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Der gegenwärtige Stand der Erzeugung von Hartgußwagenrädern.
Von K a r l  I r r c s b o r g e r  in  Salzburg.

A  m orika konnte uns durch Jahrzehnte in  der
*• H erstellung von H artgußw agenrädern  vor

bildlich sein, sowohl in  H insich t auf die G üte des 
Erzeugnisses, wie in  bezug auf die Hcrstollungsmcngo 
und  die W irtschaftlichkeit der angew endeten Ver
fahren. Im  Laufe der neunziger Jah re  des ver
gangenen Jah rhunderts  begann aber die G üte des 
am erikanischen H artgußrades nachzulassen, als m an 
aus G ründen des w irtschaftlichen W ettbew erbes 
dazu übergegangen w ar, das teuere H olzkohlenroh
eisen durch K oksroheisen m it härtend  w irkenden 
Zusätzen zu ersetzen. Zwischen 1880 und  1890 
w urden m indestens 50 %  Holzkohlenroheisen ver
w endet, dieses Eisen stieg aber infolge des stotig 
w achsenden B edarfes — die tägliche Erzeugung an 
H artgußw agenrädern  betrug  im Jah re  1909 schon 
m ehr als 20 000 S tück, fü r deren Guß m indestens 
6000 t  Roheisen erforderlicli sind — und  des auch 
in  A m erika allm ählich kostbar w erdenden Holzes 
zu solcher Preishöhe, daß seine V erwendung im m er 
m ehr eingeschränkt w urde und  m an es schließlich 
ganz wegließ. H and  in  H and  dam it sank die G üte, 
insbesondere die Zuverlässigkeit der R äder, so daß 
sich im Jah re  1913 P . H . G r i f f in  veran laß t sali, 
in einem A ufsatze „Die Z ukunft des H artgußrades“1) 
öffentlich davor zu w arnen, dem abschüssigen Weg 
der G üteverschlechterung w eiter zu folgen. Das 
H artguß rad  hielt durchschnittlich nu r noch 50 000 
bis 64 000 Ion F a h rt aus, w ährend sein gefährlichster 
W ettbew erber, das gewalzte S tah lrad , eine durch
schnittliche Lebensdauer von 200 000 F ah rtk ilo 
m etern  erreich te!2) E s m u ß t e  W andel geschaffen 
werden, sollte n ich t das H artguß rad  völlig aus den 
Bedarfslisten der G roßbahnen verschwinden.

D en A nstrengungen führender H artgußerzeuger 
is t es denn auch gelungen, die anfänglich sehr großen 
Schw ierigkeiten zu überw inden und  R äder aus Koks
roheisen zu wettbew erbsfähigem  Preise auf den M arkt

1) Bulletin of tho Am. Inst, of Mining Engineer 1913, 
Okt., S. 2593/2602.

2) N ach D. F. C r a w fo r d , Generaldirektor der 
Ponnsylvania-W estbahn. Sieho J o h n  C. N e a l o : „A uf
gaben des Stahlrades“ , Iron Trade R eview  1913, 30. Okt., 
S. 777/80.

zu bringen, deren G üte und  Zuverlässigkeit dem ge
walzten S tahlrade zum  m indesten ebenbürtig  ist. 
Um dieses Ziel zu erreichen, m ußte vor allem die rich
tige Zusam m ensetzung des Eisens erm itte lt, die für 
sie geeignete G attierung gefunden und  das Schmelz
verfahren so entw ickelt werden, daß es im  laufenden 
B etriebe regelmäßig zuverlässige Ergebnisse ver
bürgte. Ebenso w ar das Form - und  Gießverfahren, 
die Behandlung der R äder nach dem Gusso sowie die 
gesam te B etriebsordnung zu vervollkom m nen und 
schließlich ein Prüfungsverfahren auszubilden, das 
m inderw ertige R äder zuverlässig feststellto. All dieso 
Aufgaben ließen sich natü rlich  n ich t von heute auf 
morgen lösen, die B em ühungen zur Besserung h a tten  
schon lange vor dem W eckrufe Griffins eingesetzt. 
F. K. V ia l  konnte schon kurz nach dem Erscheinen 
von Griffins Aufsatz auf G rund um fangreicher Ver
suche an H artguß- und  S tah lräderu  feststcllcn, daß 
die A bnutzung der dam als gelieferten H artgußräder 
auf Brem sklötzen 25 bis 36 %  niedriger w ar als die 
von gewalzten S tah lrädern1). D a zugleich die Zuver
lässigkeit der R äder — soweit sie von angesehenen 
W erken stam m ten — wesentlich größer w urdo als 
jo zuvor, besteh t heute w ieder A ussicht, daß der H a r t
guß auf diesem Gebiete seine alte S tellung künftig  be
haupten  und  verlorenen Boden wiedergewinnen werde.

Es is t noch gar n ich t lange her, daß auch bei uns 
die Meinung galt, eine ausgiebige O berflächenhärtung 
m it dem erste G üte kennzeichnenden muschligen 
Bruche lasse sich ohne einen nennensw erten Zusatz 
von H olzkohlenroheisen n ich t erreichen. D ie am eri
kanische P rax is is t auf G rund w issenschaftlicher 
Studien2) und um fangreicher Versuche zu einer vor
zügliche Ergebnisse liefernden G attierung  ohne Holz
kohleneisen gelangt. H . B. T o y  ste llte  folgende Zu
sam m ensetzung gu ter H artgußräder fest8): 0 ,7 3 %

B „Vergleichondo Versucho an Eisen- und Stahl- 
riidern“ , Iron Ago 1914, 14. Mai, S. 1228.

2) In  jüngster Zeit berichtete u. a. G r a f  to n  M. 
T r a s h e r  in einem Aufsätze „D ie K ontrolle der H artguß
bildung“ über die W irkung des K ohlonstoffs und S ili
zium s auf Hartgußräder, Trans. Am. Inst. Min. Eng. 1915, 
O kt., S. 2129.

3) Proeeedings o f tho Cleveland Inst, o f Eng. 1908,
s. a. S t. u. E. 1915, 8. April, S. 376.
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geb. C. 2,15 graph. C, 1,23 %  Si, 0,45 %  Mn, 0,266 %  P  
und  0 ,1 2 %  S, w ährend G. S. E v a n s  eine G attie
rung m it etw as weniger Silizium aber m ehr M angan 
als bcstgeeignet fü r R äder von 310 und  360 kg 
Gewicht angibt1):

E isen, gogichtct 
Eisen, flüssig

%
0,77
0.63

s
'%

0,095
0,125

Mn
%

0,68
0,59

r  o
% %

0,42 3,10
0,42 3,47

Eine solche G attierung  läß t sich m it zwei bis drei 
K oksroheisensorten, S tahl- und W eicheisenabfällen, 
altem  R adbruch und etw as Ferrom angan ohne jeden 
anderen verteuernden Zusatz Zusammenstößen. Auf 
den Lcnoir Car W orks, einem der leistungsfähigsten 
Iiartgußräderw erke A m erikas, dienen hierfür fol
gende E isensorten:

Eisensorten Si
%

s
0//o

Mn
0//o

P
%

Roheisen Nr. 1 . . . . 1,480 0,049 0,47 0,78
„ 2 . . . . 1,740 0,034 0,64 0,63

>> ,, 3 . . . . 0,030 0,38 0,81
Bruch von  Stahlfedern 0.000 0.050 0,40 0,03
Stählerne N ietputzen  . 0,040 0,030 0,40 0,03
F erro m a n g a n ................... — — SO,00 —
Eigener Radbruch . . 0,072 0,124 0,53 0,39

Beim G attieren  h a t  m an hauptsächlich  auf den 
Silizium- und M angangehalt zu achten, da bei ge
gebenen Roheisensorten davon vor allem anderen 
die H ärte  und  Festigkeit des Enderzeugnisses ab
hängt. D as Silizium  beeinflußt unm itte lbar den 
K ohlenstoffgehalt, w ährend der Schw efelgehalt und 
m ikroskopische E inschlüsse von gasförmigem Sauer
stoff vom  M angan abhängen. Beide E lem ente b e 
stim m en zusam m en die A rt des Kohlenstoffes im 
fertigen Eisen. D er Phosphorgehalt is t bei gleichen 
Roheisensorten im allgemeinen keinen gefährlichen 
Schw ankungen unterw orfen, Schwefel und K ohlen
stoff unterliegen s ta rk er Beeinflussung durch den 
Schmelzverlauf.

Die G rundlage der G attierung  b ildet R adbruch. 
E r  w ird sorgfältig analysiert, w orauf sein Silizium 
und  M angangehalt durch Zugaben von den oben an
geführten E isensorten m öglichst genau auf den D urch
schnittsgehalt ausgeglichen wird. Meist kom m t m an 
m it etw a 78,4 %  R adbruch , 5 %  Stahlfodernbruch, 
3,3 %  anderem  A lts tah l und 13,3 %  Roheisen zurecht.

