gemeinsamen Ab
schnitt behandelt werden.

17% Höchstgrenze

Gießer»'- Roheisen 

t  t/xemöovyer /  3.31

Beze/ohnurrg
 5/ ./=>
 Mn
 5

0 7 % Höchstgrenze

Nr,¿3 0.06% 
- II • OQV' 
■ J - 0.02'

Abbildung 13 a. U ntersuchungen  üb er laufende L ieferungen 
ie m b ü r g e r  R oheisen , bezogen a u f  die neuen L ieferungsbedingungen.
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e) W e i c h g u ß .  B a u g u ß ,  M a s c h i n e n 
e i s en  1 u n d  M a s c h i n e n e i s e n  I I .  An die 
Gußstücke dieser Gruppen werden im allgemeinen 
keine besonderen Ansprüche bezüglich der Festig
keit gestellt. Sie bilden aber auch meistens das 
Haupterzeugnis der Gießereien. Neben genügen
der Weichheit, insbesondere wenn mit den Ab
güssen eine spätere Bearbeitung vorgenommen 
wird, ist deswegen eine ausgesprochene Billigkeit 
der Mischung maßgebend. Bei erheblicher Ver-

ErgebnisSe hinsichtlich der Weichheit erzielen. 
Die Verwendung von Brucheisen läßt sich aber 
auch hier steigern und so die Mischung verbilligen, 
wenn man höher siliziertes Roheisen mit etwa 
4 bis 5 °/0 Silizium verwendet. Da solches mit 
niedrigem und hohem Phospliorgehalt auf den 
Markt gebracht wird, so ist jede Möglichkeit ge
geben, um allen Ansprüchen gerecht zu werden. 
Dieses 4- bis 5 "öige Siliziumeisen kann auch für 
Weicliguß verwandt werden, denn bei dieser Gat

wendung von Gußbruch kann der Preis gedrückt 
werden. Bei Maschineneisen li .  für besonders 
schweren Maschinenguß geeignet, läßt sieh ohne 
weiteres dieser Forderung entsprechend gattieren. 
Schwungräder. schwere Rahmen usw. vertragen 
sogar SO °/» Gußbruch. Bei Weicliguß. Bauguß 
und Maschineneisen I dagegen wird die starke 
Verwendung von Bruch zurücktreten müssen, um 
keine allzu große Härte in den Abgüssen hervor
zurufen. Mit der N'ormalgattierung 50 0 o Roh
eisen und 50 0 t> Bruch wird man für Bauguß 
und Maschineneisen I noch genügend befriedigende

tierung kommt es vor allen Dingen darauf an. 
ein heißes, leichtflüssiges Eisen mit hohem Silizium- 
gelialt zu erschmelzen. W ü s t  wies schon in dem 
Vortrag zu Goslar 1897 darauf hin. daßbei Anwen
dung von Roheisen mit hohem .Siliziumgehalt die 
Gattierung sicli verbilligen läßt . da in diesem 
I alle mehr Brucheisen und weniger Roheisen gesetzt 
werden kann. Mit dem 4- bis 5°/oigen Siliziumeisen 
zusammen läßt sicli ferner eine erhebliche Menge 
von Brand- und Scherbenbruch. der bekanntlich 
billig zu haben ist, verschmelzen. Der Preis der
art iger Mischungen ist dann verhältnismäßig sehr

'2 * • Höchst'grenze

Deufsche Hä!mahte - 
Roheisen 

Bezeichnung

-H ochs/grenze

A bbildung 11c. L ieferungen  von deutschen H äm atit-R o h e isen ,' nach ste igendem  S ilizium gehalt 
geordnet und a u f die neuen L ieferungsbedingungen bezogen.
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niedrig. Aber nur bei geeignetem Zusatzeisen ist 
das Einschmelzen von Scherben und Brandguß rat
sam. Die Verwendung von schlechtem Gußbruch, 
der manchmal noch mit Schmiedeisen durchsetzt 
ist, z e i t i g t  s o n s t  in e h r  U eb le s  an harten 
und gerissenen Gußstücken. Im übrigen kann auch 
für Weichguß, Bauguß und Maschineneisen I und II

 P
  3

t t x

■ s • 97 • •

* /  • e t  - •

Mr m ■ • amx 
- /*3-064\ •

A bbildung 12 c, L ieferungen  von G ießerci- 
K olieisen, nach  steigendem  S ilizium gehalt 
geo rd n e t und au f die neuen L ieferung»- 

bedingungen  bezogen.

■sehr viel Luxemburger verarbeitet werden. Die 
Roheisenseite in der Gattierung erfährt dann zu
gunsten des Endpreises der Mischung ebenfalls eine 
erhebliche Verbilligung. Doch ist es aus später 
zu eröiternden Gründen nicht ratsam, ausschließ
lich mit Luxemburger Eisen zu arbeiten. Es emp
fiehlt sich vielmehr, namentlich wenn die Art der

XITT.j,

Gußstücke sehr wechselt, in der Gattierung zeit
weise auch Roheisen III und namentlich Hämatit 
zu verwenden.

I) Grund pla t ten - ,  D ruc k-  und Z y l i n d e r 
eisen. Bei Grundplatten, Druck- und Zylinder
eisen muß die Verwendung von Hämatit in der 
Gattierung vorherrschend sein. Damit erzielt 
man ein zähes, wenig zu Rissen und Lunkern 
neigendes Eisen. Während das Grundplatten
eisen, bei der oft geringen Wandstärke und der 
großen Ausdehnung der dafür in Betracht kom
menden Abgüsse, einen hohen Gehalt an Silizium 
aufweisen muß, ist dagegen beim Druck- und 
Zylindercisen der Siliziumgehalt niedrig zu halten. 
Kolben, Zylinderdeckel, Zylinder verlangen ein 
feinkörniges, dichtes und zähes Gefüge sowie 
ein Eisen von hohen Festigkeitseigenschaften. 
Diese Merkmale lassen sich in der Regel nur 
mit einem  niedrigen Siliziumgehalt erzielen. Der 
höhere Mangangehalt des Hämatits ist dagegen 
zur Erreichung von entsprechenden Festigkeiten 
nur geeignet.

Bei Zylindern z. B. setzt, man deshalb mit 
Vorliebe noch Weißstrahl oder Siegener Roh
eisen mit etwa 3 °/o Mangangehalt hinzu, um ein 
dichtes, helles Gefüge und ein Elsen von hohen 
Festigkeiten zu erhalten. Eine sorgfältige Aus
wahl des Bruches für Druck- und Zylindereisen 
ist selbstverständlich. Außerdem gelangen für 
diese Mischungen noch besondere Zusatzeisen, 
wie schon gesagt, Wcißstrahl, ferner kohlenstoff
armes Eisen, Schmiedeisen- und Stahlabfälle zur 
Verwendung. Die Zylindergüsse setzen außer 
Festigkeit und dichtem Gefüge nämlich eine ge
wisse Härte des Materials voraus, um eine vor
schnelle Abnutzung der Zylinderlauffläche im 
späteren Betrieb möglichst zu vermeiden. Doch 
vor einer übertriebenen Härte ist zu warnen; 
ein Zylinder darf nie zu sprödes Material be
sitzen , um den etwaigen Wärmespannungen 
sicher zu widerstehen. Besonders ist der 
Phosphor- und Schwefelgehalt niedrig zu hal
ten. Das Eisen neigt dann weniger zur Sprö
digkeit, und man kann mit dein Siliziumgehalt 
entsprechend tief und mit dem Mangangehalt 
höher gehen.

Um eine gewisse Sprödigkeit des Gußeisens 
zu vermeiden, soll das Grundplatleneisen keinen 
zu hohen Phösphorgchalt aufweisen. Man gehe 
nicht über 0,5 °/o Phosphor im fertigen Gußstück. 
Je weniger Phosphor, bei entsprechendem Silizium
gehalt natürlich, um so geringere Gefahr besteht 
für ein Reißen langgestreckter, dünnwandiger 
Gußstücke. Je höher daher der Prozentsatz an 
Hämatit (40 bis 50 |/o) in der Mischung ist, um 
so sicherer wird einem Reißen vorgebeugt.

Wie wertvolle Dienste gerade das Hämatit 
gegen Reißen leistet, zeigt sich beim Schweißen 
von Gußstücken.  Gilt es, an einem Gußstück ein 
Stück einzuschweißen, so gelingt dieser \ ersuch in
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Umschau.
Vereinigte Modell- und Kernkastenform erei auf der R üttei- 

formmasehine.

Zur Formerei von Hohlkörpern m annigfacher A rt 
auf der R üttcliorm m aschine em pfiehlt es sich oft, eine 
Modellhälfte als Kernbüchse auszubilden, in der entw eder 
das Ober- oder das U nterteil unm itte lbar durch R ü tte lung  
hergestellt wird. Die beiden folgenden A usführungs
beispiele1) werden das Verfahren verdeutlichen.

Die äußere Modellform für Kessel nach Abb. 1 wird 
auf einen beiderseits bearbeiteten eisernen Modellring a  
(Abb. 2) festgeschraubt und zugleich m it dem m it W ende
zapfen versehenen U nterteilform kasten U auf dem R ü tte l
tische befestigt. Das Modell kann aus Holz sein, m uß

*) Nach P. R. Ra mp in Iron Age'1915, 1. Juli, S. 1/4.

aber dann innere V ersteifungsrippen b erhalten . Man 
schaufelt Sand ein, rü tte lt ,  s tre ich t g la tt ab, sieb t aufs 
neue eine dünne Sandschicht auf u n d  b ring t ein Abschluß
b re tt c auf den K asten. D as B re tt m uß am Sand und am 
Form kasten flansch d  durchaus d ich t aufliegen, was durch 
Aufreiben, besser aber durch kurzes R ü tte ln  m it der 
Maschine erreicht wird. N ach V erklam m erung des Brettes 
m it dem Form kasten  w ird die V erbindung m it dein R ü tte l
tische gelöst, der K asten  abgehoben, gew endet, abgesetzt 
und das Modell aus dem  Sand gezogen. Das Oberteil 
w ird in dem als K ernkasten  ausgebildet en u n d  m it Dreh
zapfen versehenen Modell o (Abb. 3) hcrgestellt. Der 
eiserne, oben m it einem F lansch  zur A ufnahm e des Ober
teilform kastens 0  versehene K ernkasten  w ird auf dem 
R ütteltische befestigt u n d  15 mm hoch m it Modellsand 
gefüllt. Auf diese Sandschicht werden K em eisen f ge-

G /eJseref-ffoheisen 
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der Regel nur, wenn 
dazu reines Ilämatiteisen 
geschmolzen wird. Bei
Verwendung von anderen 
Eisensorten oder Mi

schungen zeigt die 
Schweißstelle nach er
folgtem Erkalten in den 
meisten Fällen Risse. 
Der geringere Phosphor- 
gchalt, und die reiohliche 
Graphitausscheidung des 
Hämatiteisens rufen je
denfalls nur ein geringes 
Schwinden der Schweiß- 

2,0/1 stelle hervor.
Damit habe ich einen 

allgemeinen Umriß von 
den gebräuchlichsten Mi
schungen gegeben; daß 
daneben natürlich auch 
noch eine Reihe von be

sonderen Legierungen 
Vorkommen, ist erklär
lich. Ich erinnere nur 
nochmals an die Güsse 
für die chemische Indu
strie, den sogenannten 
säure- und feuerbestän
digen Guß, an Kokillen-, 
Ofen-, Topf-, Rührenguß 
usw.

Zur Vervollständigung 
dieser Ausführungen sei 
in den beiden nächsten 
Abschnitten noch kurz 
auf zwei Sondererschei
nungen beim Gattieren 
hingewiesen, nämlich auf 
die Inzuclits- und Ent
mischungserscheinungen.

A bbildung 13 c. L ieferungen von L u x em burger R oheisen , nach steigendem  
Silizium gehalt geordnet und a u f die neuen  L ieferungsbed ingungen  bezogen.

(Fortsetzung folgt.)
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Abbildung 1. Kesselmodell. Abbildung 2. Unterfceiiform.

worauf nach dem Verschrauben der Kerneisenbobten W are ist, wert
gegen zwei über den F orm kasten  gelegte Laschen die Ver- dünnsten Koch
bindung m it dem  R ütteltische gelöst, abgehoben und ge- der M ahlzeit m
w endet werden kann. N ach dem Ausheben des Modcllcs nesischon Hane

O berte il

O b e r t e i l

M o d e ll

R ü t t e l t i s c h

--------------- S S O  ----------
Abbildung 5. Schachtkasten.

C / n t e r t e i t

S t ä t t e  l t / 3  eh

Abbildung 
Gicßfertige Form,Abbildung 7. Als Kernkasten a ungebildetes 

Unterteilmodell.
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daß das Eisen die erforderliche Diinnflüssigkeit zu d e r
selben Zeit erre icht, als die Form  schön hellglühend wurde. 
N un wird der Deckel des Glühofens abgehoben, das 
Eisen in die fast weißglühende Form  gegossen, und u n 
m itte lbar nach dem Guß d e r  Glühofen wieder geschlossen, 
w orauf die Form  zugleich m it dem Abguß und dem 
Ofen sich selbst überlassen bleibt. N ach etw a zwei Tagen 
is t der Ofen weit genug abgeküblt, um  geöffnet zn werden. 
Die kalte Form  w ird vorsichtig auseinandergenom m en, 
d ie K an n e  ausgehoben und der E inguß m it einer feinen 
Säge von ihrem  Boden weggeschnitten. Der Abguß 
braucht daun nur noch gebohrt und  m it D rahtgriffen 
versehen zu w erden, um verkaufsfähig zu sein. Die Ton- 
foriu wird nicht fü r jeden G uß neu angefertig t, sie hält

m ehrere Abgüsse aus, n u r der Ueberzug aus feinem Sand 
m uß fü r jeden G uß erneuert werden.

Dieses Form - und  G ießverfahren is t sehr bem erkens
w ert; es b ie te t die Möglichkeit, spannungsfreie, dü n n 
wandige Abgüsse hcrzustellen, deren A usführbarkeit nach 
den sonst bekannten  Form verfahren ausgeschlossen wäre. 
A nderseits is t es aber auch so um ständlich , zeitraubend 
und kostspielig, daß  es nur in besonderen A um ahm efallen 
in  B e trach t kom m en kann. Zu seiner Verwirklichung bei 
uns wäre jedenfalls ein eingehendes S tudium  d er erforder
lichen Form3toffe —  bei dem Sand fü r die äußerste  F o rm 
schicht dü rfte  es sich wohl um ein K aolinvorkom m en 
handeln —  u n d  des A usführungsverfahrens unerläßlich.

C. Irresberger.

Aus Fachvereinen. ,
American Foundrymen’s Association.

(Fortsfitznng von Seite 2Ö1J 

H e r b e r t  M. R a  m p  a u s  Ciacinnati berichtete über die 
häufigsten Mängel an Graugußstücken.

Im  großen D urchschnitt sind etw a 5 %  aller erzeugten 
Abgüsse zu beanstanden. Die U rsache der Mängel sei 
zurückzuführen in  50 %  aller Fälle auf den Form sand und 
seine Behandlung, in 20 %  auf K erne, in 10 %  auf das 
Modell, ln 5 %  auf m angelhafte E inrichtung und  in 5 %  
auf das Eisen. D er V ortragende geht auf die U rsache der 
Fehler bis ins einzelne ein und  ste llt fest, daß  ein 
K unde Abgüsse verw irft, die ein anderer noch rech t gern 
abnim m t. Die meisten Fehler sind auf den Form sand 
zurückzuführen. E r  ist in m indestens dreivicrtel aller 
Fälle die unm ittelbare Ursache Ton schm utzigem, unsaube
rem  Eisen. Es ist darum  durchaus unrichtig, von unreinem  
Eisen zu sprechen, denn der Schm utz, die Unreinheit des
F.isens besteht m eist aus Einschlüssen von Frem dkörpern, 
die es heim E in tr itt in die Form  aufgenom m en h a t. Zur 
Beseitigung oder E inschränkung aller Fehlerquellen is t  es 
erforderlich, die gesam te Gießereiarbeit m ehr zu m echa
nisieren als seither der Fall w ar. D anq wird der Ausschuß 
ausgiebig zurückgehen und das Erzeugnis wirksam v er
vollkom m net werden.

C. P . K a r r  auä W ashington, D . C., e rs ta tte te  einen 
vorläufigen Bericht über

Farmsande, ihre Prüfung und Bewertung.
Eine Reiho von ihm durchgeführter Untersuchungen 

soll H andhaben zur Feststellung der B rauchbarkeit eines 
Sandes fü r  verschiedene Formzwecke liefern. P orositä t 
und Durchlässigkeit sind genau zu unterscheiden. Porositä t 
wird bedingt durch die Sum m e des zwischen den Sand
körnern befindlichen freien R aum es und hängt von der 
Form , der Größe und  der G rößenunterschiede der ein
zelnen Sandkörnchen ab. E n th ä lt  der Form sand organische 
Bind er, so w ird e r  nach der ersten  G ießhitze poröser, ent - 
hält er aber tonige B inder, so t r i t t  das Gegenteil ein. weil 
ein Teil dieses Binders bei so großer W ärm e zusammen - 
hack t, sin tert oder schmilzt. U n te r Durchlässigkeit is t die 
E igenschaft zu verstehen, Flüssigkeiten oder Gase m ehr 
oder weniger rasch durchström en zu lassen. Sie häng t von 
der F o rm  d er H ohlräum e zwischen den Sandkörnern ab . 
D er gesam te H ohlraum  kan n  groß sein und dennoch eine 
n u r geringe Durchlässigkeit bieten, wenn nämlich die e in 
zelnen K anäle sehr eng sind. Tm anderen F all kann ein 
verhältnism äßig geringer H ohlraum , infolge weniger aber 
gröberer Durchgänge, gute Durchlässigkeit bedingen. Die 
Porositä t läß t sich auf Grund von Feststellungen der 
K orngröße oder durch Messung der W assermeage, die von 
einer gewissen Menge fest eingeschossenen Sandes auf- 
genommen w ird, feststellen ; die D urchlässigkeit kann 
nur durch praktische Versuche erm itte lt werden.

Die chemische analytische U ntersuchung des Sandes 
g ib t fast keine A nhaltspunkte zur B eurteilung und Be
w ertung seiner Bildsam keit. Festigkeit und Durchlässig

k e it; sie kan n  n u r etwaige schädliche B estandteile  auf
decken. W ertvoller is t die rationelle A nalyse, die den 
G ehalt an Quarz, Ton und F eldspa t erm itte lt u n d  manche 
Schlösse auf Bildsam keit, F euerbcständigkeit u n d  F estig 
k eit zu läßt. F ü r  praktische Zwecke sind  u n m itte lbare  
Proben w eitaus am  w ertvollsten, sie geben zuverlässige 
H andhaben zur Vergleichung eines Sandes m it dem 
anderen. D ie Durchlässigkeit eines Sandes in  V erbindung 
m it seiner durchschnittlichen K örnung g ib t heu te  vielleicht 
d ie  beste G rundlage zur Form sandbeurteilung.

Man h a t  sich bisher zu wenig um  die L e b e n s d a u e r  
des Form sandes geküm m ert, d. h. um  seine Fäh igkeit, für 
wiederholte Güsse Verwendung zu finden. U ntersuchun
gen haben ergeben, daß  durch  die W irkung der G ießhitze 
die K örnung wesentlich beeinflußt wird. D er V ortragende 
gab einige Beispiele und  verwies auf d ie U ntersuchungen 
von R ie s  u n d  R o s e n 1).

F ü r verschiedene M ctallgüsse m uß der Sand v e r
schieden beschaffen sein, ebenso bedingt die Form  und 
Größe d er Abgüsse wesentliche U nterschiede. Sand fü r 
S t a h l f o r m g u ß  soll 97 %  Quarz und etw as Ton als 
B inder haben. Sand fü r G r a u g u ß  m uß wesentlich ton- 
reicher sein, sein Gefüge wie seine Zusam m ensetzung hängt 
von der A rt der Abgüsse ab . B ro n z e  erfo rdert sehr fein
körnigen Sand von hohem T ongehalt und  g u te r  D urch
lässigkeit, E igenschaften, die n u r sehr selten in  d er w ün
schensw erten Vollkommenheit vereinigt anzutreffen  sind. 
Aehnlich sind die Ansprüche an  Sand fü r A lu m in iu m . 
R o tg u ß  und  M e ss in g ;  doch kann  die Feuerbeständig
keit etw as geringer sein. Sand, der fü r O fenplatten  in der 
Graugießerei verw endet wird, tu t  auch fü r  die genannten  
Metalle m eist gute Dienste.

Es w urde schon wiederholt em pfohlen, gu ten  F o rm 
san d  fü r jeden Bedarfszweck durch  Verm engung von 
reinem , künstlich oder natü rlich  gekörntem  Quarz m it 
Ton herzustellen. Die A usführung scheiterte  se ither an 
der Schwierigkeit, die Q uarzkörner m it einer ausreichend 
gleichmä ßig sta rken  Schicht von T on zu überziehen. D a 
aber der na tü rliche  Form sand auszugehen beginnt (? ), 
is t es doch von größtem  w irtschaftlichem  W erte, dieser 
Frage verm ehrte A ufm erksam keit zu widm en. Zum indest 
sollte m an eine Reihö künstlicher, fü r die verschiedensten 
Form zwecke bestgeeigneter Sande herstellen, m it denen 
alle natürlichen Form sande zu vergleichen w ären.

E. J .  C h a s e  aus D etro it berich tete  über die 
M odellhersteUung für Form plattenarbeit

G eteilte Holzmodelle zeitigen keine guten  E rgebnisse; 
wo im m er möglich, sollte m an gußeiserne Modelle ver
wenden. N ächst den gußeisernen sind  bronzene Modelle 
und  nach ihnen solche aus W eißguß u n d  aus Aluminium 
am  erw ünschtesten. E ingehende A ngabe über die A us
führung der Modelle, wobei es ebenso auf sparsam e E in 
teilung der A rbeit wie auf die S icherheit f lo tten  A rbeitens 
an  der Maschine ankom m t. B eschreibung verschiedener

x) R eport of Gcological Survey, 1907.
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V erfahren, die Modelle auf die Form platto  zu bringen. Vor 
allem anderen m uß m an im  Auge behalten: Genauigkeit 
des Modelles an und fü r sich wie bezüglich seiner Lage 
auf der P la tte , genügenden Anzug und klugen Gebrauch 
von Hohlkehlen.

R o b e r t  E . K in k c a d  aus Clevcland besjirach die 
V erw endung des

elektrischen Lichtbogens ln der Gießerei, 
er e rö rte rte  aber n u r das elektrische Schweißen. Man be
dient sich des elektrischen L ichtbogens, um  m angelhafte 
G ußstücke zu verbessern, große Stücke zu zerkleinern, 
E ingüsse u n d  Ausglcichstego zu beseitigen und um  ge
wisse Stücko, dio infolgo der G ußspannung regelmäßig 
reißen , w ieder ganz zu machen. D arauf folgte eine E r
örterung  des Schweißens m it Metall- und m it K ohleTElek- 
troden sowie des dabei angew andten Schaltverfahrens. 
Beim elektrischen Schweißen besteh t keine größere Ge
fah r der M etallüberhitzung als bei jedem  anderen im 
Gießereibetrieho gebräuchlichen Schweißverfahren. N ur 
das autogene Schweißen verm ag die gleichen W irkungen 
zustande zu bringen. D ie Erzeugung der gleichen W ärm e
menge m it dom elektrischen Lichtbogen koste t aber nur 
ein D ritte l des autogenen Verfahrens. Die als Lichtbogen- 
Schweißer (aro welder) bekannten  V orrichtungen sind 
nich ts anderes als M otorgencratoren, dio den empfangenen 
Strom  auf 75 V herabspannen. Soll der Strom  auf 50 
oder 25 V gem indert werden, so schaltet m an entsprechende 
W iderstände ein. E in M otorsatz, der ohne solche W ider- 
ständo arb e ite t, verbrauch t 50 bis 60 %  weniger Strom.

In  trefflicher Weise berichteten J .  P . P e r o  und 
J .  C. N u ls e n  aus E ast S t. Louis, JUL, über die] 

Entw icklung und den gegenwärtigen Stand des 
Tem pergußverfahrens.

Noch vor 25 Ja h ren  w urde das Eisen n u r nach dem 
Bruchaussehen bew ertet, gekauft und  verw endet, was 
natürlich  Veranlassung zu den größten  Unregelm äßig
keiten  im  Enderzeugnisse gab. D ann begann eine Reihe 
von W erken, sich chemische Laboratorien einzurichten, 
dem  Silizium gehalte große Aufm erksam keit zu schenken 
und  nach Ihm  die G attierungen zusammenzusetzen. Ebenso 
begann  m an  bald den E influß eines verschiedenen P hos
phor- und Sehwefelgehalts zu merken. D a aber die Che
m iker den E influß  dieser Frem dkörper n icht richtig  zu 
beurteilen verstanden, wurdo die Sache n icht nennenswert 
besser, insbesondere blieb die gefürchtete Erscheinung 
des sogenannten  Weißeisens bestehen. Solches E isen zeigt 
nach dem Glühen einen weißen, stahlartigen  Bruch, h a t 
eino beträchtliche Zugfestigkeit, aber nur sehr geringe 
Biegungsfestigkeit u n d  fast gar keine Geschmeidigkeit. 
Die Analyse erg ib t einen niedrigen Siliziumgehalt, weshalb 
m an dem  Siliziummangel die Erscheinung zuschrieb. Eben 
wollte m an sich zu dieser E ntdeckung beglückwünschen, 
als festgestellt w-urde, daß  auch Eisen m it 0.94 %  Si in 
die weiße Form  übergehen könne. Das w irkte so e n t
m utigend, daß  viele W erke ihren Laboratorium sbetrieb 
eingohen ließen und  wieder in der alten Weise arbeiteten.

E rs t vor e tw a  zehn Ja h ren  setzte  der d ritte  E n tw ick
lungsabschn itt ein. Befürchtend, daß  der Stahlform guß 
den Tem perguß allm ählich ganz vom M arkte verdrängen 
werde, gewann m an einen hervorragenden Fachm ann, 
dom es schließlich gelang, L icht in die Sache zu bringen. 
Man erkann te  nun, daß  Weißeisen sowohl bei hohem wie 
niedrigem  Siliziumgebalte entstehen könne. W enn der 
K ohlenstoffgehalt u n te r  einen gewissen Grenzwert sinkt, 
bleibt er gebunden als P erlit nnd  bew irkt das W eiß
werden, ganz gleich, ob der Siliziumgehalt hoch oder 
niedrig ist. A nderseits bew irkt auch ein zu geringer 
Silizium gehalt das E ntstehen  von W eißeisen, d a  er nicht 
ausreicht, den K ohlenstoff aus der gebundenen Form  in 
die graphitische überzuführen, gleichviel ob wenig oder 
viel K ohlenstoff vorhanden ist. Aehnlichc Erfahrungen 
m achte m an m it dem  Schwefel. F rüher h ielt m an Eisen 
m it m ehr als 0,05 %  Schwefel u n te r  allen U m ständen fü r 
ungeeignet. J e tz t  aber weiß m an, daß  die W irkung eines 
Sehwefeigehaltes wesentlich von der Höhe des zugleich

vorhandenen M angangehaites abhängt. E n thalten  zwe 
Eisengorten m it 0,02 und m it 0,06 %  Schwefel je 0 ,2 4 %  
Mangan, so is t dio m it 0,06 %  Schwefel fü r Tem perguß 
vorzuziehen. Eisen m it 0,34 %  Mangan und 0,05 %  Schwe
fel ist m inderw ertiger als Eisen m it dem selben Mangan 
und 0,085 %  Schwefel. Im  allgemeinen gilt der Satz, daß  
dem  Schwefelgehalte ste ts die drei- bis vierfache Mangan- 
menge gegenüberstehen soll, da  keine V ersuchung bestehen 
dürfte , den G ehalt an beiden F rem dkörpern  über ein v er
nünftiges Maß hinaufzutreiben.

Neben der chemischen U ntersuchung ist die P rüfung 
des Kleingefüges von größtem  W erte, denn es häng t sehr 
viel davon ab , ob der K ohlenstoff an  Eisen gebunden als 
P erlit oder Zem eutit erscheint, oder in freiem Zustande 
als Tem perkohlo au ftritt. Dio m ikroskopische U n te r
suchung zeigt zuverlässig, ob ein S tück zu kurze  Zeit 
oder hei unzureichender W ärm e geglüht, ob es einer zu 
hohen T em peratur unterw orfen oder zu rasch abgckühlt 
worden ist. All dies m ußte  vor der m ikroskopischen 
U ntersuchung im unklaren bleiben.

H ento m acht m an von jeder Schmelzung große P robe
stäb e  fü r Biegungsversuche, kleinere zur Feststellung der 
Zugfestigkeit und keilförmige für E rm üdungsproben. E n t 
sprich t ein S tab  n ich t den E rw artungen, so w ird er ge- 
schli.fcn, poliert, geätzt und  mikroskopisch untersucht. 
G uter Tem perguß m uß durchschnittlich  3515 kg/cm  Zug
festigkeit bei m indestens 5 %  D ehnung am 150 mm langen 
P robestab  erreichen, beide W erte werden in günstigen 
Fällen beträchtlich  überschritten . Bei der Erm üdung». 
probe1) w ar m an ursprünglich zufrieden, Proben zu e r 
zeugen, dio sieben Schläge aushielten ohne zu brechen. 
H eute h a t m an cs schon auf durchschnittlich  35 Schläge 
gebracht.

Auf Grund so vorzüglicher m echanischer E igenschaf
ten  beginnt d er Tem perguß im m er m ehr dem  gewöhnlichen 
Stahlgüsse den R ang stre itig  zu m achen, und recht viele 
Abgüsse werden tatsächlich  sowohl aus w irtschaftlichen, 
wie aus technischen G ründen besser in Tem perguß als in 
S tahlguß ausgeführt. E in  großes H em m nis wird dieser 
Entw icklung aber leider dadurch  entgegengesetzt, daß  
noch viele Tempergießereien nach den alten  V erfahren 
arbeiten , dam it m inderw ertige und unzuverlässige W are 
auf den M arkt bringen, und so den R u f des Tempergusses 
auf das schw erste schädigen.

W ährend S tahlguß ein gleichm äßig kristallinisches 
Gefüge h a t, sind beim Tem perguß die einzelnen K ristalle 
in ein Netzw erk von Tem perkohle gebettet. Infolge dieser 
Gefügeverschiedenheit b rich t S tahlguß sehr bald nach 
U eberschreilung der E lastizitätsgrenze, w ährend beim 
Tem perguß die Spannung zwischen E lastizitätsgrenze und 
B ruchbelastung beträchtlich  größer ist. D a Tem perguß 
bei wesentlich niedrigerer T em peratu r vergossen wird als 
S tahlguß, neigt er weniger dazu, Schwindungshoblräum e 
zu bilden und lockere ungesunde Stellen zu bekommen 
Auf Grund dieser beiden T atsachen kann  beim E ntw ürfe 
von Modellen fü r Tem perguß m it einem niedrigeren Sicher
heitsfak tor gerechnet werden als fü r S tahlguß.

Tem perguß w idersteht dem R oste besser als jedes 
andere technische Eisen, ein G rund m ehr, es fü r  den viel
fach dem W ind und W ette r ausgesetzten E isenbahnbedarf 
im ausgiebigsten Maße zu benutzen

R. A. B u l l  aus G ran ite  City, J1L, berichtete über 
das Ergebnis einer Versuchsreihe zur Feststellung der 
Vor- und Nachteile heim  Zerstäuben von flüssigem  Brenn

stoff Im Stahl-F lam m ofen m it Dam pf und m it Luft.
A ngaben über den Versuchsofen, das Oel, die Ver

suchsanordnung, die Feststellnngsverfahren und dio Ver-

*) Die Probekeile sind 150 m m  lang nnd  25 mm breit. 
Die Dicke des Keils verjüng t sich von 12 mm an einem auf
1 y 2 mm am anderen  E nde. Mari spann t den Keil m it dem  
dünnen E nde nach  oben u n te r  einen Fallham m er, und 
läß t den 35 kg schweren H am m er auf das dünne Ende 
fallen. Durch die W irkung d er Schläge wird das P robe
stück  zunächst- gebogen und  dann im m er m ehr zrsam m en- 
gerollt, bis es endlich bricht-
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suchaergebnisse. Die Güte des Stahls, der Oelverbrauch, 
die Schm elzleit und  die E nd tem peratu r sind bei beiden 
Zerstäubungsverfahren gleich, ebenso weichen die Oxy- 
dationsvcrluste in l>eiden Fällen n icht weit voneinander 
nb, n u r ein rech t kleiner Vorteil ließ sich in letzterer H in
sicht für das Dam pfverfahren vorstellen. Die K osten  fü r

Lieferung der erforderlichen L uft sind erheblich höher als 
fü r die entsprechende Dampfmenge. D ie Z erstäubung ist 
also nach dem  D am pf verfahren w irtschaftlicher. Der 
Ofen w ar basisch zugestellt. Versuche an einem  sauer zu 
gestellten Flam m ofen w erden folgen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

20. März 1916.
KI. 18 b , Gr. 3, J  16 871. Fcststellvorrichtung für 

K ippgefäße, insbesondere Roheisenmischer, m ittels Sperr
klinke. Jünkcra ther Gewerkschaft, Jü n k e ra th , Rhld.

K l. 24 b, Gr. 1, S 42 264, Vorrichtung zur Rege
lung der Luftzufuhr bei Oelfeuerungen m it Zerstäubung 
des Brennstoffes. Socictc Anonymo des Etablissem ents 
Delaunay-Belloville.St. Denis, F ra n k r.; V e r tr .: E . Lam berts
u. S i p l . - Ä .  B. Geisler, Pat.-A nw älte, Berlin SW. 61.

K l. 24 c, Gr. 10, H  66 951. Sauggaserzeuger, dessen 
Feuerraum  im I nnem  eines Dampfkessels angeordnet ist. 
Percival T urner Houston, London; V ertr.: A. du Bois- 
Reym ond, M. W agner u. G. Lemke, P a t. - Anwälte, 
Berlin SW. 11.