Die G üte des H artgusses hängt in  gleichem Maße 
wie von der G attierung  auch vom Sclunclzbetriebe, 
von der G üte des Kokses und  vom K upolofengange ab. 
Zur Sicherung gleichmäßiger K ohlung soll der H erd 
des Ofens rech t ausgiebig bemessen sein: bei einem 
lichten  Ofendurchm esser von 2100 m m  möge die 
H erdtiefe m indestens 720 m m  betragen. E in  tiefer

x) Dio folgenden Einzelheiten über die Betriebspraxis 
beruhen, sow eit sio sieh auf dio amerikanische Praxis be
ziehen, anf G. S. E v a n s ’ Beschreibung der Iiartguß- 
räderhorstellung auf dem Lcnoir Car Works, Eoundry 1915, 
Sept., S. 351/3; O k t , S. 418 /31; N ov ., S. 4 3 6 /8 ; zum  
Teil aber auch auf einem Aufsatze von  C h a r le s  V. 
S lo c u r n  über H erstellung von Wagenrädern. Iron Ago 
1915, 23. Sept., S. 676/9.

H erd  erm öglicht zugleich das Sam m eln einer größeren 
Menge flüssigen Eisens, w odurch etwaige G attierungs- 
ungleichhciten ausgeglichen werden. D er K oks sei 
von  geringem A schengehalte (höchstens 8 % ), großem 
K ohlenstoffgehalte (m indestens 89,5 % ) und  en thalte  
n ich t m ehr als 0,5 %  Schwefel1). E r  soll außerdem  
rech t fest sein und  m öglichst wenig Feuchtigkeit en t
halten. H a t der Koks einen höheren Feuchtigkeits
gehalt oder is t auch n u r die L u ft überm äßig feucht, 
so m uß durch höheren K okssatz ein Ausgleich ge
schaffen werden. D ie L uftfeuchtigkeit is t m it einem 
Psychrom eter, der Koks im  L aboratorium  auf seinen 
W assergehalt zu untersuchen. Auf 1 1 Feuchtigkeit 
(W asser) über das D urchschnittsm aß g ib t m an  etw a 
0,7 kg Koks zu. W ährend  des Schmelzverlaufes 
achte m an  auf m öglichst gleichbleiboiulo H öhe der 
Füllkoksschicht, da  von ih r A rt und  Tiefe der H ärtung  
n ich t unwesentlich abhängen. Solange die Versuchs
klötze befriedigen, hü te  m an  sich vor Aenderungen 
in  der Menge der W indzufuhr; erst w enn eine Probe 
unregelmäßige H ärtu n g  erkennen lä ß t, g ib t m an 
m ehr oder weniger W ind. Im  allgemeinen kann  m an 
sich von folgenden E rfahrungssätzen leiten lassen: 
Zu wenig W ind verm indert die H ärtung , zu viel 
vertie ft sie, in beiden Fällen  erscheint die B ruch- 
flächo m eist m ehr oder weniger gesprenkelt.

E in  zu hoher F iillkoksstand bew irk t tiefer 
reichende H ärtung , allzuw eit abgebrannter Füllkoks 
m acht sic seichter.

K leinstückiger K oks erhöht, grobstückiger be
e in träch tig t dio •H ärtungserschoinungcn.

V ergrößerung der K oksgichten verm indert, V er
kleinerung begünstig t die H ärtung .

Trockener Koks und  trockene L uft befördern, 
feuchter Koks un d  feuchte L u ft beein trächtigen die 
H ärtung . Aus der A rt und Tiefe der H ärtung  können 
bei gleichbleibender G attierung  zuverlässige Schlüsse 
auf den Schm elzvcrlauf gezogen werden. E ine unge
w öhnlich dünne H artsch ich t m it scharfer T rcnnungs- 
linic und  rech t gleichmäßigem K orn des grauen Teiles 
w eist auf beträch tlichen  W indüberschuß, ebenso 
deu te t eine verhältn ism äßig  breite  U ebergangszone 
m it Sprenkelung durch einen großen Teil der grauen 
Zone, sowie tiefgehende H ärtung , verbunden m it 
ausgiebiger Sprenkelung des grauen Teiles, auf zu 
viel W ind. Seichte H ärtung , genau abgegrenzte 
Trennungslinie zwischen den beiden Zonen und  an 
schließend an sie ein ers t sehr feinkörniger, dann aber 
rasch in  rech t grobes K orn übergehender g rauer Teil 
weisen n ich t auf W indüberschuß, sondern auf zu 
hohen Silizium gehalt der G attierung  hin.

Um in den Schm elzverlauf rechtzeitig  eingreifen 
zu können, is t die Probenalune bei jedem  A bstiche 
und  rascheste P rüfung  der P roben  unerläßlich. Die 
Probe w ird m it der sclunalsten Seite auf einer Sehreck
schale zu K lötzen von 38 x  63,5 x  203 nun  vergossen, 
sofort nach dem  E rsta rren  in kaltem  W asser abge
k ü h lt und  zur Feststellung der H ärte  zerbrochen.

1) Dur letzten Bedingung wird deutscher K oks nur 
ausnahmsweise entsprechen.
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Die angegebene D urchschnittsgatticrung  ergibt eine 
H ärtu n g  von etw a 32 nun  Tiefe bei allmählichem 
Uebergang ins G raue; der graue Teil is t gleichmäßig 
dunkel, körnig und  ohne Sprenkelung. Die H ärtung  
im  R ade fä llt na tü rlich  entsprechend seiner Größe 
und  seines Gewichtes etw as abw eichend aus. W erden 
R äder bei richtiger G ießw ärm e gegossen, so fä llt die 
H ärtu n g  bei R ädern  von 281 kg etw a 0,6 und  bei 
R ädern  von 326 kg G ewicht etw a 0,5, d. h. etw a halb 
so tief aus als beim Probeklotz von den angegebenen 
A bm essungen; der U ebergang vom  h arten  zum 
weichen Teil pflegt ziemlich übereinstim m end m it 
dem Probeklotz zu verlaufen. Außer den K lötzen 
zu r H ärtungsprobe w erden noch aus dem ersten und 
letz ten  D ritte l jeder Schm elzung im grünen Sande 
P robestäbe von 6 3 ,5 x 6 3 ,5 x 2 5 4  m m  gegossen, die 
m an  in der Form  abkühlen läß t, um  sie dann  auf ihre 
B ruchbeschaffenheit zu prüfen und ihnen Bohrspäne 
fü r die N achprüfungsanalysen zu entnehm en. Zeigt 
eine P robe auffällige Erscheinungen, so w ird m an 
ers t prüfen , ob n ich t durch Eingriffe im Schm elz
betriebe Abhilfe geschaffen w erden kann, ehe m an 
daran  denk t, die G attierung  zu beanstanden. Die 
A nalysen werden schon im  Laufe eines 
jeden  A rbeitstages ausgeführt, dam it der 
Chem iker in der Lage sei, die G attierung  
fü r den  nächsten  T ag zu bestim m en, 
den Schm elzern die Anweisungen für 
den nächsten  T ag zu geben und  allen 
V orbereitungen die nötige Zeit und 
R uhe zu sichern.

D er K upolofenbetrieb kann  n u r auf .
G rund  eingehendster E rfahrungen und  
allergrößter Gewissenhaftigkeit ganz 
regelmäßig m it glcichbleibend gutem  
Ergebnisse geführt w erden, insbesondere 
wenn es auf so feine K ohlungsunterschiede ankonuut, 
wie beim Gusse von E isenbahnw agenrädern. Jede 
einzelne G icht kann  einen schädigenden E influß üben 
und  jede G ich t is t in  der A rt und  G üte des von ihr 
stam m enden E isens durch vorhergehende und nach
folgende G ichten gefährdet. D as Kupolofenschmel
zen b ie te t darum  verhältn ism äßig  wenig Gewähr, 
ganz regelmäßig R äder von durchaus gleicher G üte 
und  B eschaffenheit zu liefern. Aus dem G runde sind 
verschiedene am erikanische H artgußw erke dazu über
gegangen, ih r E isen im  Flam m - oder M artinofen zu 
schm elzen und  zu vergüten1). D ie K osten des größe
ren A ufwandes an  B rennstoff sollen durch die zu
verlässige G üte des Eisens, durch die M öglichkeit, 
m it weniger P roben auszukom m en, und durch E r
sparnisse beim Gießen, auf die noch zurückgekom m en 
w ird, m ehr als aufgewogen werden. Die Form en be
stehen aus m itte ls tarkem  Form sand von m öglichst ge
ringer und  durchaus gleichm äßiger Feuchtigkeit. Aus
gedehnte zielsichere Versuche m it verschiedenen s ta r
ren, vollen, nachgiebigen, hohlen, gekühlten  und

') C h a r le s  V. S lo c u m  führt die Araer. Sheet and 
T in  P late  Co. und Seaman, Sheet and Co. an, Iron Age 
1915, 23. Sept., S. 678.