23. März 1916.
K l. 7 c, Gr. 1, Sch 47 346. K ettenan trieb  für Blech- 

richtmaschinen. Schleifenbaum & Steinm etz, W eidenau
a. d. Sieg.

K l. 7 c, Gr. 1, S t 19 545. Maschine zum Ausrichten 
von Blechen oder Blechpaketcn. Lawrence C. Steele, 
P ittsburgh , V. S t. A .; V ertr.: ‘Jip l.-Jiig . W. H ildebrandt, 
Pat.-A nw ., Berlin SW . 61.

K l. 18 c, Gr. 10, A 27 536. Blockwärmofen, be
stehend aus Schweißherd und daran  anschließender S toß
bahn, m it gesonderter H eizung fü r beide, bei dem die 
Abgase aus den R egenerativkam m em  des Schweißherdes 
zum Vorwärmen von Gas und L uft für den Stoßherd 
benutzt werden. Aktiengesellschaft I-suchham m cr, A bt. 
H üttenbau , Düsseldorf, Rheinhof.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
20. März 1916.

KL 24 b, Nr. 633 354. Düse für Oelfeuerungen. 
W estf. Gasglühlicht - Fabrik F . W. u. D r. C. Killing, 
Hagen i. W .-Delstern.

Kl. 3 1 a , Nr. 644 069. Gießform für Schlacken
pfanneneinsatze. Johann  L inster, D eutsch-O th,

Kl. 3 1 a , N r. 644 076. Tiegeiloser Schmelzofen für 
Oeifeuerung, Gebrüder P ierburg, Berlin.

Kl. 3 1 a , N r. 644 080. Gebläse-Tiegel-Schmelzofen 
m it Aufsatz fü r den Schmelztiegel zwecks gesonderter 
Abführung der Heizgase von den Verbrennungsgasen des 
Metalle«. E m s t B raband t, Berlin, W ienerstr. 10.

Kl. 3 1 a , Nr. 644 081. K erntrockenofen m it ein
schiebbaren und herausnehm baren K ernauflageplatten. 
E m s t B raband t, Berlin. W ienerstr. 10.

K l. 40 a, N r. 644 056. Beschickungsvorrichtung für 
Schachtöfen o. dgl. Carl Giesecke» Braunschweig, B ruch
torw all 11.

Kl. 84 c, Nr. 643 861.  / "~-förmiger eiserner W alz
träger zur Herstellung von wellenförmigen Spundwänden. 
Clemens Pasel, Essen, Cölnerstr. 8.

K l. 84 e, Nr. 644 045. E iserner Spundpfahl. Clemens 
Pasel, Essen, Cölnerstr. 8.

) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an w ährend zweier M onate für jederm ann zur 
Einsicht und E insprueherhebung im Patent& m te zu 
B e r l i n  aus.

Deutsche Reichspatentc.
Kl. 31 c, Nr. 283287, vom 15. Septem ber 1913. 

H e r b e r t  R u d o l p h  K e i t h l e y  in  D a v e n p o r t ,
I o w a ,  V. S t. A. 
Verfahren zur H er
stellung von H a
dern durch Gießen  
aus zw eierlei S ta h l
sorten.

In  einer Gieß- 
form  a, die den 
Laufkranz n u r an
nähernd, den Spur
kranz g ar nicht 
w iedergibt, gießt 
m an zunächst aus 
H arts tah l den u n 
teren  Teil des R a d 

kranzes. D ann 
w ird das weiche 
M aterial nachge
gossen und h ier
auf das Ganze in 
einer der fertigen 
L aufk ianzgesta lt 
en tsprechenden , 

Preßform  b so gepreßt, daß  das harte  M etall den gan
zen Lauf- und Spurkranz bildet.

Kl. 31 e, Nr. 285 360, vom 5. Mai 1914. G e o r g e  
F r in k  D a n a  in  C in c in n a t i ,  O h io , V. S t. A. F orm 
kasten m it als zweiarm ige Hebel ausgebildeten Hebedaumen  
zum  Abheben und einem die M odelle tragenden , zwischen  
Ober- und Unterkasten einsetzbaren Rahmen.

Zwecks genau senkrechten Abhebens des Oberkastens a  
von dem die Modelle tragenden R ahm en b, als auch zu 
gleich des R ahm ens b von dem U nterkasten  c, sind an 
allen vier Ecken des R ahm ens b  Hebedaum en d  angeord
net, die, von einer Stelle (H andhebel e) betätig t, gleich
zeitig auf am Ober- und ü n te rk asten  angebrachte F lan 
schen f wirken.
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Zeitschriftenschau Nr. 3.']
Allgemeiner Teil.

G eschichtliches.
Alfons M üllner: D ie  K o h le n v e r s o r g u n g  d e s  s t e i 

r i s c h e n  E rz b e r g e s .  Auszug aus einem V ortrag vor der 
Fachgruppe der Berg- u. H ütteningenieure des Oestcr- 
reichischen Ingenieur- und Architekten-Vereins. [Mont. 
Rundsch. 1910, 1. Febr., S. 77.]

0 .  Johannsen : D e r  g e g e n w ä r t ig e  S t a n d  d e r  F o r 
s c h u n g  z u r  ä l t e r e n  G e s c h ic h te  d e s  E is e n g u s s e s . 
<YVir behalten uns vor, an anderer Stelle auf diese Arbeit 
zurüekzukomincn.) [K orrespondenzblatt des Gesamtvereins 
<ler deutschen Geschieht«- und A ltertumsvereine 1915, 
N ov./D ez., S. 260/2.]

W ilhelm Erben: B e i t r ä g e  z u r  G e s c h ic h te  d e s  
G e s c h ü tz w e s e n s  im  M i t te la l t e r .*  [Z. f. bist. W affen
kunde 1916, 1. Ja n ., S. 85/102.]

Dr. Arm in Tille: D ie  E is e n m ü h le .  Mitteilung einer 
lateinischen U rkunde des K losters Dobrilugk aus dem 
Ja h re  1320, worin die Absicht ausgesprochen wird, eine 
„E isenm ühle“  zu bauen: „m olendinum , quod ferrum 
o pera tu r" . [G cschichtsblättcr für Technik, Industrie  und 
Gewerbe 1915, Nr. 5/6, S. 118/20.]

F ranz M. Feldhaus: E in e  B e r l in e r  E is e n k o n 
s t r u k t i o n  v o m  J a h r e  1820. Abbildung und kurze Be- 
Schreibung der neuen G isßhütte auf der Königlichen 
Eisengießerei in Berlin. [G eschichtshlätter für Technik. 
Ind u strie  und Gewerbe 1915, H eft 9/12, S. 215/6.]

O tto  Vogel: Z u r  G e s c h ic h te  d e r  G ic h tg a s v e r 
w e r tu n g  in  G ie ß e re ie n . [St. u. E . 1916, 24. Febr., 
S. 198.]

Dr. Hugo Theodor H orw itz: E n tw ic k lu n g s g e 
s c h i c h t e  d e r  T ra g la g e r .*  (Schluß.) Tektonik des 
Lagers. L iteraturzusam m enstellung. [Geschichtshlätter 
fü r Technik, Industrie  und Gewerbe 1915, Nr. 5/6, 
S. 123/135.]

W irtschaftliches.
D ie  M o n t a n in d u s t r i e  im  K ö n ig r e ic h  P o le n . 

[Z. d. Ohcrschles. B. u, H. V. 1910, Ja n ./F eb r., S. 9/29. j 
Dr. F itzner: D ie  w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r h ä l tn i s s e  

I t a l i e n s .  (Fortsetzung.) [Berichte über Handel und ln- 
«lustrio 1916, 28. Febr., S. 1/100.]

Dr. F u ld : D a s  A u s f u h r v e r b o t  f ü r  S ta b e i s e n  u n d  
d ie  l a u f e n d e n  V e r trä g e .  [St. u. E. 1916, 10. Febr., 
S. 142/3.]

Technik und Kultur.
P r ü f s t e l l e  f ü r  E r s a tz g l i e d e r .  [St. u. E. 1916,

17. Febr., S. 172.]
D e u ts c h o  F a c h b e z e ic h n u n g e n .  Meinungsaus

tausch zwischen Barkhausen und Regierung»- und
B aurat Fracnkel. [Glaser 1916, 1. Febr., S. 56/7.] 

Sonstiges.
Ju liu s Lasius: K r ie g s w a h r z c ic h e n  in  r h e in i s c h -  

w e s t f ä l i s c h e n  I n d u s t r i e s t ä d t e n .*  [St. u. h . 1916,
10. Febr., S. 133/7. J

Soziale Einrichtungen.
Arbeiterfrage.

F r a u e n  in  M u n i t io n s f a b r ik e n .*  [Engineering 
1916. 11. Febr., S. 137 9.]

W ohlfahrtseinrichtungen.
D r. Philipp Fab ian : K r ie g s h i l f e  d e r  d e u t s c h e n  

E i s e n - u n d  S t a h l - I n d u s t r i e .  [St. u. E. 1916, 17. Febr., 
S. 157/63.]

Versicherung-wesen.
H a u p t z a h l e n  a u s  d e n  \  e r w a l tu n g s b e r i c h t e n  

d e r  E is e n -  u n d  S t a h l - B e r u f s g c n o s s e n s c h a f t e n  fü r  
d a s  J a h r  1914. [St. u. E. 1910, 17. Febr., S. 172.]

■) Vgl. S t. u. E. 1910, 27. Ja n ., S. 95/103; 24. Febr.» 
S 202 7.

Unfallverhütung.
U n f a l lv e r h ü tu n g  in  G ie ß e re ie n . [Gießerei 1916, 

22. Jan ., S. 13/6.]

Brennstoffe.
Allgemeines.

Dr. ,1. H. Patersou: B re n n s to f i - W e r te .*  [Ir. Coat 
Tr. Rev. 1916, 11. Febr., S. 150.]

Braunkohle.
George J .  Y oung: B r a u n k o h le n b e r g b a u  in

D e u ts c h la n d .  [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1916, Eebr., 
S. 327/42.]

Dr. Georg Berg: D ie  B r a u n k o h le n  Vorkommen  
d e r  v o n  d e n  D e u ts c h e n  u n d  ih r e n  V e r b ü n d e te n  
b e s e t z t e n  G e b ie te  im  W e s te n ,  O s te n  u n d  S ü d e n .*  
[Braunkohle 1916, 28. Ja n ., S. 509/14.]

Dr. J .  T u rin s : D ie  B r a u n k o h le n a b la g e r u n g e n  
v o n  L iv n o - P o d k r a j  u n d  Z u p a n ja c .  [Mont. Rundsch, 
1916, 10. Febr., S. 85/91; 1. März, S. 124/7.]

Steinkohle.
Dr. K . A. W eithofer: E in ig e  k u r z e  B e m e rk u n g e n  

zu P ro f . E. D o n a th s  l e t z t e r  A b h a n d lu n g  ü b e r  d ie  
U n t e r s c h e id u n g  v o n  M in e ra lk o h le n .  (Nebst E n t
gegnung von Ed. D onath.) [Mont. Rundsch. 1916, 1. März, 
S. 122/3.]

A rtur K aleskv: S t e in k o h le n  in  B u lg a r ie n .*
[Deutsche Levante-Zg. 1916, 1. Ja n ., S. 14/5 ]

Dr. W. Petrascheck: D ie  K o h le n  V e rso rg u n g  d e s  
B a lk a n s .*  [Mont. Rundsch. 1916, 1. März, S. 117/22.]

O e la c h ie f e r  d e r  K im m e n d g e - S c h ic h te n .  Aus- 
zug aus einem Vortrag von W. H ardy Manlicld vor der 
„ In s titu tio n  of Petroleum  Teehnologists“ . In  England 
treten diese Schiefer in der H auptsache in D orsetshire 
auf, ferner in Norfolk und Lineolnshire: in Schottland 
werden sie in Edinburgshire und Linlithgowshire abgebaut 
und- verarbeitet, [Engineering 1916, 18. le h r ., S. 164,5.] 

Kohlenwäsche.
P. Ca holet: K o h le n s i c h t a n l a g e  u n d  S c h la m m - 

a u f h e r e l tu n g  m i t  S c h w e f e lk ie s g e w in n u n g  d e r  
Z e c h e  M o n t-C e n is .*  [G lückauf 1916. 1. J a n ., S. 1/5.1 

Koks und Kokereibetrieb.
Lempelius: D ie  V e r a r b e i tu n g  d e r  S t e in k o h le  

zu  K o k s  —  e in  E c k p f e i l e r  u n s e r e r  w i r t s c h a f t 
l i c h e n  K r a f t .*  Gemeinfaßliche Darstellung der Ver
kokung der Steinkohle in Kokereien und G asanstalten. 
[Yerh. Gewerbfl. 1915, N ov., S. 145/69. |

H e r s te l lu n g  v o n  K o k s  m i t  G e w in n u n g  d e r  
N e b e n e rz e u g n is s e  f ü r  d e n  M a rk t .  Beschreibung der 
neuen Kokerei der K entucky Solvay Coke Co., Ashland, 
Ky. Die Anlage um faßt nach vollständigem  Ausbau 216 
Regenerativ-Ocfcn, B auart Sem et-Solvay, m it 4000 t Koks 
Tagesleistung. [Ir. Tr. Rev. 1916, 13. Ja n .. S. 129/31.] 

Flüssige Brennstoffe.
W. Hopf: Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  p h y s i k a l i s c h e

E ig e n s c h a f te n  f lü s s ig e r  B r e n n s to f f e ,  w e lc h e  f ü r  
F e u e r u n g s z w e c k e  V e rw e n d u n g  f in d e n . [Z. i. 
Dampfk. u. M. 1916. 21. Ja n ., S. 17/9; 28. Ja n ., S. 25/6;
18. Febr., S. 82/4.}

Erdöl.
D e r g e g e n w ä r t ig e  S t a n d  d e r  m e x ik a n i s c h e n  

E rd ö l f e ld e r .*  [Petroleum  1915, 15. Dez., S. 263/70.] 
Naturgas.

D ie V e r w e r tu n g  d e r  E r d g a s e  in  U n g a rn . [Pe
troleum 1915, 15. Dez., S. -00  3. j

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

D ie  B r a u n e i s e a e r z l a g e r -  
(Schluß.) [B. u. H. Rund.

Zeitschri¡Icnverzeichnis nebst Abkürzungen eiehe Seite 95 bis 98.

Dr. Friedrich Raefler: 
s t ä t t e n  O b e r s c h le s ie n s .  
1915, 5. Dez., S. 11/8.]
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K. K öjer: U e b e r  E rz v o r k o m m e n  u n d  G r u b e n 
b e t r i e b  Im  N o r b e rg e r iB e rg w e rk s b e z i rk .*  [Tck. T.
1915, 24. N ov., S. 161/4.]

Victor de Ysassi: D ie  E i s e n e r z g r u b e n  d e s  S ie n a -  
M e n e ra -B e z i rk s  in  S p a n ie n ,*  [Bull. Am. Inst. Min. 
Eng. 1916, Febr., S. 237/42.]

H, Cole E step: E i s e n e r z b e r g b a u  im  M e n o m in e e -  
B e z irk .*  [Ir. Tr. Res’. 1910, 20. Ja n .. S. 179/85.]

Carl Zapffe: D ie  E n tw ic k lu n g  d e s  C u y u n a -B e -  
z irk s . flr. Tr. Rev. 1915, 9. Doz., S. 1131/4.]

D ie  D e a n - I t a s c a -  u n d  P e n n in g to n - G r u b o n  im  
M c se b i-  u n d  C u y a n a -B c z irk .*  [Ir. Tr. Rev. 1915,
9. Dez., S. 1140/1.]'

K u b a - E r z e .  Das E rz  des Mayari-Bezirks ist be
sonders für S tahl, bei dem  ein gewisser Niekelgehalt ver
langt wird, geeignet. Es en thält etwa 5 6 %  metallisches 
E isen , 4 %  Si 0 »  1 %  Nickel, 0,018 %  P, 0,15 %  S und 
3 %  Feuchtigkeit, [Ir. T r. Bev. 1915, 9. Dez., S. 1122.] 

D ie  E is c n e r z q u o l lo n  in  C h ile . [Centralbl. d. H. 
u, W. 1916, Nr. 1/2, S. 9/10; Nr. 3, S. 25/6.]

W allace E. P ra tt:  D ie  E is e n e r z e  a u f  d e n  P h i 
l ip p in e n .*  [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1916, Febr., 
S. 247/62.]

D. P. K ruseh; D ie  n u t z b a r e n  L a g e r s t ä t t e n  S e r 
b ie n s  u n d  ih r e  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  
Z e n t r a lm ä c h to .  [Met. u. Erz 1916, 22. Febr., S. 69/87.]

Wolframerze.
Roy C. M cKenna: W o lf ra m e rz e  in  C o lo ra d o . [Ir. 

Tr. Rev. 1915, 30. Dez., S. 1281/2,]
E. Maxweli-Lefroy: W o lf r a m b e r g b a u  im  T a v o y -  

B e z i rk  in  U n te r -B u rm a .  [Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 
17. Dez., S. 742.]