ungekühlten Schreckschalen haben der alten, vollen, 
s tarren  Schale ziun Siege vcrholfen. Abb. 1 läß t 
die A nordnung der Form  im  einzelnen erkennen. 
D as U nterte il w ird m eist auf D urchziehform m aschm en 
durch m echanische Sandverdichtung hergestellt, 
w ährend das Oberteil von H and  gestam pft w erden 
m uß, da  hier der mechanischen V erdichtung die aus
gedehnten Stellen u n te r den Sandicisten (Schoren) 
hinderlich sind. Große Sorgfalt erfordert die Her
stellung der beiden K erne, des R ing- und  des N aben
kernes, tro tzdem  diese A rbeit verhältnism äßig ein
fach erscheint, sobald einm al das bestgeeignete 
H erstellungsverfahren und die richtigen Rohstoffe 
erm itte lt wurden. D er rundum  vom  Eisen um 
spülte R ingkern wird aus grobem , völlig bindestoff
freiem  F lußsand und Mehl hergestellt. Solche Kerne 
b ilden beim  Gießen wenig Gase, lassen sieh also leicht 
entlü ften , sie sind fest und  doch nachgiebig und zer
fallen u n te r der G lühw irkung des allm ählich ab- 
kühlondcn Eisens zu losem S taub  und Sand, der leicht 
durch Abklopfen en tfern t werden kann. F ü r  die 
K orngröße dieses Sandes gilt die V orschrift, daß 
n icht m ehr als 85 %  seines Gewichtes durch ein Sieb

Nr. 20, nicht m ehr als 5 %  durch ein Sieb Nr. 60 
gehe und daß n ich t m ehr als 1 %  auf einem Siebe 
Nr. 2 zurückbleibe1). D as als B inder verw endete 
S tärkem ehl m uß von  bester Beschaffenheit sein, 
wofür sehr eingehende V orschriften gehandhabt 
werden. K leine K erne werden m it H ilfe von Inift- 
d räh ten  en tlü fte t, w ährend die größeren einen E n t
lüftungsring aus K leinkoks erhalten. D er M ittel
kern w ird beträch tlich  fester gestam pft und  nach 
dem Trocknen in eine Lösung aus G lutrinw asscr 
und G raphit ge tauch t, die ihn davor beschützt, 
vom  durchström enden Eisen aufgewaschen zu 
werden. F ü r  den M ittelkern, der drei m it seiner 
Achse parallele L uftkanäle  erhält, b ereite t m an  die 
K ernm asse aus 20 Teilen neuem , 20 Teilen altem  
F lußsand  und  1 Teil Mehl (nach dem Gewichte), 
fü r den Ringkern aus 12 Teilen neuem, 6 Teilen altem  
F lußsand, 12 Teilen Form sand und  1 Teil Mehl. 
D ie K ernstü tzen  von doppeltkegcliger Form  werden 
täglich m it H artgußeisen  fü r den folgenden Tag ge
gossen, so daß sie sicher rostfrei sind und  keines 
Schutzbezuges bedürfen.

x) D ie Sicbnum m em  entsprechen der amerikanischen 
Einteüung.
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Kupolofen

G/ubgruben

t K ra n ^  ; i"

Kran

Abbildung 3.

Krcisförm igo Bew egung der Form kasten

30 x  30 n u n  Q uerschnitt in  die Form  ge
langt. S teiger werden n ich t angewen
det, die Gießgase m üssen nach oben 
und  un ten  dureli den Form sand en t
weichen, weshalb die B odenplatte reich
lich durchlöchert ist. Die drei An
schnitte  erm öglichen es, die Form  m it

Abbildung 4. Eormvorgang.der als bestgeeignet befundenen Ge
schw indigkeit von 25 kg in der Sekunde 
zu füllen, so daß ein R ad von 281, 303 und  326 kg 
in 11,3, 12,1 bzw. 13,1 Sekunden abgegosson wird. 
R aschestes Gießen is t von größter W ichtigkeit. L ang
sam er Guß oder Guß m it m attem  Eisen fü h rt zu 
kaltsehw eißartigen Bildungen und  gefährdet ins-

dienten Mischer C gegossen. D ie K rane D heben die 
Form kasten  auf ein Förderband , von dem aus sic

1) Nach Ir. Ago 1906, 4. J a n , S. 1 /8; s. a. St. u E. 
1906, 15. Febr., S. 226.

2) N ach St. u. E. 1905, 15. März, S. 350.
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wenigen M inuten erledigt ist, stoßen die 
Form er ihre K asten  aus und schaffen 
die glühenden R äder m itte ls der L aufkatze 
möglichst rasch auf die w iederum  elek
trisch  bew egten Fahrzeuge des Schm al
spurgleises B, das sie u n te r einen der 
elektrischen G lühgrubenkrano aus der 
Gießerei bringt. Ueber dem Gleise B 
is t bei C ein Bradleyham m or angeordnet 
(s. Abb. 6), der den E ingußrest m it den 
A nschnitten  abstößt. Auf diese Weise 
verm ag e in  M ann die A nschnitte säm t
licher R äder zu entfernen, und der 
A ufenthalt b e träg t fü r jedes R ad nur einige 
Sekunden. D as is t sehr w ichtig, denn 
cs hängt viel davon ab, daß die R äder 
m öglichst rasch und  hellglühend in dio 
G lühgruben gelangen. D as flüssige Eisen 
und die glühenden R äder müssen t u n 
lichst rasch befördert und  versorgt werden, 
da jede Verzögerung auf die G üte des 
Enderzeugnisses ungünstig  einw iikt. Aus 
diesem G runde dürfte  eine von C h a r le s  

in die G lühgruben gelangen. Bei E  wrerden die heißen V. S lo c u m  empfohlene Gießereianordnung nach
Form kasten  m itte ls e'ines K ranes gegen völlig abge- Abb. 7 u n d  82) ganz wesentliche Vorteile bieten. Zu-
küh ltc  K asten  ausgcvrechselt. nächst is t zum  Schmolzen eine Flam m ofenanlage vor-

In  jüngster Zeit is t m an  da  und  dort von der gesehen, die es erm öglicht, das ganzeE ison auf einm al
zwangläufigen K astenbeförderung abgegangen, m an herzurichten  und  in  einem oder doch höchstens zwei
lä ß t die K asten  an  O rt un d  Stolle, um  sie m öglichst Abstichen zu vergießen. D adurch wrird  das Horstcl-
rasch liintereinander abgießen und dann ebenso 
rasch  die noch hellglühenden R äder in  die G lüh
gruben bringen zu können. Abb. 51) zeigt den G rund
riß  einer solchen ers t im  letzten  Jah re  von den Lenoir 
Car W orks ausgeführten Anlage. U ngefähr in der 
M itte  einer Längsseite der Gießerei befindet sich der 
durch eine M auer von der Form erei getrenn te  
Sclm ielzbau, w ährend vor der T rennungsm auer 
innerhalb  der Gießerei eine große M ischerpfanne 
steh t. A uf einem Schm alspurgleise A laufen, m echa
nisch bew-egt, zwei W agen m it den Gießpfannen.
Ueber jeder Form kastenreihe —  die Anlage is t 
rechts und  links vom  K upolofen m it 8 bzw. 7 F orm 
kastenreihen au sg o s ta tte t— läu ft auf einem J -  T räger 
ein Hebezeug, m it dessen H ilfe die P fanne von der 
Zuführungsbahn abgehoben und in  die Form en en t
leert w ird. F ü r  jeden Guß sind vier G ießpfannen 
tä tig , zwTei davon in  den H änden  der Form er, die 
beiden anderen am Wege vom  oder zum  Kupolofen.
M it dieser E inrich tung  verm ag e in  M ann in  der 
M inute das flüssige E isen fü r zwei R äder u n te r die 
Hebezeuge zu schaffen. D er erste A bstich aus dem 
Kupolofen in  den elektrisch k ippbaren , sonst aber 
feststehenden M ischer reich t fü r ctwra  24 Räder.
M an en tn im m t dem Mischer n u r fü r 16 R äder Eisen, 
dam it der nächste A bstich den R est nachw ärm e 
und sich m it ilun vermische. Auf diese Weise w erden 
etw'aige Schw ankungen im  Ofengange ausgeglichen 
und  so bis zum  E nde der Schmelzung fortgefahren. •
N ach dem  Gusse einer Form kastenreihe, der in

J) Nach Foundry 1915, N ov., S. 437. Abbildung 6.
2) Nach Iron Ago 1915, 23. Sept., S. 677. Bradloyham mer zum Abstoßen der Gießtrichter.
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Abbildung 5. Grundriß der R adgießerei der Lenoir Car W orks; 
1 =  G rau gicß erci. 2 =  F o rm reih en . 3 =  P r o b e k lö tz e  und M asseln , 4 =  G lüh
gru b en . 6 =  S ch m a lsp u rg lc ise  A . 6 =  S ch m a lsp u rg lc ise  B. 7 =  P fa n n en -  
c rh ltzcr. 8 =  M isch -u n d  S a m m elp fa n n c . 9 — K ern m ach erei der  G rau gleß erci. 
10 =  B äd erm o d e ll-L a g er . 11 =  L a g e r  fü r  K le in b cd a rf. 12 =  G cb läschaus. 
13 =  M asch lnenh au«. 14 =  S ch m elzb a u . 15 =  G ich tbü h n e. IG =  G icht-  
a u fzu g . 17 = G ic h tw a g c . 18 —R o h clsen a ta p el. 19 = K o r m a lg le is e . 20  =  S and -  
u n d  T on lager . 2 i  =» K o k sw a g e . 22 =  K ok sbeh ä ltcr . 23 =  lta d b ru ch la g cr . 
24 =  S ch m a lsp u rg le ise . 2 5 =  D ru ck lu ftrad b rech er . 26 =  P rü fu n g sfa llh a m m er. 

27 =  P roben lab oratoriu m .
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Im igsverfahren auf eine gesündere und  zuverlässigere 
G rundlage gestellt. D ie T atsache, daß m it einer 
B odenablaufpfanne innerhalb  45 bis 60 M inuten 
150 R adform en abgegossen w erden können, w urde 
schon w iederholt e rprobt1) und  erscheint geeignet, 
den größten  Zweifler zu überzeugen, daß die zahl
losen F ah rten  zum  Ofen m it kleinen Pfannen, wie 
sie der Kupolofen bedingt, eine große V erschwendung

an  Lohn und Zeit bedeuten. E in  w eiterer V orteil 
liegt in  der A nordnung der G lühgruben in  einer Reihe 
m it den Form en, w odurch es m öglich w ird, die hell
glühenden R äder nach dem Gusse ohne jedes U m 
laden  unm itte lbar in  die G lühgruben zu bringen. 
Jede  B etriebseinheit zur E rzeugung von  rd. 300 R ä 
dern h a t ihre eigenen Flam m öfen und  einen, acht 
R eihen zu je 19 F orm en bedienenden L aufkran , der 
das Gießen besorgt. Sobald das E isen e rs ta rr t is t,

l ) Nach Iron Age 1915, 23. Sept., S. 679.

w ird das O berteil abgehoben und das hellglühendc 
R ad  von einem elektrisch oder m it D ruckluft be
triebenen, auf einer H ängeschiene über jeder Form 
kastenreihe laufenden Plebezcuge in  eine G lühgrube 
gebracht. D er A nordnung eines B radleyham m ers 
aitf dem Wege zur G lühgrube s teh t natü rlich  n ichts 
im  W ege, m an  h ä tte  n u r fü r eine geeignete U n ter
lage zu sorgen, um  Hebezeug und  Tragschiene n ich t 

der Schlagbeanspruchung auszusetzen. 
E ine so ausgeführte A nordnung m üßte, 
selbst w enn m an sich dam it begnügen 
w ollte, im  Kupolofen zu schmelzen, be
träch tliche E rsparnisse an Löhnen, an 
Zeit und n ich t zu le tz t eine w eitgehende 
Sicherung der G üte der R äder zur 
Folge haben.

Jede Abweichung von der erprobten  
P rax is , z. B. zu langes A bstehen des 
flüssigen Eisens, langsam eres Gießen, 
zu frühes oder zu spätes Auslecren, 
Verzögerungen auf dem  Wege zur G lüh
grube u. a. m. tragen  dazu bei, die Zahl 
der unzuverlässigen R äder zu erhöhen. 
IJm  dem zu begegnen, sind eine scharfo 
B etriebsaufsicht und  genaue Aufsehrei- 
bungen über den W erdegang jedes ein
zelnen R ades unerläßlich. E s werden 
L isten  geführt über die G attierung , die 
Menge und  Beschaffenheit des Kokses, 
die B eschaffenheit von L u ft, W inddruck 
und  W indm enge fü r jeden A bstich, Tem 
p era tu r eines jeden  Abstiches (über
h itz t, heiß, m itte l, m a tt) , über die Eiscn- 
mengo eines jeden Stiches und  die Zahl 
der dam it gegossenen R äder, N achgat- 
tierung eines jeden  Abstiches in der 
Pfanne, den Teil des Abstiches (An
fang, M itte, E nde), von  dem ein R ad
stam m t, die Lage des R ades in  der
G lühgrube (oben oder unten) und  noch 
anderes m ehr.

D ie G ießpfannen w erden m it Oel- 
b rennern  voxgeglüht; im  Falle der 
V erw endung einer neu ausgefü tterten
P fanne w ird auch dies fü r die zuerst
m it ih r gegossenen R äder verm erkt. 
Abb. 9 zeigt den Begleitschein, den jeder 
F orm er seinen R ädern  m it auf den 
W eg g ibt. So einfach er erscheint, 

en th ä lt er doch eine Menge w ertvoller Nachweise. 
F a ß t m an das R ad  N r. 5081 auf der ersten Zeile ins
Auge, so erkennt m an  aus dem  V erm erk über der
fünften  Spalte „Gegossen 2“ , daß der betreffende 
Form er als zw eiter goß. W eiter sieht m an , daß dieses 
R ad  vom ersten  A bstich stam m t, dessen P robcklotz 
eine l 1/.," tiefe H ärtu n g  aufwies, daß die G ießhitze 
„ g u t“ w ar und  daß der W inddruck 8 U nz./Zoll 
•=  322 m m  betrug , ferner daß es das le tz te  R ad  vom  
ersten A bstich w ar, un d  daß vom  nächsten , zweiten 
A bstich die R äder N r. 5080 bis 5085 gegossen wurden.
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Form er F . E . Sherrod, Flur Nr. 8
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Abbildung 9. Bogloitkartc.

Die V erm erke in  der le tz ten  Reihe besagen, daß vom 
achten A bstich P robestäbe zum  A nalysieren gegossen 
w urden, daß nach dem  Gusse des R ades N r.5070 der 
W ind w ährend 10 M inuten abgestellt w urde und  daß 
das R ad  N r. 5073 in  der G ljihgrube zu oberst lag. 
Am Schlüsse jeder Schicht werden die Zettel gesam
m elt, um  in  der Betriebskanzlei m it dem Schmelz- 
und  dem Probenberichte verein ig t zu werden.

Alle H artguß räder bedürfen, um  n ich t betriebs
gefährliche Spannung zu bekom m en und  um  den 
höchsten Festigkeitsgrad zu erreichen, einer vor
sichtig geregelten, künstlich  verlangsam ten A bküh
lung. U nm itte lbar nach dem E rsta rren  w ird das R ad 
aus der Form  genomm en und  auf kürzestem  Wege 
in  eine G lühgrube gebracht, in der es m ehrere Tage 
verbleibt. D urch richtiges G lühen findet n icht nur 
ein Spannungsausgleich zwischen dem gehärteten  
K ranze, der dünnen P la tte  (Scheibe) und  der starken 
N abe s ta tt ,  sondern es t r i t t  auch eine Gefügeänderung 
in  der Eisenm asse des Rades ein, indem  ein b e träch t
licher Teil des chemisch gebundenen Kohlenstoffes 
als Tem perkohle ausgeschieden wird. Die m it den 
vollkom m ensten M itteln der Isolierkunst zusam m en- 
gchaltene W ärm e eines hellglühenden R ades w ürde 
ausreichen, so viel gebundenen K ohlenstoff in T em per

kohle zu verw andeln, daß die H ärtung  der Lauffläche 
völlig verschwände. D arum  konun t es darau f an, 
gerade so viel W ärm e w irken zu lassen, als erforder
lich is t, um  dem R ade bei härteste r Lauffläche und  
größter Festigkeit durch völlige Spannungsfreiheit 
w eitgehendste B etriebssicherheit zu verleihen. U r
sprünglich w urden die G liihgruben zur Aufnahm e von 
zehn m it den N aben übereinander gestapelten 
R ädern  eingerichtet. In  der M itte der G lühgrube 
befand sich ein stehendes offenes R ohr, über das die 
R adnaben geschoben w urden. In  dem R ohre steckte 
ein zweites, bedeutend engeres, oben und un ten  offenes 
R ohr, das durch den die G lühgrube abschließenden 
Deckel ins Freie führte. Die sich anfänglich stark  
ausdehnende L uft entwich durch das enge R ohr.

Bei beginnender Ab
kühlung  tr a t  dann 
später von außen 
her w ieder frische 
L uft z u ; da  sie aber 
den W eg durch das 
innere und dann 
durch das äußere 
R ohr zurückzulegen 
h a tte , wurde sie vor 
B erührung m it den 
R ädern  beträchtlich  
vorgew ärm t und  da
m it unschädlich ge
m ach t1). Dieses Ver
fahren lieferte wohl 
im allgemeinen gute 
R äder, es gew ährte 
aber keine Sicher
heit, daß alle geglüh
ten  R äder den An
forderungen, insbe
sondere an B etriebs
sicherheit, en tsp ra
chen. Die ersten 
Maßregeln zu seiner 

Verbesserung be
standen in einer 

V ergrößerung der G raben , bis sic etw a die dop
pelte  Zahl R äder (20 S tück) faßten , in ihrem 
Aufbau aus hochfeuerfesten Steinen, in  der Aus
s ta ttu n g  m it einem gußeisernen Abschließring
m it schwerem eisernem Deckel, in  der Beseitigung
des durch die N aben geführten E ntlüftungsrohres, 
in der E inbe ttung  der G lühschächtc in ein festes 
M auerwerk aus Ziegelbrocken und  K alkm örtel und  
in  der A nordnung der einzelnen Schächte m öglichst 
nahe aneinander (s. Abb. 10). D am it wurden zw ar 
durchschnittlich  bessere Ergebnisse erzielt, im m erhin