Molybdänerze.
M o ly b d ä n g ru b e n  in  T e le m a rk e n .  [Tek. U. 1916, 

3, März, Beilage S. 3.]
Agglomerieren.

D re h o fe n  zu m  E n ts o h w e f e ln  u n d  A g g lo m e 
r ie r e n .  [Eng. Min. J. 1915, 9. Okt., S. 601/2.]

Feuerfestes Material.
Allgemeines.

Robert II. II. Pierce: U e b e r  f e u e r f e s te  S te in e .*  
Bauxit-, Silika-, M agnesitstcine. [Steel and Iron  1916, 
Ja n ., S. 20/3.]

K enneth Scaver: U e b e r  H e r s t e l l u n g  u n d  P r ü 
fu n g  v o n  S i l i k a s t e in e n  f ü r  K o k s ö fe n . [St. u. E.
1916, 10. Febr., S. 143/5.]

Feuerfester Ton.
L. C. M organroth: F e u e r f e s t e r  T o n  in  P c n n s y l -  

v a n io n . [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1916, Febr., S. 475/81.] 
Bauxit.

C. H. Gordon: B a u x i t .  [The Metal Industry  1916, 
J a n ., S. 16.]

Schlacken.
B. J. D ay: S c h la c k e n - P o r t l a n d z e m e n t  a u s  

H o c h o f e n s c h la c k e  h e r g e s t e l l t .  [Ir. Coal Tr. Rev. 
1916, 28. Ja n ., S. 91.]

Werksbeschreibungen.
Charles C. Lyne: D ie  n e u e  A n la g e  d e r  Y o u n g s 

to w n  I r o n  a n d  S te e l  C o m p a n y .*  [The B last Furnace 
and Steel P lan t 1916, Febr., S. 68/75.]

N e u a n la g e n  d e r  C e n tr a l  S te e l  C o m p a n v .*  
[Ir. Age 1915, 7. Jan ., S. 52/6; Ir. Tr. Rev. 1915, 7. Jan ., 
S. 83/7, —  Vgl. St. u. E . 1916, 17. Febr.,' S. 169/72.] 

D ie  H a n y a n g  E is e n -  u n d  S ta h lw e rk e .*  [Engi
neering 1916, 28. Ja n ., S. 78/80.]

E in  g ro ß e s  j a p a n is c h e s  S ta h lw e r k  n e b s t  
K a n o n e n f a b r ik .*  K urze Beschreibung der japanischen 
Stahlwerke zu M uroran, Hokkaido. [Am. Mach. 1915
11. Nov., S. 837/40.]

H o c h ö f e n  u n d  S ta h lw e r k e  in  A u s t r a l i e n .  Be
richt über den. gegenwärtigen S tand der neuen Anlage der 
Broker H ill P roprietary  Co. L td. in Neu-Südwales. 
[De Ing. 1916, 5. Febr., S. 119.]

D ie  E is e n e r z d o c k s  in  D u lu th .*  E s sind dio 
g rößten Vcrladeplätzc der W elt für Eisenerze, K alkstein
u. dgl. Im  ganzen sind 384 Taschen m it einem Fassungs
raum  von 134 000 t  vorhanden. [Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Dez., 
S. 1135/6.]

Feuerungen.
Allgemeines.

William Bone: G e w in n u n g  v o n  E n e r g i e  a u s  
K o h le . [Ir. C'oal Tr. Rev. 1910, 11. Febr., S. 145/0.] 

A u s n u tz u n g  d e r  K o h le n - E n e r g io  u n d  B r e n n -  
s to f f -O e k o n o m ie .  Auszug aus einem V ortrag von 
Bone. [Engineering 1916, 11. Febr., S. 149/1.]

Pradel: N e u e r u n g e n  a n  F e u o r u n g s a n la g e n  f ü r  
f e s te  B re n n s to f f e .*  (Viertel Jahresbericht.) [Feuerungs- 
teclmik 1916, 1. Ja n ., S. 81/5.]

Dr. Wilhelm N usselt: D ie  V e r b r e n n u n g  u n d  d ie  
V e rg a s u n g  d e r  K o h le  a u f  d em  R o s t ,*  [Z. d. V. d. I. 
1916, 5. Febr., S. 102/7.]

K irsch: V e r b re n n u n g  v o n  A n t h r a z i t o n  m i t  
l e i c h t  s o h m c lz b a r e r  A sc h e  a u f  „ k a l t e m  R o s t“ . 
[Feuerungstechnik 1916, 1. Ja n ., S. 77/80.]

G. Blagowicstschensky: V e r b r e n n u n g  v o n  
A n t h r a z i t e n  m i t  l e i c h t  s c h m e lz b a r e r  A sc h o  a u f  
„ k a l te m  R o s t “ .* [Feuerungstechnik 1916, 1. Febr., 
S, 107/9.]

Kohlenstaubfeuerungen.
A rthur S. M ann: V e rw e n d u n g  v o n  K o h le n s t a u b  

b e i S c h m ie d e fe u e rn .*  [Ir. Tr. Rev. 1916, 27. Jan ., 
S. 229/32.]

S. II. H arrison: K o h le n s t a u b  u n d  K o h le x s t a u b -  
fe u e ru n g o n .*  [Eng. Mag. 1916, Febr., S. 742/53.] 

Oelfeuerungen.
M artin S ichert: P e t r o le u m h e iz u n g  u n d  R o h ö l-  

f e u c r u n g s a n la g e n .*  [G csundh.-lng. 1916, 1. Ja n ., 
S. 7/11.]

Gaserzeuger.
A rthur H. Lym n: G a s e rz e u g e r  m i t  G e w in n u n g  

d e r  N e b e n e rz e u g n is s e .*  [Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Dez. 
S. 1123/30 u. 1154 b.]

F ritz  H oflm ann: D ie  th e r m is c h e  B e d e u tu n g  d e s  
B r c n n s to f f 8 c h w e f e ls  f ü r  d e n  G c n c r a to r p r o z e ß .*  
E influß des Schwefelgehaltes der K ohle auf die volum e
trische Zusammensetzung und den Heizwert des G enerator
gases. E influß des Schwefelgehaltes der K ohle auf den 
therm ischen W irkungsgrad von Gaserzeugern. Anleitun 
gen.* in welcher Weise das bisher üblicho Verfahren bei 
diesbezüglichen therm ischen Berechnungen richtigzustellen 
ist, um den durch die Gegenwart von Schwefelwasserstoff 
im Generatorgas bedingten Acnderungcn R echnung zu 
tragen. [Feuerungstechnik 1916, 1. Febr., S. 101/5.]

D ie  N e b e n e rz e u g n is s e  b e i K o h le n  V e rw e r tu n g ,  
in s b e s o n d e r e  in  e l e k t r i s c h e n  K r a f tw e r k e n .  [E. T. Z. 
1916, 3. Febr., & 64/7.]

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe.
R . H . Fernald: A u s n u tz u n g  m in d e r w e r t i g e r  

B r e n n s to f f e  in  E u ro p a .*  [Technical P aper 123 des 
D epartm . of the  In ter. Bureau of Mincs 1915, 37 Seiten.] 

Dampfkesselfeuerungen.
Pradel: N c u o  P a t e n t e  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  

D a m p fk e s s e lf e u e ru n g .*  [Z. f. Dampfk. u. M. 1916,
21. Ja n ., S. 19/21; 2S. Ja n ., S. 26/9.]

Schm itz: S e l b s t t ä t i g e  K o h le n -  u n d  S p ä n e 
b e s c h ic k u n g  v o n  D a m p fk e s s e ln .*  [W .-Teohn. 1916.
1. März, S. 98/101.]

Roste.
E r s p a r n i s s e  d u r c h  m e c h a n is c h e  R o s tb e s c h ik -  

k u n g . [Z. f. Dampfk. u. M. 1910,4. Febr., S .38/9; l l .F e h r .,  
S. 45/6.]

Zeiisehnftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 95 bis 9S.
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Rauchfrage.
K  H auser: D ie  R a u c h -  u n d  R u ß b e k ä m p f u 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 ta l tu n g .*  (Fort
setzung.) [Bayer. In d .-u . Gew.-Bl. 1916, S. Ja n ., S. l l /o .]  

Marg W einberg: D iö  R a n c h b e k ä m p f u n g  in
E u r o p a  u n d  A m e r ik a . [B lätter f. Volksgesundheits- 
pflcge 1916, 15. Ja n ., S. 15 /i.]

Oefen.
T ä h l in s  O f e n  f ü r  m in d e r w e r t ig e  B r e n n s to f f e ,*

flndustritidm ngen  Norden 1910, 4. Febr., S. 34/5 ]
U n u n t e r b r o c h e n  w i r k e n d e r  K n ü p p e l-W  a rm  - 

o fe n  Derselbe ist besonders für die Geschoßfabrikation 
bestim m t. [Ir. Goal Tr. R ev. 1916, 4. Febr., S. 123.]

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

E rn st Arnold: D e r  h e u t ig e  S t a n d  d e s  D a rn p f-
k e s s e lw e s c n s  i n  d e r  G r o ß i n d u s t r i e  m it  b e s o n d e re r
B e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  H ü t te n w e r k e .  [ISt u.
1916, 3. F ebr.. S. 109/18; H . Febr., i 0 ‘ / 8QV,'i'l 
S. 214/21; 9. März, S. 238/44; 16. Marz, S. 258/63.]

W inkelm ann: D a m p f k e s s e l  m i t  V e r d a m p f e r  f ü r  
d a s  Z u s a tz s p e i s e w a s s e r .  [Braunkohle 1916, IS. hebr.,
S. 545/0.]

Gasmaschinen.
S pcttm ann: D ie  V o rz ü n d u n g e n  b e i G a s m o to re n  

u n d  ih r e  U r s a c h e n .  [Technische B latter Woclum- 
beiiage der D eutschen Bergwerks-Zg. 1016,19. Febi., S. -0.] 

Kondensationsanlagen.
A m e r ik a n i s c h e  O b e r f lä c h e n k o n d e n s a t io n s .

a n la g e n .*  [Z. f. Turb. 1916, 29. Febr., S. 67/9.] 

Arbeitsmaschinen.
Gebläse.

U e b e r  G e b lä s e .*  [Z. f. Dampfk. u.M. 1910,25. hebr.,

U c d jo rG ie ß e re ig e b lä s e .*  [Gieß.-Zg. 1916,lS .Febr.,

K 5 e ! r l  Groäswendt: R e g u l ie r u n g  I ° n £ urb<’ "
g e b la s e n  u n d  K o m p re s s o re n .*  IThe B last Fum aee 
and Steel l ’lan t 1916, Febr., S. 76/8.)

Pressen.
H y d r a u l i s c h e  S c h r o t tp r e s s e .*  [Ir. Age 191o, 

30. Dez., S. 1561.]
Werkzeugmaschinen.

F. H ofer: D ie  W e rk z e u g m a s c h in e n  f ü r  d ie  G e- 
s e h o ß f a b r i k a t i o n .  (Fortsetzung.) IGen. Giv. U io , 
25. Dez., S. 410/2.] * r-pn^

M a s c h in e n  f ü r  d ie  G esch o ß erzeu g u n g .  [ *
neer 1915, 10. Dez., S. 559.] ^

G e s c h o ß -D re h b a n k .»  [Am. Mach. 1916, . . .  Jan ..

S . 169.]
Scheren und Stanzen.

N e u e s  a u s  d e m  G e b ie t  d e s  K r a f t - S c h e r e n -  
u n d  S ta n z e n b a u e s .  (Schluß.) [Pr. Maseh-„ Konrtr- 
D er deutsche W erkzeugmaschinenbau 191o, 3J. rx z .,

S ' ‘S i n e  zu m  A b s e h n e id e n  von R o h l in g e n  f ü r  
g r o ß e  G e sc h o ss e .*  [Ir. Age 1916, 3. Febr., S 315.]

S ta b a b s c h n e id e -M a s e h in e n .*  Ausgefuhrt von
der F irm a J . B utler & Cp. in Halifax. [Engineering 1916, 
C5. Febr., S. 186.]

Schleifmaschinen.
Joseph H orner: Sch le i fm asch in en .*  ^Engineenng 

1915, 5. N ov., S. 464/5: 1916, 21. Ja n ., S. 51/2 ; 11. Febr.,
S. 123/5; 25. Febr., S. 178/80.]

W erkstattkrane.
H  E. K endall: E l e k t r i s c h e  K r a n e  in  b t a h l -  

w e rk e n . [Ir. Tr. Rev. 1910, 27 Ja n ., S .2 4 2 /4 ]
C hrist: D ie  K r a n a n la g e n  d e r  S o c ie ta  d e g l i  .AU t 

F o r n i ,  F o n d e r i e  e t  A c c U ie n e  d i T e r m .  Die 1xra 
in den Panzerplatten- und  Kanoncnwerks att._n I  r. 
Masch. K onstr. Aus der Schweizer feehm k 1916, Jan .,

K abelkrane.
H ans H erm ann Dietrich: D ie  K a b e lk r a n e .*  Ge

schichtliche Entw icklung und gegenwärtiger S tand  d er 
K onstruktion; Anwendungsgebiet und  w irtschaftliche Be
deutung. [Verh. Gewerbfl. 1915, N ov., S. 511/33; Dez.,

"" Hans^ H erm ann D ietrich: H e l l i n g - K a b e lk r a n e .*  
[Schiffbau 1916, 8. März, S. 335/41.]

Transportvorrichtungen.
R obert L . S trceter: M a t e r i a l t r a n s p o r t  in  F a 

b r ik e n .*  Hebezeuge. [Eng. Mag. 1918 , F ebr., S. 682/707.}- 
M. A. N. .M o to rg re ife r .*  [El. K raftbctr. u. B. 1916,

14. Febr., S. 58/9.]
Hebem agnete,

H e b e m a g n e to  v o n  g r o ß e r  T r a g k r a f t .*  [Met. 
Chem. Eng. 1916, 15. Febr., S. 229/30.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenbetrieb.

Sam. Higginson: F e r t ig s t e l l u n g  v o n n e u e n  H o c h 
ö fen .*  Umbau der Steelton-W erke der Pennsylvania 
Steel Co. Beschreibung des ersten neuen öOO t-H ochofens; 
ein zweiter neuer Ofen is t  im Bau. [Ir. Tr. Be v. 1916,
6. Ja n ., S. 96/9.] . , , .

T. H . B yrom : K o h lu n g  d e s  E is e n s  b e i n ie d r ig e n  
T e m p e r a tu r e n  in  H o c h o fe n g a s e n .  [St. u. E. 1916,
10. Febr., S. 145/7.]

W indtroeknung.
Jo h n  B. Milesi E in z e lh e i t e n  e in e r  V o r r ic h tu n g  

z u r  W in d t r o e k n u n g .*  K urze Beschreibung einer K ühl
anlage für minütlich 40 000 Kubikfuli. [Ir. Tr. Rev. ■ ,
20. Ja n ., S. 193/4.]

Gießerei.
Anlage und Betrieb.

G ie ß e r e ie n  a u s  d e n  e r s t e n  T a g e n  A m e r ik a s . 
[Tr. Tr. Rev. 1916, 10. Febr., S. 337.]

N e u e  R o h r g i e ß e r e i  d e r  A l f r e t o n - E i s e n w c r k e .
[Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 3. Dez., S 690/1.]

G ie ß e r e i  f ü r  A u to m o b ilg u ß .*  Beschreibung der 
Eisen- und Metallgießerei der Packard Motor Car Co. in 
D etroit, Grundriß des 115,7 X  54,5 m großen Gießerei
baues. Trennung in Grau- un.i Metallgießerei durch 
Trockonkammcranlage, die den Bau in zwei Teile scheidet. 
—  Tägliches Ausbringen: 125 Sechszylmdergehause m it 
allem Zubehör für 125 Automobile. Zybndei'formverfahren. 
Aluminium- und Magnaliumgießcrei. [Foundry 1916, Ja n .,

1 K le in b e s s e m e r g ie ß e r c i .*  Beschreibung der Gieße-
rei der Reading Steel Casting Co. Reading Pa. ^ p l a n  
(Grundriß). 3 Kupolöfen, 3 K leinhirnen. Fune Leihe von 
Schaubildem  betr. verschiedener E inzeleinrichtungen. 
[Foundrv 1916, Febr., S. 43/8.]

Modelle.
D. Dalrym ple: M o d e l lp l a t t e n  f ü r  F o rm m a s e h i -  

ncn .*  E rörterung der F orm plattencinnchtung für A b
hebe- und Durchziehmaschinen. I^n g o  Reihe von er
spielen der Form platten  u n d  Form kasteneinrichtung für 
Rauchrohre, Geschirr- und S anitätsguß, K unstguß u. a. m. 
[F'oundry 1916, Ja n ., S. 10/15.] .