Abbildung 10. 
V eraltete Gliihgruben.

l ) Näheres über die H erstellung von Hartgußrädern  
in Amerika in  den 70er Jahren ist in  dem  W erke von  
F r a n z  K u p e lw ie s e r :  D as H üttenwesen m it besonderer 
Berücksichtigung des E isenhüttenwesens in  den Vereinig
ten  Staaten Amerikas, W ien 1877, S. 97 u. f., 105, 107 
zu finden.
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oberen und  unteren  Teile der G lühgrube. Die Tem 
p era tu r im oberen Teile geh t danach schon in  der 
ersten S tunde so w eit zurück  wie im  unteren  Teile 
ers t nach V erlauf von vier S tunden  und  b leib t zu
gleich w ährend des ganzen G lühverlaufes wesentlich 
niedriger. Infolgedessen kam  es n ich t allzu selten 
vor, daß die un teren  K ader schon zu weich w urden, 
noch ehe die oberen völlig spannungsfrei geworden 
w aren. L n D urchschnitt zeigten etw a 65 %  der ge
g lüh ten  K ader, _ Sctä/r/v
und zwar nu r die 
in  den unteren 
zwei D ritte ln  der 
G rubentiefe un 

tergebrachten  
Abgüsse, die er
fah rungsgem äß  
günstigste tief
ro te äußere Oxy
dierung,w ährend 
20 %  (die zu 
oberst liegenden 
R äder) n u r b lau 
angelaufen wa
ren und die da
zwischenliegen

den 2 5 %  blaß
gelbe bis blaß- 
ro te A nlauffar
ben zeigten. E s

B
A bbildung 13. Ncuo Glühgruben.

angelaufen, ein anderer zeigte blaßgelbo Färbung. 
95 %  aller schlechten R äder w aren blau  oder blaßgelb 
angelaufen und die blauen R äder erwiesen sich regel
m äßig weniger fest als die roten. B ald w ar dann  fest
gestellt, daß die blauen und  gelben R äder aus dem 
oberen Teile der G lühgrube stam m ten, die ro ten  aus 
dem Grunde der Grube und  daß die blaßgelben den 
U ebergang von den blauen zu den ro ten  R ädern  
b i’deten. D er Schluß, daß die T em peratur in  ver
schiedener G liihgrubenhöhe ungleich abnehm e, wurde 
dann durch Messungen m it elektrischen W ärm e
m essern einwandfrei festgestellt. D as Schaubild 
Abb. 11 zeigt die verschiedene W ärm eabnahm e im

l) Nach G. S. E v a n s ,  Foundry 1916, Jan., S. 19/23.

m ußte  also W andel geschaffen w erden, sollten n ich t 
die H artguß räder den so lange erfolgreich behaup
te ten  P la tz  im  am erikanischen Balm w agenbau all
m ählich verlieren. D as w urde dann durch folgende 
M aßregeln in  w irkungsvollster Weise erreicht. Dio 
G ruben erhielten ein Fassungsverm ögen von 33 R ä
dern, w urden aber nu r m it 30 R ädern  beschickt. D a
durch gewann m an oberhalb des obersten R ades einen 
etw a 1 m  freien Schacht, der w esentlich zur W ärm e- 
zusam m enhaltung beiträgt. D er w ärm eentziehendo 
schwere gußeiserne A bschlußdeckel m it seinem un 
gefügen R ahm en kam  in F ortfall, dafür w ird ein aus 
A sbestp latten  und  Eisenblech zusam m engesetzter, 
vorzüglich wärm eisolierend w irkender Deckel ver
w endet (s. Abb. 12), der einen etw as kleineren D urcli-

Abbildung 11. W ärmeabnahtne in don alten Gruben.

gründliche Verbesserungen abgeholfen zu haben1). 
Dio chemischo U ntersuchung ha tte  keinen Aufschluß 
gegeben; gu te  und  schlechte R äder zeigten die gleiche 
Zusam m ensetzung. Dagegen brach te  das äußere 
Ansehen der R äder w ertvolle Himveise auf ungleich
m äßige G lühw irkungen. D ie den G lühgruben nach 
genügender A bkühlung entnom m enen R äder w aren 
größtenteils ro t oxydiert, ein kleinerer Teil w ar b lau

wo.

Abbildung 14 und 15.
R inge für das W ärmcausgloicbrohr 

und Segmontdockolohen.

behielt noch im m er ein beträchtlicher Teil der R äder 
so viel Spannung, daß ein verhältnism äßig hoher 
P rozentsatz bei den Sehlagproben zerbrach. E s is t 
das V erdienst der Lenoir Car W orks, die M ängel des 
alten G lühverfahrens e rkann t und  ihnen durch

.5 Hülsenje ffiirjeden  Sft/r7fbJ$

Abbildung 12. Asbestdeokol für dio Glühgruben.
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messer als der G lühschäclit h a t und  unm itte lbar auf 
das oberste E ad  in  die Grube gelegt werden kann. 
U m  zu verhüten , daß er dieses E a d  m it seiner ganzen 
Fläche bedeckt, is t er m it fünf S tiitzfüßen von 25 mm 
D urchm esser und  00 nun  H öhe versehen. Die 
Schächte werden m it guten, feuerfesten, 100 mm 
starken  Steinen ausgem auert und erhalten  eine H in te r
m auerung von gewöhnlichen ro ten  Backsteinen. 
D er E aum  zwischen den einzelnen G lühschächten 
°C

f i  ts f f  ft
6/i/h(/aver //t SfunJe/t

Abbildung 16. W iirmeabnahmo in den neuen Gruben.

w ird n ich t m ehr m it festem  Ziegelbrockenmaucrwerk, 
das die W ärm e in  den unteren  Teilen der Gruben 
an der A usbreitung nach oben zu sehr hinderte, 
sondern m it losen in groben F lußsand gebetteten  
Ziegelbrocken ausgefüllt. Zum besseren W ärm eaus
gleich von oben nach un ten  sind außerdem  in der 
M itte zwischen je  vier G lühschächten Ausgleichs
röhren (s. Abb. 13) vorgesehen. Sie bestehen aus einer 
A nzahl übcreinandergestelltcr, geschlitzter Eing- 
körper (s. Abb. 14) von 350 m m  D urchm esser und

reichen bis zur H üttcnsohle. Die ursprünglichen Aus
gleichsrohre im  Innern  der G liihschächte sind da
gegen ganz weggefallen. M it diesen Anordnungen 
und  einigen w ährend des G lühbetriebos beobachteten 
Vorsichtsm aßregeln wurde ein ziemlich gleichmäßiger 
W ärm everlauf in allen Teilen der G ruben erreicht.

Beim Füllen der Gruben is t  darauf zu achten, 
daß die leichteren E äder un ten , die schwereren 
oben un tergebracht werden, da  letztere eine größere 
W ärm em enge aufgenommen haben und  darum  an 
und für sich länger w arm  bleiben. Auf das dreißigste 
E ad  w ird der Deckel gelegt, seine m ittlere  Oeffnung 
durch ein lose aufliegendes G ußplättchen abgedeckt 
und der Schlitz zwischen Deckel und  G rubenw and 
m it kleinen ringabschnittförm igen, m it Griffbügeln 
versehenen Deckelchen (s. Abb. 15), die sich der 
K rüm m ung des Schachtes genau anpassen, abge
deckt. N ach achtzehnstündiger G lühdauer werden 
zur Beschleunigung des nun entschiedener einsetzen
den Abkiihlens die kleinen Deckel abgehoben und 
die E äder durch w eitere 90 S tunden sich selbst über
lassen. Schließlich w erden sie ausgehoben und  un
m itte lb ar nach ihnen ein neuer Satz  eingesetzt, 
dam it die G rube n icht m ehr, als eben unverm eidlich 
is t, abkühle.

B lau oder blaßgelb angelaufene E äder komm en 
nun  n icht m ehr vor, alle E äd er haben die gekenn
zeichnete tiefro te O xydationsschicht. T rotz des 
gleichmäßigeren Verlaufes der A bkühlung —  das 
Schaubild Abb. 16 zeigt ihren V erlauf — weisen 
dennoch die oberen E äd er noch im m er etw as geringere 
Festigkeitsziffern als die unteren  auf, ein Fingerzeig, 
daß auch das letztvervollkom m nete V erfahren noch 
verbesserungsbedürftig ist.

Die Metallgießerei in den Vereinigten Staaten.
(Hierzu Tafel 5.)

I  in A u fträg e  d e r K eg ierung  h a t  das B u reau  
of M ines ein fa s t 30 0  Seiten  s ta rk e s  H e f t1) 

(B u lle tin  N r. 73) h e rausgegeben , das ü b e r die 
n äh e ren  B e trieb sv e rh ä ltn isse  in den am erikan ischen  
M eta llg ießere ien  A ufschluß g ib t. D er le itende  G e
danke bei der B earbe itung  w a r, A n h a ltspunk te  über 
die vollkom m enste  A rt d e r in  d e r  P rax is  m ög
lichen  A rbeitsw eise  zu  gew innen , um h ie raus w ie
d e r Schlüsse zu ziehen, um  den s te ts  m eh r oder 
w en iger großen  M eta llv erlu s ten  und  d e r  e r 
schreckend  sch lech ten  B renn sto ffau sn u tzu n g  e n t
gegenzuarbe iten . E s lä ß t  sich näm lich  berechnen , 
daß  in  den V ere in ig ten  S taa ten  dadurch , daß alle 
G ießereien  ih re  M eta llverluste  au f dasjen ige Maß 
e inschränken  könn ten , w elches die bestg e le ite ten  
G ießereien  erreichen , allein jä h r lic h  P / 2 M illionen

x) D as H eft: „Brass Furnace Practice in the U nited  
S ta tes“ , b y  H . W- G illett (Bull. 73 , Mineral Techno
logy 14), is t  zu beziehen vom  Superintendent of D o 
cum ents, G overnm ent Printing Office, W ashington, D . C., 
zum Preise von 45 o.

X X V I. M

D ollar und an  B rennstoff und T iegeln  w enig
stens noch V* Million D o lla r e rs p a r t w erden 
k ö nn ten . D iese V erlu s te  sind in den einzelnen 
B etrieb en  außero rden tlich  verschieden, die M eta ll
v e rlu s te  bew egen sich zw ischen 0 ,1  und  22 %  
(im M ittel 0 ,5  bis 8 % ), die A usnutzung  d e r 
B rennstoffe  is t  überall schlecht, vom  H eizw ert 
w erden P /a  bis 16 %  (im M itte l 4 bis 9 % ), d u rch 
schn ittlich  also kaum  7 %  ausgenu tz t.

Um ein w irkliches B ild  über die V erhä ltn isse  
der P rax is  d e r M etallg ießereien  zu  erlangen, haben 
sieh das B u reau  of Mines, das A m erican In s titu te  
of M etals und die Chemische A bte ilung  der C ornell- 
U n iv e rs itä t in  I tb a c a  zu gem einsam er A rb e it v e r 
bunden. E s  w urden 2 0 0 0  F ragebogen  ausgesandt, 
die 28  F rag en  en th ie lten  über O fenbauart, 
A bm essungen, F u tte r ,  D eckel, T iegelgröße, B renn 
stoffe (Koks, Oel, G as, E le k tr iz i tä t) ,  B rennsto ff
verb rauch , C hargenzahl, F u tte r -  und T ieg e lh a ltb ar
ke it, M etalle insatz , Z usam m ensetzung, A usbringen , 
V erluste , V or- und N achteile versch iedener Ofen-
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B auarten , A bh itzeverw ertung , Schu tzm aßregeln , 
G esundheitsscliädigungen usw . A uf die A nfrage  
haben  im ganzen 2 8 0  F irm en  g ean tw o rte t, 50  
davon allerd ings n u r in  dem  Sinne, daß sie keine 
d e ra r tig en  F es ts te llu n g en  v o rn eh m en ; es blieben 
also rund  2 3 0  A n tw o rten  zu  v e ra rb e iten , u n te r  
diesen w aren  ab er m ehrere , welehe die F rag en  
fü r versch iedene O fenbauarten  gesondert b e a n t
w o rte t h a tte n , so daß etw a über 3 0 0  F ä lle  A us
k u n ft v o rhanden  is t. D ie B ea rb e itu n g  dieses M a
te ria ls  h a t D r. I I . W . G i l l e t t  vom B ureau  of 
Mines du rchgeführt.

D ie verw endeten  Oefen sind au ß ero rd en tlich  
verschieden, m an  kann  dieselben nach  B a u a rt und 
V erw endung gruppenw eise zusam m enfassen.

F e s t s t e h e n d e  T i e g e l ö f e n  m it einem  
T iegel, m it K o k s  oder K ohle betrieben , m it n a tü r 
lichem  oder künstlichem  Zuge, fassen von 11 ,5  bis 
4 5 0  kg, im D u rch sch n itt 80  bis 100  kg. A us der 
L ite ra tu r  is t über den B etrieb  so lcher m it K oks 
und natü rlichem  Zug betriebenen  O efen folgendes 
b e k a n n t: N ach C o r s e 1) schw ank t der K o k sv e r
b rauch  von 25 bis 75 %  vom  M etallgew icht, im 
D urch sch n itt b e tr ä g t  er 4 0  bis 50 % , es kom m en 
ab er auch  F ä lle  m it 28 bis 3 0 %  v o r ;  die K oks- 
verbraucliszah l von  4 0  bis 50  %  geben auch 
M a r t e i l 2) ,  P r i m r o s e 3) ( 4 4 % ) ,  C l a m e r  und 
H e r i n g 4) (45 bis 5 0 % )  und  a n d e re 5) a n ; 
B o o t l i 6) fand einen K oksverb rauch  von 6 2 , 5 %  
und  3 , 5 %  M etallverlust., W o o d 7) einen K oks
v erb rauch  von 63 bis 65 %  und  einen M eta ll
v e rlu s t von  5 ,4  %  bei R otgußspänen , 5 bis 7 ,6  %  
bei M essingspänen, 2 , 4 %  bei G elbguß m it 93 %  
N eum eta ll. B ei künstlichem  Zuge soll nach 
M a r  t  e i l 2) der K oksverb rauch  n u r 30  bis 3 2 ,5  % , 
nach anderen  A ngaben 38 %  vom M etallgew icht 
b e trag en . B ei künstlichem  Z uge sollen am  T age 
6 bis 8 Schm elzen, bei na tü rlichem  4 bis 6 fe r tig 
gem acht w erden können.

F e s t s t e h e n d e  T i e g e l ö f e n  w erden in 
A m erika  auch vielfach  m it A n t h r a z i t  betrieben . 
A uch über den B etrieb  m it diesem  B rennstoff fin 
den sich zahlreiche A ngaben in  der L ite ra tu r ;  der 
B rennsto ffverb rauch  schw ank t danach von 33 bis 
95 % , eine M enge A ngaben  geben 50  bis 60  %  
an , zweifellos kom m t m an ab er auch bei g u te r 
L e itu n g  m it w esentlich w eniger a u s : W e b s t e r 3) 
3 3 %  (G elbguß), W o o d 3) 3 4 %  (W alzm essing), 
S e x t o n 10) 36 % . D ie M eta llverlust-A ngaben  
schw anken ebenfalls sehr, sie w erden  fü r B ronze 
zu 0 ,9  bis 1 , 1 % ,  fü r  R o tg u ß  auf 2 , 3 % ,  bei

4) Am . Brass. Eounders Assoo. 1911, B d . 5, S. 40.
2) A lliages e t  fonderie de bronze 1910, S. 71.
3) Foundry 1912, Bd. 90 , S. 366.
4) Trans. A m . In st. M etals 1912, B d. 6, S. 104.
6) F oundry 1912, Bd. 40, S. 418.
°) Liquid fuel and its  com bustion 1004, S. 276.
7) M etal Ind. 1912, B d . 10, S. 378.
8) Trans. Amer. Brass. Foundors A ss. 1911, Bd. 5, 

S. 40.
») M etal Ind. 1912, Bd. 10, S. 378.

10) A lloys S. 260, 268.

G elbm etall auf 3 ,5  bis 4  %  bei Z usatz von w enig 
Spänen, auf 5 bis 7 ,6  %  beim E inschm elzen von 
Spänen allein  angegeben.

F e s t s t e h e n d e  T i e g c l ö f e n  mi t  0  e 1 - 
o d e r  G a s h e i z u n g .  D iese Oefen sind in  A n 
w endung in  G rößen, die einen T iegel von 2 2 ,5  kg 
F assu n g  aufnehm en, bis zu solchen, bei denen der 
T iegel 8 0 0  kg faß t, im D urch sch n itt kom m en 
T iegel m it 80  bis 90  kg F assung  zur V erw en
dung. D ie A ngaben über den O elverbrauch  in  
ö lgeheizten T iegelöfen  bew egen sieh von 1,6 bis 
4 ,5  „gallons p e r hundredsvight“ , das sind 14 bis 
4 0  1 Oel fü r 100  kg  M etall. C l a m e r  und H e r i n g 1) 
fanden bei B ronze einen O elverbrauch  von  27 bis 
34 1 /100 kg, fü r M essing von 16 1; S e x t o n 2) 
g ib t allgem ein 21 bis 4 0  1 a n ;  bei einem  T ag es- 
versuclie , bei dem  v ie r  Schm elzen von zusam men 
1473  kg B ronze (90  %  K upfer, 3 %  Z ink , 7 %  
Zinn) in  63/ 4 S tunden  eingeschm olzen w urden, b e 
tru g  der D urchsehn ittsö lverb rauch  17 ,4  1/100 kg. 
L e n n i n g 3) te i l t  über einen V ersuch  m it der 
O elfeuerung „B uess“ folgendes E rgebn is m it:  In  
9 S tunden  20 M inuten w urden 2 4 0 4  k g  v e r
schiedener B ronze in einem  k ippbaren  ölgeheizten 
T iegelofen eingesclimolzen. D as G ew icht d e r e in 
zelnen Charge w ar 30 0  kg, d e r O elverbrauch  10,9  kg 
fü r 100  kg  M etall, d e r M eta llverlu st 0 ,3  bis 1 ,13  % , 
im M itte l 0 ,6  % , die T em p era tu r des T iegelbodens 
1 8 0 0 ° , im  T ieg e l nach  dem A usgießen 1 4 0 0 ° .