R . R obertson: M o d e l l ie r u n g  v o n  R o b r f o r r a -  
s tü c k e n .*  Angaben zur Feststellung des W inkels von 
R ohrkrüm m ern. Herstellung von K rum m erm odellenver
schiedenster W inkel aus einzelnen Modellstucken. [Foun
d rv  1916, F'ebr., S. 53/& ]

Formmaschinen. 
R ü t t e l f o r m m a s c h in e n .*  [Z. G ioßcm prax. 1916, 

5. Febr., S. 65/7.]
Schmelzen.

F  Wrüst: U e b e r  d e n  E in f lu ß  e in e s  S p ä n e b r i k e t t -
Z u s a t z e s  a u f  d e n  V e r la u f  d e s  K u p o lo f e n p r o z e s s e s  
u n d  a u f  d ie  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  e rsc .h “ ols!e" * “  
E is e n s .  [Ferrum  1915, A u g-S ep t.. S 15, ff. F gh  
St, u. E . 1916, 27. Ja n ., S, 86/91; 24. Febr., S. 190/0.]

Zeilschriftenverzeichnie nebst Abkürzungen siehe Seile 95 bis 98.
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M. Buhle: N e u z e i t l i c h - w i r t s c h a f t l i c h e  M e ta l l-  
a b  f a l l -V e r w e r tu n g .*  Spänezerklcinerer B auart Philipp. 
[El, K raftbotr. u. B. 1916, 4. Ja n ., S. 6/7. J 

Gießen.
E. L. R hcad: G i e ß t e m p e r a t u r  u n d  F e s t i g k e i t  

d e r  G u ß s tü c k e .  [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 28. Ja n ., S. 91.] 
Grauguß.

D e r  V e rso h l ei ß w id e r s t  a n d  v o n  g u ß e i s e r n e n  
B ü c h s e n  u n d  Z y lin d e rn .*  [Engineering 1916, 18. Febr 
S, 149/30. ]

Stahlformguß.
D e r  S ta h l fo r m g u ß .  [Z. Gicßcreiprax. 1916,12. Febr. 

S. 77/9.]
J . H. D. F.agan: U e b e r  d e n  M a n g e l a n  G le ic h 

f ö r m ig k e i t  in  S t a h lg u ß s tü c k e n ,  M itteilung einiger 
Ursachen und Abhelfmltlel. M odellkonstruktion, Gießerei
technik. Zusam m enarbeit zwischen Modellschreincrei und 
Gießerei. Eigenschaften des Stahles für Stahlform guß 
[Ir. Age 1915, 23. Dez., S. 1462/3.]

Andrew Harley: W is s e n s c h a f t l i c h e  P r ü f u n g  v o n  
e m p o r-  u n d  v o n  S ta h lg u ß .*  E rörterung der ver

schiedenen Herstellungsverfahren und von Fällen in 
denen die eine oder die andere G ußart besser geeignet er
scheint. W irkung des Glühens und Abschreckens. Viele 
Gcfügebilder m it Erläuterungen. In  der H erstellung von 
schm iedbarem  Guß sind keine Fortschritte gemacht 
worden. Vergleichende Untersuchungen zwischen schmied- 
barem  Guß und Stahlguß ergeben, daß Stahlguß un 
zweifelhaft besser und physikalisch überlegen ist. Stahlguß 
wird immer mehr den schmiedbaren Guß verdrängen 
[Foundry  1916, Febr., S. 61/7.J

Wertberechnung. 
i n i e D-  uz hei ui e r : B e z a h lu n g  v o n  F c h lg u ß .  [Gießerei 
1916, 7. Febr., S. 27/9.]

Sonstiges.
Richard Moklenke: D ie  jü n g s t e n  F o r t s c h r i t t e  

im  G ie ß e re .w e s e n . Rückblick auf die geschichtliche 
Entwicklung, wissenschaftliche Hilfe, internationale Roh- 
eiscnklassicrung, das Kupolofcnschmelzcn, Selbstkosten
bestimmung. Der Aufsatz w irbt für ein dem nächst erschei- 
nendes Buch des Verfasser., über Gießerei wesen. [Foundrv 
i "16, Jan ., S. 15/7.] J

D as W e se n  m u l d ie  U n te r s u c h u n g  d e r  R o h -  
S to f fe  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 in f lu ß  u n d  ih r e  B e d e u tu n g  b e i g ie ß e r e i -  

r ,r° iCSSCn- LZ- Gi^ r e ip r a x .

R. A. Kennedy und ,1. H. Hogue: A u s b i ld u n g  v o n  
G .e ß e r e i r f n g e n ,e u r e n  a u f  d e r  U n i v e r s i t ä t  in  
J lh n o i s .  (S t. u . K. 1916, 24. Febr., S. 199/201 ]

E in ig e  i n t e r e s s a n t e  G u ß r e p a r a tu r e n .*  D ie 
Ausbessenmgerfolgte durch autogenes Schweißen. [A uto- 
Mctallb. 1916, Febr., S. 25/8.] °

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Flußeisen (Allgemeines}.

, H. l ’n" lT: H u l><'r u n d  n i e d r ig e r  S c h w e fe l-
g e h a l t  in  b a s is c h e m  F lu ß c is e n .*  Ergebnisse zahl 
reicher Untersuchungen, die an basischem M artinstahl mit 
verseil.eilen hohem Schwefelgehalt angestellt wurden 
H iernach mt ein Schwefelgehalt bis zu 0,1 %  ohne E in
fluß auf die Q ualität. [Ir. Age 1916, 13. Ja n ., s  146 50 
Am. Mach. 1916, 3. Febr., S. n>i 6 ] *

7 , U c b e r  h o h e a  S c h w e fe l  iin  S ta h l
Zuschrift bezüglich der vorhergehenden Arbeit Ungern 
|I r .  Age 1916, 10. Febr., S. 383.] engere.

Paul Kroll: S c h w e fe l  u n d  P h o s p h o r  in  d e n  
T h o m a s -  u n d  M a r t in - S tä h te n .*  Diagramm-Studien 
über die Frage, wie hoch der Stahlwerker m it dem l ’hos- 
phor- und Schwefelgehalt der Stähle gehen dürfe und 
welche Entphosphorung man vom Thomas- und Martin, 
l i e f t  1 ’/ / s a 7"Z) [U'entralbl. d  H. u. W .  10 16 ,

"  i c h t ig e  A r b e i t  a u s  d e m  B u re a u  o f  S t a n d a r d s  
U ntersuchungen über die Ursachen von Fehlern in Eisen-

1916, Ja n ., S. 234/6. j 
Z eitsch riftm ven eich n is  nebst Abkürzungen siehe S eite  95  b is  9S.

bahnm aterialien, Entw icklung der Verfahren zur Werk- 
stoffVerbesserung, E ndlom peratur heim Schienenwalzen 
U ntersuchung der Blöcke auf ihre Dichte u. a. in ( Ir  A -e 
1916, 20. Ja n ., S. 207/8.]

Martinverfahren.
V o r r i c h tu n g  z u r  U m s te u e r u n g  v o n  M a r t i n 

o fe n  * Vorrichtung von Schum ann bei M artinöfen der 
M aryland Steel Co. [Met. Chem. Eng. 1916, 15. Jan . 
S. 111.]

N e u e r u n g  f ü r  M a r t in ö fe n .*  L uftkühlung der 
Kopfe nach Lackncr-Knoth. ln  den K öpfen sind Kühl- 
kanale ausgespart, in die durch kleine Diisen D am pf oder 
S "9 /0 U  j Cingeblasen " ir(1' [Gieß.-Zg. 1916, 15. Febr.,

Elektrostahlerzeugung.
R . S. W ilc: E le k t r o s t a h lo f e n  n e u e r  B a u a r t .*  

Der hier beschriebene Lichtbogenofen von W ile  ist ein 
kippbarer Dreiphasen-Ofen mit zwei oberen und einer 
unteren Elektrode. M itteilung einiger in einem  2-t-Ofen 
erzielten Ergebnisse bezüglich Stahlvercdclung, Schmelz- 
dauer und Kosten. [Ir. Age 1915, 14. O kt., S. 866/8.] 

Elektrolyteisen.
Dr. Trygve Yensen: N e u e s  e l e k t r o l y t i s c h e s  V e r 

f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  r e in e m  E is e n . Wesen 
des Verfahrens. Eigenschaften des erzeugten Metalles 
[Ir. Age 1915, 23. Dez., S. 1490.]

Schweißeisen.
D. i \  Manice: S c h w e iß  ei son . K urzer und sehr all- 

gemein gehaltener Ucberbliek über die Entw icklung der 
Schweißeisenerzeugung von den ältesten Zeiten bis zum
in io  l i T  [Tbc B last Nnrnace and Steel P lan t
1916, Febr., S. 82/4.]

E is e n g e w in n u n g  in  W e s t -A f r ik a .»  Nach Mit 
te.h.ngen von F. M. R a p j ,  über die Eisengewinnung im 
Luna-Bezirk von Angola, Portugiesisch-W est-Afrika, 
[ir. Tr. Rev. 1915, 9. Dez., S. 1136.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Walzwerksantrieb.

H jälm ar O. D ahl: Z u s a m m e n a r b e i t e n  v o n  M o to r  
'’4 N  4 b g “ n g r a d  ,)oim  W a lz w e rk . [Tek. T. 1915.

Wärmebehandlung.
R obert R. A bbott: W ä r m e b e h a n d lu n g  n e u z c i t -  

■ c Ii ®r  ®t a b l * z ^eck  und Ergebnisse der W arm ebehand- 
lung. Durch die V ärm ebehandlung wird eine L e -ie ren - 
aus einer mechanischen Mischung zweier Stoffe Tn eine 
homogeno Lösung eines einziges Stoffes übergeführt. 
H ierdurch erlangt der w arm behandelte S tahl seine Ueb-r- 
legenheit gegenüber dem unbehandelten: er ist viel w ider
standsfähiger gegen Schlag und E rsch ü tte ren - ( Ir  T r 
Rev. 1915, 18. Nov., S 981/6.]

i w - V* W.mT: E i,Ile K r ° r t c r u n g d e r  E r g e b n i s s e  
laI m e ,^e u n S- W ährend die Theorie der 

W ärmebehandlung seit Ja h ren  bekannt is t, h a t die prak- 
tische V erw ertung derselben erst in den letzten Ja h ren  ein- 
gesetzt Mitteilung einiger Fälle, in welchen die W ärm e
behandlung praktische Verwendung findet und g u te  E r 
gebmsse zeitigt [Ir. Tr. Rev. 1915, 18. Nov., S. 986/7.]
w  i , !p3: E ln e  p r a k t i s c h e  E r ö r t e r u n g  d e r
W ä r m e b e h a n d lu n g .*  Ursache und W irkung der 
W ärmebehandlung, soweit sie jeder P rak tiker kennen 
I»Ute. Ausführung der Behandlung und  notw endigste 
A pparatur. [Steel and Iron 1916, Jan  S 8/10 1 

Härten.
Georg Nicolaus: V o m  H ä r t e n  u n d  S t ä h l e n  Es 

wird ausgefuhrt, daß nicht allein die G üte des S tahles 
he. der W iederherstellung des W erkzeuges von Bedeutung 
s t, sondern daß auch das V erhalten  beim Glühen und Ab-

f  * glei°he Sor? falt erfordert, ebenso 
dm richtige W ahl der S tah lqualitä t und das für den 
b lo n d e re n  Zweck zu wählende Ablöschmittel, wie die Fa- 
bnkation  des Stahles selbst. [Elektrochem ische Zeitschrift
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C. A. Edw ards und  H. K ikkaw a: H ä r t e n  u n d  A n 
la s s e n  v o n  S c h n e l ld r e h s ta h l .*  [St. u. E. 1916, 
17. Febr., S. 173/5.]

Elektrisches Schweißen.
E le k t r i s c h e  Z y l in d e r - S c h w e iß m a s c h in e .*  [Ir. 

Age 1916, 13. Ja n ., S. 140.]
Autogenes Sehweißen.

A n w e n d u n g  d e r  a u to g e n e n  M e ta l lb e a r b e i tu n g  
in  B e rg w e r k e n  u n d  H o c h o f e n b e t r i e b e n .  [Autog. 
Metallb. 1916, Febr., S. 19/21.]

Rostschulz.
N e u e r e  R o s t s c h u t z m i t t e l .  Zusammenfassender 

Bericht über verschiedene Verfahren zur Verhinderung des 
Rostangriffs in Dampfkesseln. [Bayer. Ind .- u. Gew.-Bl. 
1910, 19. Febr., S. 73/5.]

O tto  R cym ann: A n re g u n g e n  ü b e r  E n tr o s tu n g  
u n d  A n s t r i c h  v o n  E is e n t r a g w e r k e n .  [Eisenbau 1916, 
Febr., S. 42/8.]

V e r s c h ie d e n e  W in k e  f ü r  d ie  P r a x i s  b e im  
S h e r a r d i s i e r e n .  A ngaben über die praktische D urch
führung des Verfahrens. [Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1916, 
5. F ebr., S. 55/7.]

II. K rause: G a lv a n is c h e  K o b a l tn ie d c r s o h lä g e  
a l s  E r s a t z  f ü r  N io k e ln ie d c r s c b lä g c .  Besprechung 
d er Eigenschaften der Kobaltniedcrschläge, verschiedener 
Badzusam m ensetzungen. K obaltanoden sind der Arbeit 
m it Kohleanoden und Abstum pfung der Säure vorzuziehen. 
[Z. d. V. d. 1. 1916, 20. Febr., S. 178/9.]

Träger.
(JStÄhg. G. B arkbauser: P u p p e - T r ä g e r  m i t  b r e i 

t e n  F la n s c h e n .*  [Zcntralbl. d. Bauv. 1916, 12. Jan ., 
S. 24/5. — Vgl. St. u. E . 1916, 3. Febr., S. 123/4: 
17. Febr., S. 172.]

Eisenbahnmaterial.
B räuning: G u ß e is e rn e  S c h ie n e n p la t t e n .  [Organ

1916, 1. F ebr., S. 49/50.]
Kriegsmaterial.

F. Metzler: D a s  m o d e rn e  G e s c h ü tz .*  Dip Gebirgs
artillerie der m it uns kriegführenden Staaten. Allgemeines. 
F rankreich. [Pr. Masch.-Konstr. 1915,30. Dez., S. 218/20.] 

T hos.C antley : K a n a d a s  E is e n -  u n d  S t a h l e r z e u 
g u n g  in  b e z u g  a u f  d ie  M u n i t io n s l ic f e r u n g .  [Ir. Coal 
T r. Rev. 1916, 4. Febr., S. 119.]

G r a n a t e n s ta h l .  [Engineer 191b, 14. Ja n ., S. 39.] 
D e u t s c h e r  G r a n a t e n s ta h l  u n d  d ie  M a n g a n -  

f r a g e . [Ir. Coat Tr. Rev. 1916, 21. Ja n ., S. 71/2.]
Carl F. Jeanscn : D ie  H e r s t e l l u n g  d e r  e n g l is c h e n  

12 z ö l l ig e n  G e s c h ü tz e .*  [Scientific American 1915,
4. Dez., S. 491.]

D ie  H e r s t e l l u n g  d e r  A r t i l l e r i e g c s c h o s s e  in  d en  
V e r e in ig t e n  S ta a te n .*  1. Die Anfertigung der Schrap
nells und  G ranaten. A. Schrapnells. Bearbeitung und 
Zusam m enstellung der Schrapnellhiilscn. B. Granaten.
1. Allgemeines. 2. Einzel Vorgänge aus der Anfertigung 
englischer 4 ,5" (114-mm-) Sprenggranaten. C. Die A n
fertigung der Zünder. D. H andgranaten. II. Amerika
nische Sondermaschinen für Schrapnells und G ranaten. 
[Pr. M asch.-Konstr. 1916, 27. Ja n ., S. 21/36.]

B ran d t: D ie  G e s c h o ß h c r s te lh in g  f ü r  u n s e re  
F e in d e .  (W ird fortgesetzt.)[Gießerei 1916, 7. Febr.,S. 25/7.[ 

John  H. Van D cventer: D as  3 z ö l l ig e  ru s s is c h o  
S c h r a p n e l l .  [Am. Mach. 1916, 20. Ja n ., S. 89/94; 
27. Ja n ., S. 155/60; 3. Febr., S. 177/80.]

F red  H. Colvin: E n g l i s c h e  Z ü n d e r .*  [Ara. Mach. 
1915, 11. N ov., S. 845/6.)

F. A. Suvcrkrop: H e r s t e l l u n g  b r i t i s c h e r  18-1 fd.- 
G r a n a t e n .  [Am. Mach. 1916, 6. Ja n ., S. 1/9; 27. Ja n .,
5. 145/51.]

Eigenschaften des Eisens.
Rosten.

E. V its: D a s  W e se n  d e r  K o r ro s io n .
25. Ja n ., $. 15/8.]

D ie K o r r o s io n  
S. 571/3, 579/80.

R obert H adfield: D ie  K o r r o s io n  h o h e r  C h r o m 
s tä h le .  Stähle m it 0,3 bis 0,4 %  Kohlenstoff und 10 bis 
12 %  Chrom sind sehr w iderstandsfähig gegenüber K orro 
sionseinflüssen. M itteilung der Ergebnisse der an  solchen 
Stählen angestcllten chemischen, mechanischen und 
Korrosions-Versuche. [Ir. Age 1916, 20. Ja n ., S. 202/3.] 