K i p p b a r e  T i e g e l ö f e n  sind fü r  Oel-, G as- 
und K oksbetrieb  in  A nw endung. M an b au t sie 
se lten  k le iner als fü r 8 0  kg  F assung , sie gehen  
anderse its  bis zu F assungen  von 68 0  kg  herauf, 
die gebräuchlichen fassen jedoch  n u r  175  bis 
275  kg. E in  g roßer T e il d ieser Oefen w ird m it 
K o k s  betrieben . E s w erden in  seltenen  F ä llen  
auch  M ischungen von K oks und  A n th raz it (bis 
50 % ) verw endet, nirgendw o ab er A n th raz it allein. 
Im  allgem einen kom m t dabei D ruck lu ft bei der 
V erb rennung  zur V erw endung. D ie A ngaben über 
den K oksverb rauch  in  der L ite ra tu r  schw anken 
zw ar auch , ab er n ich t sehr bedeutend . F ü r  das 
E inschm elzen von  reinem  K upfer w erden  22 bis 
27 kg  K oks auf 100  kg  M etall angegeben, fü r 
B ronze und  M essing 17 k g ; C o r s e 4) g ib t 15 kg , 
H o r n e r 6) 14 kg (bei einer 1800-kg-Schm elze) 
und  23 kg  (bei e iner 68-kg-Schm elze) fü r B ronze 
a n ; auch nach  den E rfah ru n g en  M a r t  e i 1 s 8) ü b e r
ste ig t bei größeren  C hargen der K oksverb rauch  
n ich t 12 ,5  bis 15 kg. J a p i n g  und K r a u s e 7) 
rechnen  10 bis 2 0  kg.

V on den ölgeheizten K ipp-TiegelÖ fen kom m en 
n u r  noch Oefen in  F rag e , bei denen das Oel durch 
Z e r s t ä u b u n g  e ingefüh rt w ird. L e is tu n g  und

’) Trans. Am . In st. M etals 1912, B d . 6, S. 104.
-’) A lloys S. 268.
3) Gleßerel-Ztg. 1913, Bd. 10, S. 305 .
*) Amer. Brass. Founders A ss. 1911, B d . 5, S. 40.
') Foundry 1913, B d . 41, S. 113.
fi) A lliages e t  fonderie de bronze 1910, S. 71.
') K upfer und M essing 1912, S. 92.
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B rennsto ffverb rauch  sind dieselben, wie bei den 
feststehenden  O el-Tiegelöfen angegeben ist.

D ie k i p p b a r e n  t i e g e l l o s e n  O e f e n  m it 
d ire k te r  O e l -  o d e r  G a s b e h e i z u n g  über dem 
M etallbade bilden eine w eitere  G ruppe von 
G ießereiöfen, die m an w ieder nach  ih re r beson
deren B au a rt in w eitere  v ie r U n terab teilungen  
gliedern  kann. D iese A r t  Schm elzöfen fassen von 
45  kg  bis 14 t, le tz te re  nam entlich  zum E in 
schm elzen von  S ch ro tt bestim m t. D er k leinste  
Ofen e rfo rdert etw a 20  1 Oel, der g rö ß te  11 1 
fü r 100  kg  M etall (B ronze: 8 6 %  K upfer, 3 ,5 %  
Z ink, 12 ,5  %  Zinn, 0 ,5  %  Blei). U ngefähr in 
diesen G renzen bewegen sich auch  die Angaben 
in  der L ite ra tu r . B o o t  h 4) b rauch te  fü r R otguß  
(C hargen von 160 bis 225  kg) fa s t 22 1; der 
S ehm elzverlust be tru g  2 ,25  % . R c a r d o n 2) 
b rau ch te  fü r  eine L egierung  (73 %  K upfer, 18 %  
Z ink, 2 %  Zinn, 7 %  Blei), von w elcher die H älfte  
aus N eum eta ll bestand, bei 290-kg-C hargen  2 1 ,4  1 
Oel und h a tte  einen M eta llverlust von 1 ,1 3 % . 
Q u i g l e y 3) kam  bei einer B ronze  (88 %  K upfer, 
5 %  Z ink, 5 %  Zinn, 3 %  Blei) m it 13)7 1 Oel 
aus ;  d e r M eta llverlu st w ar 3 , 1 8 % ;  W e c k s 4) 
b rauch te  bei G elbm essing 16 1 Oel und h a tte  
1 , 3 %  M etallverlust. J o n e s 3) g ib t fü r M angan- 
bronze die M etallverluste  in ölgeheizten Oefen zu 
4 ,3  % , gegen 6,1 %  im feststehenden  K oks-T iegel- 
ofen a n ;  d e rse lb e6) beschäftig t sich auch m it den 
M eta llverlusten  bei anderen  Schm elzen im öl
geheizten  K ippofen : K upfer 1 % , R o tguß  l ' / 2 % , 
M essing 2 % , K upferspane l ‘/ 2 % , R otgußspäne 
2 % , M essingspäne 3 % , A lum inium  0 ,5  % . 
H a n s e n 7) g ib t fü r d re i versch iedene O fenbau
a rten  die Z ahlen an. D ie L egierung  bestand  aus 
8 1 %  K upfer, 1 6 , 5 %  Z ink, 1 , 5 %  Zinn, 1 %  
Blei; e ingesetzt w urden 50  %  neues M etall, 30  %  
schw erer S ch ro tt, 20 %  B ohrspäne. B ei 4 5 0 -k g - 
C hargen w urden 18 1 O elverbrauch und 2 ,3  %  
M etallverlust, bei 320 -kg -C hargen  16 1 und 1 , 8 %  
V erlu s t festgestellt.

G i e ß e r e i f l a m m ö f e n  dienen in d e r H au p t
sache zum  Einschm elzen von großen M engen M e
ta ll, und zw ar von S ch ro tt, Fehlgüssen u sw .; es 
finden sich solche von 1/ 2 bis 40  t, F a ssu n g ; in der 
e igentlichen M essing- und B ronzegießerei w erden 
gew öhnlich n u r solche von 1 bis 7 t  Fassung  v e r
w endet. H äufig w ird auch im Flam m ofen eine 
R affination  von S ch ro tt in der W eise vorgenom 
m en, daß m an absichtlich  Z ink herausb renn t, um 
so eine kupferreichere  L egierung zu erhalten . Diese 
Oefen sind teilw eise fü r K ohlen-, teilw eise fü r 
O elfeuerung e in g e rich te t; sie finden sich in  k le i
neren  G ießereien  ü b erhaup t n ich t.

‘) Liquid fucl 1909, S. 276.
■) M ctal Ind. 1910, Bd. 8, S. 212.
3) M ctal Ind. 1907, Bd. 5, S. 358.
4) Met. Chem. Eng. 1911, Bd. 9, S. 363.
5) T rans.A m er. Brass. Found. Ass. 1 9 1 1 ,B d .5 , S. 128.
6) M etal Ind. 1913, B d . 11, S. 267.
:) Trans. Amer. In st. M etals 1912, Bd. 6, S. 116.

U eber die F lam m öfen m it K o h l e n h e i z u n g  
liegen einige B etriebsergebnisse aus der L ite ra tu r  
vor. J a p i n g  und  K r a u s e 1) geben einen B ren n 
sto ffverb rauch  von 25 bis 50 %  und  einen Schm elz
v e rlu s t von  6 bis 12 %  an, anscheinend fü r B ronze; 
M a r  t e i l 2) s te llte  an einem  4-t-F lam m ofen  einen 
K oh lenverb rauch  von  30  bis 35 %  und einen 
Schm elzverlust von 6 bis 8 %  fest, S e x  t o n 3) 
an einem 5-t-O fen  3 3 %  B rennstoff. P r i m r o s e 4) 
b e rich te t über einen F lam m ofenversuch in E n g 
land, es handelt sich um eine Schm elze von 
6 3 5 0  kg  B ronze (87 ,9  %  K upfer, 9 ,5  %  Zinn, 
2 %  Z ink, 0 ,6  %  B lei), deren  E in sa tz  aus 30  %  
N eum eta ll, 1 5 %  B ohrspänen  und  5 5 %  S ch ro tt 
bestand ; die Schm elzung d auerte  64/ 2 S tunden , 
ve rb rau ch t w urden 26  kg  (gew öhnlich n u r 20  kg) 
K ohle auf 100  kg  M etall.