Sir R obert H adfield: K o r r o s io n  v e r s c h i e d e n e r  
l e g i e r t e r  S tä h le .  [Ir. Coal Tr. Rev. 1915, l i .D e z . ,  
S. 740.]

Johannes Rolle: D ie  E in w ir k u n g  d e r  f r e ie n  u n d  
h a lb g e b u n d o n e n  K o h le n s ä u r e  d e s  W a s s e r s  a u f  
E is e n . [Z. f. Dampfk. u. M. 1916, 11. Febr., S. 45.]

E. Boßhard und R. jPfenninger: V e rsu c h e  ü b e r  d a s  
V e r h a l t e n  v o n  E is e n  g e g e n ü b e r  W a s s e r  u n d  w ä s s e 
r ig e n  L ö su n g e n  im  D a m p fk e s s e l .  Durch Zusatz be
kannter und gewogener rostbildender und rostverhütender 
Stoffe zum Speisewasser wurden Versuche zur F es t
legung der W irkung dieser Stoffe auf Flußeisen angestellt. 
Die Bedingungen des praktischen Betriebes w urden mög
lichst genau eingehalten. [Clicm.-Zg. 1916, 1. Ja n ., S. 5 /6 ;
12. Ja n ., S. 46/8; 15. Ja n ., S. 03/4: 26. Ja n ., S. 91/2.J 

Einfluß von Beimengungen.
Mc. A. Johnson: S a u e r s to f f  im  G u ß e is e n . J . E. 

Johnson h a t gefunden, daß  ein kleiner Sauerstoffgehalt im 
Roheisen die Festigkeit und den W iderstand gegen Stöße 
steigert. E in  Gehalt von 0,06 %  Sauerstoff soll die B ruch
festigkeit um beinahe die H älfte vergrößern. E ine E r
klärung wird hierfür gesucht, sie soll darin  zu suchen sein, 
daß  im sauerstoffhaltigen Eisen der G raphit sich in ru n d 
licher, m ehr dichter Form  abscheidet. Die w eiteren E r 
klärungsversuche sind äußerst hypothetisch. [Ir. Age 
1916, 3. Febr., S. 309.]

Wesley A ustin: E in f lu ß  v o n  S a u e r s to f f  a u f  
e in ig e  E ig e n s c h a f te n  d e s  r e in e n  E is e n s .*  [St. u. L. 
1916, 10. Febr., S. 149/50.]

N. Tscliischewski: V o rk o m m e n  u n d  E in f lu ß  v o n  
S t i c k s t o f f  a u f  E is e n  u n d  S ta h l .  [St. u, L. 191b, 
10. Febr., S. 147/9.]

Riffelbildung.
Schultz: U e b e r  R i f f c lb i ld u n g  an  d e n  S c h ic n e n -  

f a h r f l a c h e n .  [W ochenschrift f. deutsche Bahnmeister 
1916, 6. Febr.. S. 91/3.]

Z u r  F ra g e  d e r  R i f f c lb i ld u n g  a u f  d e n  S c h ie n e n . 
[St. u. E. 1916, 3. Febr., S. 124.]

Metalle und Legierungen.
Metalle.

D ie  A lu m in iu m - I n d u s t r i e ,  Kurze Uebersieht 
der Preisentwicklung des Aluminiums im Ja h re  1915. 
Nachweis ihrer Ursachen und Hinweis, daß nunm ehr die 
amerikanische Alum inium industrie von keiner anderen io 
der W elt übertroffen wird. [M et,-Ind. 1916, Ja n ., S. 11.] 

M. Liebig: D a s  Z in k  u n d  s e in e  V e rw e n d u n g  im  
M e ta l lg e w e rb e . Geschichtliches. Besprechung der Ver
unreinigungen des Handelszinks und verschiedener be
sonders reiner S o n d e r - Zink-Handelsmarken. [Metall 1910,
25. Febr., S. 45/7.]

Legierungen.
S. W. P a rk : E n tw ic k lu n g  e in e r  s ä u r e b e s t ä n d i 

g en  L e g ie ru n g .*  Als E rsatz für das immer seltener und 
teurer werdende P latin  wird eine gegen Korrosion und 
Säureangriff höchst w iderstandsfähige Legierung „lU ium “ 
empfohlen, deren H auptbestandteile Nickel (60,65^%), 
Chrom (21.07 ° 0), K upfer (6,42 % ), Molybdän (4,07 % ) 
und W olfram (2,13 % ) sind. [Ir. Tr. Rev. 1915, 18. Nov., 
S. 991.]

J .  B. Rhodes: E in  L e g ie r u n g s s ta h l  v o n  b e s o n 
d e r e r  Z u s a m m e n s e tz u n g .  Mitteilung der Eigenschaften 
eines M angan-Kupfer-Nickel-StahU» m it 0,30 bis 0,35 %  
Kohlenstoff, 1.00 bis 1 ,2 0 %  Mangan, 1,50 bis 1 ,8 0 %  
Nickel und 0.30 bis 0 ,8 0 %  K upfer, der hochwertiges 
Material sowohl für Guß- wie für Schm iedestücke liefert. 
Der S tahl zeigt gute statische E igenschaften und is t  zu 
billigem Preis herzustellen. Durch einen weiteren Zusatz 
von 0,5 %  Chrom zu obigem Stahl wurden die gleichen

[Metall 1916,

d e r M c ta l le .  [Engineer 1915,17. Dez.,
Coal Tr. Rev. 1915,10. Dez., S. 718.]

Zdt.Khriltcnvcrzci-.hnU nebst Abkürzungen eiche Seite 9 5  bis 9S.
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physikalischen Eigenschaften wie bei einem Nickelchrom
stah l m it 1 %  Chrom und 3 %  Nickel erreicht. [Ir. Age 
1915, 30. Dez., S. 1553/4.1

W M. Corse: V e rw e n d u n g  v o n  A lu m in ia m -  
b ro n z e .*  [Ir. Tr. Kev. 1915, 9. Dez., S. 1137/8.]

Betriebsüberwachung.
Betriebsführung.

A. W allichs: E r f a h r u n g e n  m i t  d em  T a y lo r -  
S v s tc m . [St. u, E . 1916, 24. Febr., S. 196/8.] 

W ärmelechnische Untersuchungen.
Albrecht: S e l b s t t ä t i g e  T e m p e r a tu r r e g l e r  f ü r  

G a s f e u e r s tä t t e n .*  [J . f. Gusbel, u. W. 1916, 19. Febr., 
S. 113/7.]

Temperaturmessung.
George K . Burgess und Paul 1). Foote: M e rk m a le  

d e r  S t r a h lu n g s p y r o m e te r .*  G rundsätze der Strah- 
lungspyrom etrie. Eingehende Beschreibung einiger Arten 
von S trahlungspyrom etcm , la c h t  verfahren, Erörterung 
vorkommender Fehler, Anwendung der Strahlungspyro- 
m etcrj [ Bulletin of the Bureau of S tandards 1915, 28. Okt., 
S. 91/173.]

John  H . Van Deventer: T e m p e r a tu r m e s s u n g  in  
k le in e n  W e r k s t ä t t e n .*  [Am. Mach. 1916, 20. Jan ., 
S. 95/7.]

Mechanische Materialprüfung.
Magnetische Untersuchungen.

H . H anem ann und Paul D. Merica: M a g n e t is c h e  
P rü f u n g e n  m e c h a n is c h e r  F o r m v e r ä n d e r u n g  in  
g e w is s e n  f e r r o m a g n e t i s c h e n  M e ta l le n  u n d  L e 
g ie ru n g e n .*  L iteraturangaben, Versuchsmaterial und 
Versuchsverfahren, Ergebnisse und deren Besprechung. 
[Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1915, Dez., S. 2371/85.]

Sonderuntersuchungen.
Dr. B ohny: V e r s u c h e  m it  h o c h w e r t ig e m  E is e n  

f ü r  T ra g w e rk e  in  O e s te r r e ic h .*  (Auszug aus einer 
gleichnamigen Arbeit von K. H aberkalt, Oesterr. W ochen
schrift für den öffentlichen Baudienst 1914, H eft ö l, 52 
und 53.) [St. u. E. 1916, 10. Febr., S. 137/41.]

John L und: T a n g e n t i a l - F e s t i g k e i t s v e r s u c h o  
m i t  S t a h l z y l in d e r n .  [Am. Mach. 1915, 2. Dez., S. 993/4.]

Metallographie.
Allgemeines.

A. Sauveur: U r s a c h e n  f ü r  d ie  S t a h l h ä r tu n g .  
Besprechung von drei verschiedenen Theorien zur E r
klärung der Härtungserscheinungen. [Ir. Tr. Kev. 1916,
13. Ja n ., S. 132/4.J '

Dr. J . E. S tcad: D ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  
S ta h l .  K urze Angaben über die W ärm ebehandlung von 
Kohlenstoffstahl. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916,18. Febr., S. 186.]

D. laiandro Cubillo: D ie  P h a s e n le h r o  u n d  ih r e  
A n w e n d u n g  a u f  d ie  U n te r s u c h u n g  d e r  L ö su n g  
E is e n - K o h le n s to f f .  [Revista Minera 1916, 8. Ja n ., 
S. 13/6.]

Sonderuntersuchungen.
T. D. Ycnsen: E is c n - S i l iz iu m - L e g ie r u n g c n .  Die 

im Vakuum erschmolzenen Legierungen sind sehr rein und 
zeigen bemerkenswerte magnetische Eigenschaften. W ir 
werden noch ausführlicher auf dio Arbeit zurückkommcn. 
[Ir. Ago 1910, 17. Febr., S. 437.]

H arold E arle  Cook: A n w e n d u n g  d e r  M e ta l lo g r a 
p h ie  z u r  U n te r s u c h u n g  d e s  S t a h l e s  f ü r  a m e r i k a 
n is c h e  S c h if f s g e s c h ü tz e .*  Das Artilleriebureau der 
Vereinigten S taaten  h a t  in den Bedingungen fü r dio Liefe
rung von Geschützstahl die mikroskopische Prüfung des 
S tah les vorgesehen. M itteilung einiger Untersuchungen. 
[Bull. Am. Inst, Min. Eng. 1916, Febr., S. 375/400.]

Chemische Prüfung.
Apparate.

K. A rnd t: E le k t r i s c h  g e h e iz te  L a b o r a to r in m s -  
•  f e n  f ü r  h o h e  T e m p e ra tu r e n .*  K urze Beschreibung 
verschiedener Oefen, besonders der beiden von Stähler 
und E lbert sowie von W olff und Müller. [E. T. 7.. 1916,
2. März, S. 119/20.]

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

H. C. Moore: V e r f a h r e n  z u r  r a s c h e n  K o n t r o l l e  
d e s  S c b w c f o lg e h a l te s  in  K ie s a b b r ä n d c n .  Schmelzen, 
der A bbrandprobe m it N atrium superoxyd. [J . Ind. Eng. 
Chem. 1916, Ja n ., S. 26/8,]

Phosphor.
H arald  H u ß : B e s t im m u n g  v o n  P h o s p h o r  in  

E is e n e r z  m i t t e l s  T i t r i e r u n g .  W iedergabe des be
k annten  T itrierverfahrens, bei dem  der Ammonium- 
m olybdatphosphat-N iederschlag in einer bestim m ten 
Menge N atronlauge gelöst und  die überschüssige N atron
lauge m it Salpetersäure zurück titriert wird. [Centralbi. 
d. H . u. W. 1916, H eft 3, S. 29/30.]

Titan.
S t.-Sng . G. R öhl: U e b e r  d ie  T i ta n b e s t im m u n g  

im  F e r r o t i t a n .  Durchprüfung der bekannten  gewichts- 
analyt¡sehen T itanbestim m ungen an  F en o titan en , und 
Vergleich der gefundenen Ergebnisse m it den bei maß- 
analvtischcn Verfahren fcstgcsteilten W erten. [Chein.-Zg. 
1916, 2. Febr., S. 105/6.]

Brennstoffe.
Heinr. H iller: E in e  n e u e  F o rm  d e r  K o h lo n -  

u n t e r s u c h u n g  n a c h  S tra c h e .*  Die U ntersuchung der 
Kohle nach Strache besteht darin, die K ohle in einem  ein
seitig zugcschmolzcnen Röhrchen in sauerstofffreier Atm o
sphäre zu vergasen und das Gas in einem Explosions
kalorimeter zu verbrennen. Beschreibung des Verfahrens 
und des Explosionskalorim eters. [J . f. Gasbel. 1916,
26. Febr., S. 129/32.]

Arno C. Fieldner und Carl A. Taylor: B e s t im m u n g  
d e s S t i c k s t o f f s  in K o h le .*  Versuche an ach t verschiede
nen K ohleproben m it 0,8 bis 1,8 %  Stickstoff, um  die 
brauchbarste Abänderung des K jeldahl-V erfahrens zur 
Bestim m ung des Stickstoffs in K ohle festzulegen. Ver
gleich m it dem Dumosschen gasvolumetrischen Verfahren. 
[Bureau of Mines, W ashington 1915, Technical Paper 64.] 

Gase.
A. J . v. E yndhoven: Z u r N a p h t h a l i n b e s t i m m u n g  

im  G ase . Beschreibung des empfehlenswerten R uttcn- 
schen, von Schlum bcrger und B un te  abgeänderten Ver
fahrens, bei dem das N aphthalin  an  P ikrinsäure gebunden 
wird. Erforderliche Reagenzien, T iterstcllung der Pikrin
säure, Ausführung einer N aphthalinbestim m ung. [J . f. 
Gasbel. 1916, 12. Febr., S. 107/8.]

G. A. B u rrc llu n d F . M. Seibert: G a s a n a ly s e n  d u r c h  
f r a k t i o n i e r t e  D e s t i l l a t i o n  b e i t i e f e n  T e m p e r a t u 
re n . Erdgasproben wurden m it flüssiger L uft verflüssigt, 
die einzelnen Kohlenwasserstoffe bei genau eingestellten 
T em peraturen verdam pft und m it einer Quecksilber- 
pum pe entfern t. Die Zusam m ensetzung der einzelnen 
F raktionen wurde m ittels der Verbrennungsanalyse fest
gestellt. A pparatur und Arbeitsweise. [J . f. Gasbel. 1916,
19. Febr., S. 117/8.]

Schmiermittel.
H . W inkelm ann: U e b e r  V e r w e n d u n g ,  B e w e r tu n g  

u n d  U n te r s u c h u n g  s t a r r e r  M a s c h in e n f e t t e .  Ver
wendung, Herstellung und  Eigenschaften von Maschinen
fett. Angabe einiger zur Beurteilung von M aschinenfett in 
jedem  Fabrildaboratorium  leicht ausführbarer U nter
suchungsverfahren, dio sich auf Feststellung des Gehaltes 
an W asser und  Beschwerungsstoffen, der K onsistenz, des 
Schmelzpunktes (Tropfpunkt) und des Verharzungsver- 
rnögens erstrecken. Hinweis auf den hohen Schmierwert 
der m it G raphit versetzten F ette . [Braunkohle 1916,
21. Ja n ., S. 499/503.]

F l a m m p u n k t s  - u n d  Z ü n d p u n k ts u n t c r s u e h u n -  
g e n  a n  S c h m ie rö le n . B etrachtungen bezüglich der Lago 
obiger P unkte  bei Schmieröl, das fü r hohe Tem peraturen 
oder für verschiedene Zwecke verw endet wird. Die Bestim 
m ungen genannter kritischer T em peraturen ergaben sehr 
verschiedene W erte. Die Bewertung eines Schmieröles 
sollte nur auf Grund eines praktischen Schmierversuches 
sta ttfinden. [Steel and  Iran  1916, Ja n ., S. 15/20.]

Zeitsehrijtenvcrzelchnis nebst Abkürzungen siehe Seite 95 bis 98.
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Statistisches.
D am pfkessel-Explosionen im  Deutschen Reiche.

N ach einer Zusam m enstellung des Kaiserlichen 
S tatistischen  A m tes1) betrug bei den im Deutschen 
Reiche vorhandenen Dam pfkesseln:

im
Jahre

die Zahl darunter wurden:
die Zahl 

der Explo
sionen

der ver
unglückten 
Personen

sofort 
getötet *)

schwer
ver

wundet

leicht
ver

wundet

8 11 2 2 7
9 26 8 6 12

11 33 10 13 10

Lieferungen der österreichischen Kartellwerke.
Nach einer von der P rager Eisenindustrie-Gesellschaft 

gegebenen U ebersicht wurden von den W erken des öste r
reichischen E isenkartells in den letzten  Jah ren  geliefert:

1914 
1913 
1912

Als U rsache der Explosionen des letzten  Jahres 
werden bezeichnet in fünf Fällen W assermangel, in je 
einem  Falle örtliche Bleohschwiiehung, mangelnde Flam m - 
rohrversteifung und verschiedene Ursachen.

Frankreichs Eisen- und Stahleinfuhr im Jahre 1915“).

Dlo Roheiseneinfuhr Frankreichs belief sich im Jah re  
1915 auf 175 201 t  gegen 21900  t  im V orjahre und 
60 345 t  im  Ja h re  1913, an Halb- und Fertigerzeug
nissen aus Eisen und S tahl wurden 902 585 t  eingefiihrt 
gegen 109459 t  bzw. 152000 t  in den beiden vorher
gegangenen Jah ren . Es w ird dam it gerechnet, daß im 
Ja h re  1916 die Eisen- und Stahleinfuhr woitere b e träch t
liche Steigerungen orfahren wird.

1912 
t 1

1913
t

1914
1

1915
t

Gießerei - R o h  I
1 571,62eisen . . . . 1 028,29 788,94 1 086.74

G ußrohre . . . 678,57 j 492,67 317,70 360,08
; H albfabrikate . 2 470,841 1 717,73 1 215,36 2 644,39
1 Stab- u. Form -
| eisen . . . . 5 136,57 3 501,42 3 355,79 5 023,61
Träger und U-

802,87Eisen . . . . 1 806,71 1 220,13 976,00
Grobbleche . . 683,44 474,97 410,85 520,31

\ Schienen und
K leinm atcrial 948,24! 948,03 755,29 840,55

I Feinbleche . . i 1 177,35 930,30 921,73 1 028,00

Summe 14 473,34 10 313,54 8 747,66 12 307,15

i) V ierteljahrhefte zur S ta tistik  des Deutschen 
Reiches 1915, D ritte s  H eft.

■’■) Oder binnen 48 S tunden gestorben. 
s) The Iron  and Coal Trodca Review 1916, 3. März, 

S . 236.

Rußlands Roheisenerzeugung Im Jah re  19I51).
Die russische Roheisenerzeugung für das Ja h r  1915 

wird auf 3 696 560 t  geschätzt; unter Ausschluß des 
polnischen H üttenbezirkes stellte sich die Roheisenerzeu
gung in den letzten  drei Jahren  wie folgt:

1015 1911
t t

Siid-Rußland . . 2 700 096 2 992 606
U r a l ...................  819 672 842 172
M ittel-R ußland_. __ 128 576 168 756

3 0 4 8 3 4 4

1913
t

3 048 858 
896 814 
189 649

4 135 3244 003 534

The Iron  and Coal T rades Review 1916, 3. März,
S. 239.

Wirtschaftliche Rundschau.
Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft, Düsseldorf. —

Tn der H auptversam m lung vom  23. M ärz 1916 wurde 
über die Geschäftslage wie folgt berichtet:

H a l b z e u g .  D er In landsabsatz hielt sich zwar 
au f der Höhe der Lieferungen der letzten Monate; der 
B edarf is t hier aber derart gestiegen, daß seine B e
friedigung m it Schwierigkeiten verbunden ist. \  erschie- 
dene größere Auslandgeschäfte, für die w’eit höhere Preise 
zu erzielen gewesen wären, als die zurzeit im lnlandc 
gültigen, m ußten  deshalb abgelehnt werden.

E i s e n b a h n o b e r b a u - B e d a r L  Die Preußische 
S taa tsb a h n  h a t N achtragsm engen an Kleineisenzeug für 
das R echnungsjahr 1916 aufgegeben, welche den W erken 
zugewiesen wurden. E in  N achtragsbedarf an Schienen 
und  Schwellen is t noch zu erw arten. M it dem neutralen 
Auslande w urden in der Berichtszeit*einige kleinere Ge
schäfte  zu befriedigenden Preisen abgeschlossen.
A bruf auf Grubenschienen w ar im Ja n u a r um  die H älfte 
größer als der durchschnittliche Monatseingang im vorigen 
K alenderjahr; im Februar betrug er sogar das Doppelte, 
w as hauptsächlich auf A ufträge in m ontiertem  Gleis 
zurückzuführen ist. — D as Geschäft in Rillenschienen 
h a t  sich in der B erichtszeit sehr gebessert. Es erfolgte 
e ine Reihe Abrufe von inländischen Verwaltungen, zu 
denen noch einige Geschäfte aus dem neutralen Aus- 
lande hinzukam en.

F o r m e i s e n ,  Dio Lage des Inlandsm arktes ist 
w eiter unverändert. D er Verbrauch auf dem B aum arkte 
is t  nach wie v o r klein; dagegen bleiben die Abforde
rungen von W agonbauanstalten und K onstruktions- 
w-erkstätten fortgesetzt sta rk , ln  den letzten \S ochen fand 
eine rego K auftä tigkeit für das zweite V ierteljahr s ta tt .

  I )er Abruf aus dem neutralen  Auslande erfuhr im
Ja n u a r und F ebruar eine Steigerung gegenüber Dezem ber; 
auch der Versand zeigto eine dem entsprechende Zunahme.

Z ahlung der E lsenbahnlraehten und Nachnahmen im 
Verkehr m it dem Auslande. —  Der D eutsche Reichs- 
anzciger N r. 67 vom 18. März d. J .  en thält folgende, 
die Hebung der deutschen V aluta bezweckende B ekann t
machung des Reichskanzlers vom 16. März :

D er B undesrat h a t auf Grund des § 3 des Gesetzes 
über die E rm ächtigung des B undesrats zu w irtschaft
lichen Maßnahmen usw. vom 4. August 1914 (Reichs- 
Gesetzbl. S. 327) folgende V erordnung erlassen:

§ 1. Zahlungen nach dem Ausland im Wege der 
Nachnahme Bind verboten.

§ 2 . B o i  E i s e n b a l i n g ü t e r s e n d u n g e n  n a c h  
d e m  A u s l a n d  m u ß  d i e  F r a c h t  i n  U e b c r W e i 
s u n g  g e s t e l l t  w e r d e n .

Eisenbahngütersendungen aus dem Ausland werden 
nur übernommen, wenn die F ra c h t im Ausland ge
zahlt wird.

§ 3. D er Reichskanzler kann Ausnahmen von den 
Vorschriften dieser Verordnung zulassen.

§ 4. Diese Verordnung t r i t t  m it dem 1. April 1916
in K ra ft. . .

D er Reichskanzler bestim m t, wann und inwieweit 
diese Verordnung außer K ra ft t r i t t .

Es ist dem nach vom  1. April ab  unzulässig. Sen
dungen vom Auslande nach Deutschland m it N achnahmen 
z,u belasten. Ferner wird durch diese B undesratsverord
nung für Sendungen nach dem Auslande der F rach tüber
weisungszwang, für E infuhrsendungen der F ra n k a tu r
zwang eingeführt, so daß künftig  bei Sendungen von
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und nach dem Auslande die F rachterhebung n u r im A us
lande erfolgen kann.

Der Verkehr m it Oesterreich-Ungarn und den darüber 
hinaus gelegenen Ländern (also auch Rum änien), m it 
Luxem burg und den von deutschen Truppen besetzten 
Gebieten des feindlichen Auslandes bleibt von dieser R e 
gelung ausgeschlossen. Die Maßnahme kom m t daher nur 
für den Verkehr m it der Schweiz, den Niederlanden und 
den skandinavischen Ländern in Frage.

Die V erordnung gilt nur für den direkten B ahnver
kehr m it dem Auslande, nicht aber für solche Sendungen, 
die über i n l ä n d i s c h e  Häfen verfrach tet werden.

Berechnung der Eisenbahnfrachten für Sendungen 
nach der Schweiz. —  Ab 24. März werden die F rachten 
für Sendungen ab deutschen S tationen nach den auf 
schweizerischem Gebiet gelegenen Stationen deutscher 
Eisenbahn Verwaltungen (Basel, Schaffhausen usw.) und 
nach den auf deutschem  Gebiet gelegenen deutsch- 
schweizerischen G renzstationen (K onstanz, W aldshut, 
Singen usw.), soweit die Sendungen nach diesen nach 
der Schweiz weitergehen, in der Frankenw ährung be
rechnet. Die Um rechnung der in den deutschen G üter
tarifen bestehenden M a rk -F rach tsä tze  in die Franken-

M athildenhütte zu B2d Harzburg. Nach dem 
Bericht des Vorstandes w ar das Roheisengeschäft im 
abgelaufenen Ja h re  zufriedenstellend. Die Anfang N o
vem ber 1914 ausgeblasenen Oefen wurden neu zugcstellt 
und Ofen I I  am  4. F ebruar und Ofen I I I  am  10. Mai 
d. J .  wieder in Betrieb genommen. D a wegen Mangels 
an Bergleuten auf den eigenen Erzgruben nicht die für 
den B etrieb m it zwei Oefen erforderliche Erzm enge ge
fördert werden konnte, m ußte am  30. November ein 
Ofen ausgeblascn werden. In  den elf Betriebsm onaten 
des B erichtsjahres wurden 23 885 t  Roheisen gegen 
28 760 t  im Jah re  1914 erblasen und 76 810 (81 159) t  
eigene Erze, 2955 t  fremde E rze sowie 3713 t  K alkstein 
verschmolzen. D er Versand an Roheisen betrug 25 315 t.
— Die Hochofenschlacke wurde zum Teil verkauft, zum 
Teil, wie seither, zu Schlackensteinen verarbeite t. Die 
Erzeugung an Schlackensteinen betrug  630000 (3 343 000) 
Stück. D er Versand betrug  967 350 (2 473135) Stück.
—  Auf Grube Friederike gestalte te  sich der B etrieb im 
B erichtsjahre zwar regelmäßig, jedoch konnte, wie schon

ln .ft 1912

I Aktienkapital . . . . ; 1 700 000 
! Anleihe i 72 C00! I
| V o rtrag  j —
| Betriebsgewinn . . .  566 775
i Ziuseinnahinen . . .  10 706
| R oh g e wi n n  e in -  ;
• Hchi. V o r t r a g  . . 577 480
I Allgemeine Unkosten 113 204
! Agiokonto : 238

Abschreibungen . . . 166 783
| Reingewinn j  297 255
! R e i ng e wi n n  e in-  ■

schl. V o r t r a g  . .  \ 297 255
; ReparaturenrUeklage ! —
■ F.meuerungsrüeklage;
I für Hochöfen . . . 55 000
i TJnterstUtzungsrUckl.: 2 000
! Bispositionsrücklage | —
| TalonsteuerrUcklagt* ! 17 000

K rlegsgewinnsteuer . j —
Vergütung: an den j 

Aufsichtsrat . . . .  1 15526
i Dividende j 201000<v ; jg

Vorträg j  3*729

W ährung erfolgt dabei 7.um dem D urchschnitt der Friedens- 
kurse entsprechenden K urse von 81 .ff =  100 fr 
(100 M  =  123,457 fr). Mit dieser M aßnahm e, die 
eine Aufbesserung der deutschen V alu ta  bezweckt, wird 
die bisher vielfach gewählte U m behandlung auf einer 
deutsch-schweizerischen U ebergangsstation zwecklos, da 
sieh dadurch eine niedrigere G esam tfracht n icht mehr 
ergeben würde. Bemerkt- sei noch, daß , da  die direkten 
Tarife für den Verkehr m it der Schweiz in der Franken- 
Währung erstellt sind, die deutschen Bahnen bei der 
Abrechnung m it den schweizerischen Bahnen ihr G ut
haben aus den Frachtanteilen in F ranken  erhalten .

United States Steel Corporation. —  D er A uftrags
bestand h a t am 31. Ja n u a r 1916 die H öhe von 
7 922 767 t  erreicht1) gegen 7 806 220 t  E nde Dezember 
1915 und 4 248571 t. Endo Ja n u a r  1915. Es ist dies 
der größte bisher nachgewieseno A uftragsbestand, denn 
bei dem ihn noch um ein Geringes übertreffenden Be
stände von 7 932 164 t  zu Endo Dezember 1912 waren 
die Lieferungsvcrpfliehtungen an die eigenen W erke ein
begriffen, was je tz t n icht m ehr der F all ist.

■) Nach The Iro n  Ago 1016, 17. Febr., S. 441.

erw ähnt, infolge des Mangels an B ergleuten der E rz
bedarf der H ü tte  nicht m ehr aus der F örderung  gedeckt 
werden, auch dio V orrichtungsarbeiten m ußten  aus dem 
selben Grunde eingeschränkt werden. Aufgefahren wurden 
30 m Qucrschlag, 84 m U eberliauen und 128 m W etter- 
streckcn. A bbau wurde nur im d r itte n  Lager geführt. 
Die Jahresförderung betrug 56 378 t  gegen 72 925 t 
im  Vorjahre. —  Auch auf Grube H ansa w ar der Betrieb, 
der geringen Belegschaft angemessen, regelmäßig. Dio 
östlioho Sohlonstrccko w urde bis auf eine Länge von 
880 m zu Felde getrieben. An V orrichtungsarbeiten 
w urden aufgefahren Sohlen- und W etterstrecken  236 m, 
U eberhauen 42 m. Die Jahresförderung betrug  12 305 t 
gegen 15 606 t  im Vorjahre. —  D er F lußspatbergbau 
auf Grube F lußsehacht wurde im Ja h ro  1915 u n te r  den 
durch den K rieg bedingten V erhältnissen, soweit cs 
möglich w ar, im R ahm en des B etriebsplanes geführt. 
D er Abbau bewegte sich oberhalb der IX ., X . und 
X I. Sohle. Die Beschaffenheit des geförderten F lußspates 
w ar gut. Die Förderung betrug 7760 (12 293) t , der 
A bsatz 9945 (12 983) t.

Oesterreichisehe Alpine M ontangesellschatt. W ien. —
D as G eschäftsjahr 1915 schließt m it einem R ohertrag  
des Berg- und H üttenw esens von 3 1 994  144,68 (im Vor
jahre 21 118 439,41) K . F ü r Zinsen, allgemeine U nkosten, 
S teuern und W ohlfahrtszweoke wurden 7 408 766,45 
(7 189 245,18) K  aufgewendet, so daß nach Abzug von 
5 199  993,00 (5 11S 877,12) K  Abschreibungen ein R ein
gewinn von 19 385 385,17 (8 810 317,11) K  verbleibt. 
D er verfügbare B estand erhöht sich durch den V ortrag 
des letzten Jah res im B etrage von 1647 270,82 
(1 577985,42) K  auf 21032655 ,99  (10 388 302,53) K . 
Hiervon sollen 15120000  K  als 21 (i. V. 11) %  
Dividende ausgeschüttet, 1578 538,52 K  als satzungs
mäßige Tantiem e des Aufsiohtsrates entnom m en, 800000 K  
dem Reservefonds zugeführt und der R est m it 
3 534117,47 K  auf neue Rechnung vorgetragen werden. 
—  Die Gesellschaft förderte im abgelaufencn Ja h je  
1086100  (1058100) t  Kohlen, 1844 300 (1 569 900) t  
Roherze, die Erzeugung an R oheisen betrug  530 900 
(461 400) t , an Stahlblöcken 433 700 (365 400) t  und an 
fertiger W alzwarc 250 S00 (242 700) t.

1913 1914 1915 j

1 700 000 1 700 000 1700 000 s

3 729 
610061 

30133

12 599 
537 826 

34 555

17 999 
62» 661 j 
49175 i

! 673 92-1 
121324 

107 
172 182 
376 ESU

584 979 
134 544

125 491 
312 346

690 836 j 
120 490 ! 

12 039 
182 536 ; 
363 772 j

380 HO 324 945 
42 593

3S1771

45 000 
2 000 

100 000

37 246 
7 396

46 345 ' 
5 000 !

1 700 j 
43 676 1

16 511 
j 201000 

12
12 599

15 711
204 000 

12
17 999

19 683 ! 
204 000 

12
59 164

Bücherschau.
Berichte des Ausschusses für Versuche im Eisenbau. 

[Hrsg. vom] Vere in  d e u t s c h e r  B r i i c k e n -  
und  E i s e n b a u - F a b r i k e n  (Deutscher 
Eisenbau verband). Berlin: Julius Springer.

Ausg. A., 11. 1. Rudelof f ,  Max, Geb. Ke- 
gierungsrat, Professor: Der Einfluß der Niet
löcher auf die Längenänderung von Zugstäben 
und die Spannungsverteilung in ihnen. Mit
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30 Textfig. Nach Versuchen im. Königl. Ma
terialprüf ungsarat zu Berlin-Lichterfelde. 1915. 
(2 Bl., 65 S.) 4 U. 3,60 M.

Ausg. B., II. 1. Kögle r , $5r.*3nö-? Beg.-Bau
meister a. D.: Zur Einführung. — Bisherige 
Versuche. Mit 26 Abb. 1915.' (2 BL, 56 S.) 
8°. 1,60 JL

Obgleich wohl auf keinem anderen Gebiete des 
Ingcnicurbaufaches sich Theorie und Ausführung in so 
gute U eboreinstim m ung bringen lassen wie im Eisenbau, 
g ib t es auch hier noch manche Unklarheiten, die durch 
keine theoretische Ueberlegung, sondern nur durch Versuche 
der Lösung nähergebracht zu werden vermögen. Von 
welcher B edeutung aber solche planm äßig durch ge führten 
Versuche —- abgesehen von den anderen Vorteilen, die sich 
aus ihnen für die W irtschaftlichkeit und Sicherheit einer 
B au art ergeben — sein können, haben wir noch kürzlich 
erfahren. Dio im O ktober vorigen Jah res vom Deutschen 
Ausschuß für E isenbeton der Ö ffen tlich k e it übergebenen 
„B estim m ungen für Ausführung von Bauwerken aus Beton 
und E isenbeton” 1) waren auf Grund der durch Versuche 
gewonnenen Erfahrungen ausgearbeitet, im Ja n u a r d. J .  
wurden sie durch E rlaß  des Ministers der öffentlichen 
A rbeiten s c h o n  i n  v o l l e m  U m f a n g e  in K raft 
gese tz t2) : E in Erfolg des Eisenbetons nach jeder Richtung. 
Es ist nun m it Freude zu begrüßen, daß auch der Deutsche 
E isenbauverband (Verein D eutscher Brücken- und Eisen
bau-Fabriken) dio Ergebnisse der für ihn im Königl. Ma
terialprüfungs-A m te zu Berlin-Lichterfelde ausgeführten 
und künftig in noch größerem Um fang auszuführenden 
Versuche auf dom Gebiete des gesam ten Eisenbaues 
der Oeffentlichkeit allgemein bekannt g ib t. D er „Ausschuß 
für Versuche im E isenbau” will einmal schwebende 
Fragen theoretischer R ichtung planm äßig durch den 
Versuch lösen, zum ändern der K onstruktions- und 
W erkstättenprax is neue Richtlinien geben. Es erscheinen 
daher zwei A rten von Berichten: H efte der Ausgabe A, 
in denen dio Anordnung, dio Durchführung und die 
unm ittelbaren  zahlenm äßigen Ergebnisse der Versuche be
sprochen und m itgeteilt werden, und Hefte der Ausgabe B. 
die die w eitere B earbeitung und Auswertung der Vcrsuchs- 
ergebniase sowie die daraus zu ziehenden Folgerungen 
und etw aige Bauregeln fü r die P raxis en thalten . Bisher 
sind die oben genannten beiden H efte erschienen.

Die Ergebnisse der Versuche über den E i n f l u ß  d e r  
N i e t l ö c h e r  a u f  d i e  L ä n g e n ä n d e r u n g e n  v o n  
Z u g s t ä b e n  u n d  d i e  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g  in 
i h n e n  (H eft 1 der Ausg. A) werden von dem B ericht
e rs ta tte r  G eheim rat R u d e l o f f  wie folgt zusam m en
gefaßt:

1. Bei Beanspruchung eines m it Bohrungen oder 
Löchern versehenen Stabes auf Zug ist die Zugspannung bis 
zu einem gewissen A bstande A vom Lochquerschnitt n icht 
gleichmäßig über die S tabqueischn itte  verteilt. —  2. Dio 
R eichw eite A des Locheinflusses ergbab sich bei dem 
untersuchten  S tab  zu A =  100 bis 120 mm. 3. Bei 
A nordnung m ehrerer Lochreihen in A bständen kleiner 
als A überstrahlen  sich die Einflüsse der in Richtung 
der Zugbeanspruchung hintereinander gelegenen Löcher.
4. Bei Berechnung der Dehnung eines Stabes m it N iet
löchern vom D urchm esser d  un ter E inführung rechteckiger 
Löcher von der Länge d und der Breite n d  s ta t t  der 
kreisrunden Löcher darf wegen der ungleichmäßigen 
Spannungsverteilung n icht allgemein n = 0 , S  gesetzt 
werden. An dem untersuchten  Stabe ergab sich n  bei 
100 m m  M eßlänge gelegen auf den S tabrändern inner
halb des S tabteiles m it offenen Nictlöcbern von 23 mm 
Durchm esser zu n =  1,704. Bei Löchern m it eingezogenen 
N ieten und U nterlagsplatcn  un ter dem Scblicßkopf 
wuchs n bei S teigerung der Belastung von 1 auf 20 t

*) Vgl. St, u. E. 1916, 13. Jan., S. 42.
2) Vgl. St. u. E. 1916, 2. März, S. 222.

von n  ss 0 bis n == 0,600. —  5. N ach Beseitigung der 
Zugspannung aus dem N iet durch Abhobeln des Schließ
kopfes nahm  n annähernd den gleichen W ert an wie 
fü r den S tab teil m it Löchern ohne Niet. Die Ausfüllung 
der Löcher m it dem N ietschaft h a tte  som it innerhalb 
der angewendeten Belastung keinen nennensw erten E in 
fluß auf die D ehnung des Stabes. —  6. Infolge der 
ungleichmäßigen Querdehnungen bei Beanspruchung eines 
gelochten Stabes auf Zug erfährt vornehmlich das M aterial 
im kleinsten Q uerschnitt und hier besonders an  den 
Stellen neben den Löchern erhöhte Zugspannung. —  7. D ie 
größte Zugspannung <Jmax herrscht bei Beanspruchung 
eines in demselben Q uerschnitt m it 2 Löchern versehenen 
Stabes auf Zug in dem kleinsten Q uerschnitt an den 
Loch'wandungen. H ier war amax 1,3 mal so groß 
wie die außerhalb der Reichweite des Locheinfluases 
gleichmäßig über den S tabquerschn itt verteilte Zug
spannung 3ib«x>*— 8. In  dem Stabtei! zwischen den beiden 
in demselben S tabquerschnitt gelegenen Löchern w ar 
die Zugspannung größer als in den beiden Teilen zwischen 
Loch und S tabrand. Dies h a t zur Folge, daß  bei dem 
gleichen Stabquerschnitt Smax hei einem Loch in der 
Milte größer is t als ermax bei zwei Löchern in demselben 
Q uerschnitt.

In dem ersten H efte der Ausgabe B werden als 
E inleitung die vor 1900 ausgeführten grundlegenden 
Versuche angeführt und der A rbeitsplan des Ausschusses 
für die noch vorzuneh inenden Versuche m itgeteilt. Der 
B erich terstatter £ r .% t i p  K o g l e r  schließt daran eine 
eingehende Beschreibung der großen, vom D eutschen 
E isenbau-V erband m it Aufwand von nahezu i/ 4 Million Jl 
gebauten Prüfungsroaschine, deren I^eistung bis zu 3000 t  
D ruck und 1500 t  Zug gesteigert werden kann. In  den 
folgenden A bschnitten werden dann die bisherigen, schon 
veröffentlichten Versuche m it N ietverbindungen und 
Versuche über dio K nickfestigkeit gegliederter S täbe 
(D ruckstab aus 2 U-Eisen, nachgebildet der S trebe des 
eingestürzten H am burger Gasbehälters) nochmals aus
führlich besprochen. Als neu erscheinen anschließend 
die Versuche über Flacheisenverlaschung bei m itte lbarer 
Stoßdeckung. Zum Schluß werden die Bestrebungen 
des Vereins auf Vereinfachungen im  M aterial und in 
der Form  d er Niete, auf Beschränkung der Zahl der 
N ietdurchm esser und auf einheitliche Bezeichnung der 
N iete m itgeteilt. Die vom Verein bei den zuständigen 
Stellen eingereichten entsprechenden A nträge haben in 
der größten Zahl d er Fälle vollen Erfolg erzielt und 
d am it fü r das E ntw erfen  und die Ausführung von Ver
nietungen schon eine wesentliche Erleichterung gebracht.

H . F ischm ann .

Gerstner ,  Dr. Paul:  Bilanz-Analyse.2., neubearb. 
Aufl. (Mit 5 Taf.) Berlin: Hände & Spenersche 
Buchhandlung (Max Paschke) 1915. (XV1,296 S.) 
8°. 10.«, geb. 11,50.«.

W enn das vorliegende Buch bereits nach drei Jahren  
in neuer Auflage erscheinen kann, so zeigt das, daß  die A b
sicht des Verfassers, diesen Stoff m ehr vom wirtschaftlich- 
praktischen aLs vom juristischen S tandpunkte aus zu bc- 
handeln, A nklang gefunden hat. Daß ein Verfasser in dem 
Bestreben, sieh allgemeinen wirtschaftlichen Anschauungen 
und Denkweisen anzupassen, leicht zu Unklarheiten, Un
genauigkeiten und  Oberflächlichkeiten verleitet werden 
kann, darauf habe ich schon in meiner ersten Besprechung1) 
hingewiesen. Dieser Mangel an W issenschaftlichkeit und 
demzufolge an  K larheit, Bestim m theit, S traffheit und 
Treffsicherheit t r i t t  auch in der an manchen Stellen gut 
um gearbeiteten neuen Auflage häufig hervor. Wenn cs 
z . B. auf S. 174 heiß t: „Passiva sind nötig, denn ohne 
Passiva keine Aktiva. Sie sind eher vorhanden als die 
Aktiva. Aus ihnen resultieren die A ktiva erst und bilden 
dann ihre Deckung“ , so ist ein solcher Satz doch ein recht

*) St. u. E. 1912, 25. Juli, S. 1251.
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unwissenschaftliches und wertloses Spielen mit W orten.
l)c r  ganze Satz hä tte  ruhig Wegfällen können. N ach dem 
Verfasser ist die Bilanz „die nach den G rundsätzen ord
nungsmäßiger Buchführung in K ontoform  erfolgende 
Gegenüberstellung der in einem gewissen Zeitpunkte in 
einem Unternehm en aufgewendeten eigenen M ittel (R ein
vermögen =  K apital) und fremden Mittel (Schulden =  
Passiva) und ihrer Verwendung als aktive (werbende) Ver
mögensbestandteile (A ktiva)“ . 'Wieviel Schiefes, Unklares 
und U nbestim m tes ist nicht in diesen Satz zusam m en
gedrängt! Was h a t denn die „B ilanz“ m it den „G rund
sätzen ordnungsm äßiger Buchführung“ zu tu n  ? Der Ver
fasser will doch die Bilanz und nicht das Bilanzkonto er
klären. Das 11GB. fordert „einen das V erhältnis des Ver
mögens und der Schulden darstellenden Abschluß“ . N un 
wird m it der W iedergabe des Bilanzkontos diese gesetzliche 
Vorschrift auf einfache und bequeme Weise erfüllt. Doch 
geht daraus weder hervor, daß  das HGB. im § 39 die 
doppelte Buchführung verschreibt, noch daß die Bilanz, 
so wie sie das HOB. fordert, in Koutoform  erfolgen muß. 
Auch die „Gegenüberstellung“ ist, wenn sie auch nach 
der sprachlichen Bedeutung des W ortes Bilanz gerecht
fertig t erscheint, doch nicht erforderlich. Die eingeklammer
ten  Einschiebungen machen die Sache auch nicht klarer. 
W as will der Verfasser z. B. m it (Rein vermögen == K apital) 
sagen? In  einem Geschäfte bildet die Summe aller Sach
vermögen das K apital, dieses Geschäftskapital braucht 
deswegen n icht auch das Reinvermögen zu sein.

ln  seinem Bestreben, sich allgemeinverständlieh aus- 
zudrücken, w ählt der Verfasser vielfach Ausdrücke und 
W endungen, die in  ihrer Anwendung auf das weite Gebiet 
d e r  Bilanzwissenschaft sehr viele Bedeutungen haben 
können, so daß man oft gar nicht weiß, was sie nun eigent
lich bedeuten sollen. Das t r i t t  bei den Ausführungen über 
A ktiva und Passiva bisweilen störend zutage.

Der Verfasser hebt im Vorworte hervor, daß  er, der 
Zcitström ung folgend, Frem dw örter vermieden habe. Was

der Verfasser m it diesem Satze h a t sagen wollen, ist un 
verständlich. D enn ich bezweifle, daß  es möglich ist, noch 
m ehr Frem dw örter in  das Buch hineinzubringen, als schon 
drin sind. Sprachlich sind ja  die B ilanzschriftstellcr a ll
zum al Sünder, aber in  dem vorliegenden Buche tre ib t das 
Fremdwörter-Unwesen geradezu Orgien. Von einer Ver
meidung der Frem dw örter kann der Verfasser doch nicht 
m it Berechtigung sprechen, wenn er z. B. an  einer Stelle 
sagt: „D ie Beschaffung der frem den M ittel bezeichnet man 
am besten m it dem W orte „F inanzierung“ . H ält e tw a der 
Verfasser „F inanzierung“ fü r ein deutsches W ort ? H offent
lich führt der Verfasser in der nächsten  Auflage seines 
Buches das wirklich aus, was bis je tz t leider n u r löbliche 
Absicht geblieben ist. D ann kann  er aber zugleich auch 
das Deutseho in seinem Buche einer D urchsicht u n te r
ziehen, denn das ist durchaus n icht einwandfrei. F as t auf 
jeder Seite fallen sprachliche Nachlässigkeiten auf, die 
Um stellung der W örter z. B. nach „u n d “  (Inversion) 
sollte doch in wissenschaftlichen Büchern n icht m ehr Vor
kommen (S. 4 „und  nennt m an ih re  Sum m e“ und  an vielen 
anderen Stellen), ferner S. 109 „diese Bezeichnung is t  eine 
äußerst irreführende“ , w arum  n icht richtiger u n d  besser 
„ is t irreführend“ oder „fü h rt sehr leicht irre“  ? S. 99 
„sowohl o r i g in ä r e r  w ie  a b g e l e i t e t e r  E rw erb“ ; welch 
ein Sprachungetüm  ist doch diese ganze W endung! D as 
W ort „ursprünglich“ sollte doch dem  Verfasser bekannt 
sein! An einer anderen Stelle spricht er von „einbring- 
lichen und uneinbringlichen“ Forderungen, w arum  nicht 
s ta tt  dieser geschraubten W örter die W örter „sichere und 
unsichere“  ?

Wenn das W erk somit auch m ancherlei Mängel auf
weißt, die oft störend wirken, so tu n  sie dem  W erte des 
Buches im  ganzen doch keinen A bbruch. Es en th ä lt einen 
reichen Stoff, und  der Verfasser versteht, ihn durchweg a n 
schaulich und lichtvoll zu behandeln. Jed er Lehrer wird 
reichen N utzen aus diesem Buche schöpfen, p r  ^  fbify

Vereins-Nachrichten.
Nordwestliche Gruppe des Vereins 

deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.
Auf das an Großadm iral Exzellenz von T irp itz ge

richtete Telegram m 1) ging un te r dem 24. März folgende 
A n tw ort ein :

„D er Nordwestlichen Gruppe des Vereins d eu t
scher Eisen- und S tahlm dusthcller sage ich für die 
freundlichen W orte und Beweise treuen Gedenkens, 
die mich sehr erfreu t haben, auf diesem Wege meinen 
besten Dank. Die deutsche Eisen- und S tahlindustrie 
möge blühen und gedeihen nach siegreichem K riege.“

gez. ton T irp itz ,  
Großadmiral.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Aenderungen in der Mitgliederliste.

B rü stle in , G ünter, Ingenieur, C hariottenburg 2, Giol- 
m anstr. 29.

Hengslenbcry, Pau l, W alzwerksing. der Gelsenk.
Bergw.-A. G.. A bt. Aachener H ütten-V erein, Eilendorf 
bei Aachen, K arlstr. 60.

K ram m . T h ., Ingenieur, Breslau 6 ,Friedrich W ilhelm-Str. 6.

>) Vergl. S t. u. E . 1916, 23. März. S. 304.

Stücher, H einrich, Hochofen - Betriebschef u. P rokurist 
der N iederdreisbacherhütte, G. m .b .H ., N iederdreisbach, 
Post Biersdorf.

V vger, D r. John S .,  M anager, C entral Research Bureau, 
P ittsbu rg , P a ., U . S. A ., 1C54 Frick Annex Building.

IFeis^eröer, F ritz , “Dipl.-^ng. B etriebsing; im Martinw. 
der W estf. S tahlw ., W eitm ar bei Bochum, H attinger- 
straße  90.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Grundhöler, W ilhelm , B etriebsleiter der Stahlschm elze 

des Stahlw . Becker, A. G., Willich i. Rheinl., Bahn- 
straßo 25.

Jacob», Bernhard H einrich, Ingenieur, Cöln, D eutscher 
Ring 11.

Kranenberg, R ichard, Ingenieur der W estf. S tahlw ., A. G., 
Bochum, G abelsbergerstr. 58.

Luckhaus, C arl B ., Fabrikdirektor,R em seheid , Elberfelder- 
straße  49.

B’ffrer, K a rl, Siegen, K oblenzerstr. 12.
1 S’tn lzc l, O tto , Ingenieur, L au rahü tte , 0 .  S., B a rb ara 

straß e  2.
G e s t o r b e n :

B illa ,  Oskar, H ütten inspek tor a. D ., Beuthen.
Schulz, Franz, D irektor, W ethm ar. 23. 3. 1916.

An unsere Mitglieder!
r a  ̂ on ^em W unsche geleitet, die Namen derjenigen Mitglieder unseres Vereins, dt  

auf dem Felde der Ehre fallen, in unseren Ehrentafeln festzuhalten, sprechen wir dii 
/ /A  a.us’ uns Mitteilungen in dieser Richtung unter Beifügung näherer Angaben, de 

militärischen Stellung und des Todestages baldmöglichst zugehen zu lassen. Weiter wärei 
\vir verbunden, wenn uns regelmäßig diejenigen unserer iMitglieder bezeichnet würden 
denen das Eiserne Kreuz oder sonstige Kriegsauszeichnungen verliehen worden sind 

G e s c h ä f t s s t e l l e  d e s  V e r e i n s  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 .