D ie A ngaben über die O e f e n  m i t  G a s 
f e u e r u n g  beziehen sich in der H aup tsache  auf 
N a t u r g a s h e i z u n g ,  und zw ar w eniger auf 
Flam m öfen als auf die genann ten  k ippbaren  tieg e l
losen Oefen. R e a r d o n 5) g ib t fü r eine Schm elz
reihe von 7 Schm elzen zu  je  3 0 0 0  kg  ( 7 3 %  
K upfer, 18 %  Z ink, 2 %  Zinn, 7 %  B le i , halb 
N eum etall) den G asverbrauch  zu 8 cbm fü r 100  kg 
M etall an , den M eta llverlu s t zu 2 ,7  % . D iese 
G asverbrauchszah l is t sehr niedrig . Im  allgem ei
nen geben die O fenbauer se lbst höhere Z ahlen 
a n :  11 bis 13 cbm N atu rgas bzw. l ö 1/* bis
23 cbm L euchtgas.

F ü r  einen m it N atu rg as geheizten  8-t-F lam m - 
ofen is t d e r M eta llverlu s t m it 1,4 bis 2 ,8  %  a n 
gegeben.

W e ite r w eist G i l l  e t  t  auf die B estrebungen  
hin, H albgas und G eneratorgas auch  zum B etriebe 
von Oefen in der M etallsehm elzerei einzuführen.

K u p o l ö f e n  finden in  der M essingsclnnel- 
zerei n u r  ganz v ere in ze lt A nw endung, weil nach  
allgem einer A nsich t die M eta llverlu s te  hoch und 
das E rzeugnis m inderw ertig  is t. B u c h a n a n “) 
g ib t den  K oksverb rauch  zu 13 %  vom  M etall- 
gcw icht und  den M eta llverlu s t bei d e r Schm elzung 
von B ronze aus neuem  M etall zu 7 ,93  % , bei 
schon fe rtige r L egierung  zu 10,1 %  an.

E l e k t r i s c h e  O e f e n  sind in A m erika fü r 
Oiessing, B ronze usw. n ich t in  p rak tischem  B e
triebe, nu r ein solcher fü r N iekcl-C hrom -L egie- 
rungen.

In  dem B e rich te  sind nun au f 26  S e iten  die 
E rg eb n isse  der R und frage  übersich tlich  g eo rd n e t 
zusam m engeste llt, wobei die B a u a rt und  A bm es
sungen  d e r O efen, die A r t des B rennsto ffs , die 
Z usam m ensetzung  des M etalles und die B e s ta n d 
te ile  des E in sa tze s , die G röße des E in sa tz e s , die

’) K upfer und M essing 1912, S. 86.
2) A lliages et fonderie de bronze 1910, S. 91.
3) Alloys S. 274.
4) ' Foundry 1912, Bd. 90, S. 363.
5) Metal Ind. 1910, Bd. 8, S. 212.
6) Practical alloying 1910, S. 61.
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täg lich e  und stündliche S chm elz le istung , die H a lt
b a rk e it d e r  T iegel und  des F u tte r s ,  d e r B re n n 
sto ffverb rauch  und  der M eta llv e rlu s t bzw . der 
A bbrand  g e tre n n t angegeben  sind. A us diesem  
reichen  Z ah len m ateria l sind in  T afe l 5 nu r 
eine A nzahl E rgebn isse  w iedergegeben w 'orden, 
und  zw ar in d e r H aup tsache  solche, bei denen 
sich die einzelnen  P u n k te  k la r  übersehen lassen, 
so daß  sich ein B ild d e r augenblick lichen  P rax is  
gew innen lä ß t. D ie englischen M aßeinheiten  sind 
in m etrische  um gerechnet.

W e ite re  50 Seiten  des B erich tes en tha lten  
E rläu te ru n g en  zu  den einzelnen  E rgebn issen , auf 
die liier n ich t e ingegangen  w erden  kan n . N ur 
einige V ergleichsschm elzen sollen k u rz  e rw äh n t 
w erden.

ln  e iner G ießerei w u rd en  V ergleichsversuche 
zw ischen einem  feststehenden  K okstiegelofen  und 
einem  k ippbaren  tiegellosen Oelofen angeste llt. 
E rschm olzen  w urde in  der H aup tsache  R o tguß . 
Im  K oksofen b e tru g  der M eta llverlu s t 3 ,4 2  % , 
im  Oelofen 2 ,4 8  % , der K oksofen le is te te  in  der 
S tu n d e  3 6 ,7 5  k g  M etall, der Oelofen 268  kg. 
In  einer än d e rn  G ießerei w urde  beim  R otguß- 
sclnnelzen  im Oelofen in  2 1/., und  2 3/,, S tunden  
ein M eta llverlust von 1 ,54  und  1 , 6 5 % ,  beim 
K oksofen in  3 ' / 2 bzw . 4 S tunden  2 %  und  2 ,4 8  %  
fe s tg e s te llt. D er M eta llverlu s t is t im K oksofen 
g rößer, was ab er wohl der längeren  Schm elz
d au e r en tsprechend  is t.

Im  A nschluß an  die E rg eb n isse  der R u n d 
frage und au f G rund  sonstiger M itteilungen in 
d e r L ite ra tu r  besp rich t G ille tt dann  einzeln v e r
schiedene fü r den B etrieb  d e r M etallg ießerei 
w ich tige P u n k te . H ierzu  g eh ö rt in  e rs te r  L in ie :

D i e  V e r f l ü c h t i g u n g  v o n  Z i n k .  R eines 
Z ink schm ilzt bei 4 1 8 °  und siede t bei 9 2 0 ° , es 
zeig t aber schon m erklichen D am pfdruck bei T em 
p e ra tu ren  w enig über dem  Schm elzpunkte. A uch 
in  geschm olzenen K upfer-Z ink-L eg ierungeil kom m t 
d er D am pfdruck  des Z inks n a tü r lic h  zum A usdruck  
und die L eg ierungen  v e rlie ren  le ich t bei hohen 
T em p era tu ren  Z ink. D ie G röße des Z in k v erlu stes  
h än g t nun von e iner ganzen  R eihe von  B edin
gungen ab : D am pfdruck  des Z inks in der L eg ie 
rung , d e r angew and ten  T em p e ra tu r , der S chnellig 
k e it d e r  E rre ich u n g  dieser T e m p e ra tu r , d e r M enge 
und G eschw indigkeit d e r ü b e r das M etall s tre ich e n 
den G ase, d e r  D iffusion des Z inks im  M etallbade. 
D er G ießer kann  von diesen B edingungen n u r  
w en ige  n ach  W unsch  beeinflussen, das sind die 
G eschw indigkeit d e r  E rh itz u n g  anf G ieß tem p era tu r, 
die Zeit, von  d e r F e r tig s te llu n g  d e r  Schm elze 
bis zum  G uß, die M enge und G eschw indigkeit 
d e r  G ase.

U eber den D am pfdruck  geschm olzenen M essings 
h a t  H a n s e n 1) e in ige V ersuche  an g es te llt. B ei 
e in e r L eg ie ru n g  von  76 %  K u p fer und 24  %  Z ink

*) Trans. A m . Inst. M etals 1912, S, 111.

w ar d e r D am pfdruck  bei 1000° 0,29 a t, bei 
1084° 0 ,6 6  a t , bei 1150° 1,18 a t ;  bei e in e r 
L eg ie ru n g  von 55 %  K u p fe r und 45 %  Z ink bei 
900» o,24 a t, bei 950° 0,44 a t, bei 1000° 
0 ,7 2  a t  und bei 1100° 1,55 a t. A us dem S chau
bild  A bb. 1, s ieh t m an, daß  die L in ien  fa s t 
p a ra lle l v e rlau fen , die z in k re ich e re  L eg ie rung  
z e ig t a b e r dieselben D rü ck e  schon bei e in e r um 
100° n ied rig e ren  T em p era tu r. D er S iedepunk t 
(D am pfdruck  von 1 a t)  w ürde  h ie rn ach  bei 1 1 3 0 °  
bzw. 1040° lieg en ; fü r eine L eg ie ru n g  von 81 % 
K u p fer und 19% Z ink bei rd . 1310°. L o h r  
g ib t fo lgende S iedepunk te  fü r  versch iedene K upfer- 
lcg ie ru n g en  an :

8 4 ,5 %  Kupfer, 1 5 ,5 %  Zink 1365»
77 „ 23 „ „ 1220»
75 „ 25 „ „ 1220«
67 ., 33 „ .,, 1120»
65 „ 35 ,. 1100»
55,5  „ 44,5  „ „ 1050»

D a die Z in k v erlu s te  n ic h t a lle in  vom  D am pf
d ru ck  des Z inks, sondern  auch  w esen tlich  von

Abbildung 1.
D am pfdruck von Kupfer-Zink-Logiorungon.

den B edingungen  abhängen , u n te r  denen die G ase 
über die M eta lloberfläche  s tre ich en , so sind auch 
d iese in  den K re is  de r B e tra c h tu n g  gezogen w orden . 
W en n  in  einem  geschlossenen System  G leich
g ew ich t zw ischen  Schm elze und D am pf h e rrsch t, 
dann m uß m an durch  E rh ö h u n g  des D ruckes 
D am pf w ieder in die Schm elze tre ib en  können. 
G anz tre ffen  diese V erh ä ltn isse  nun  in  d e r P rax is  
n ich t zu, ab e r  m an h a t  auch  schon gefunden , 
daß es v o r te ilh a f t is t, a lle  O effnungen am  Ofen 
m öglichst d ich t zu h a lten  und ü b e r dem M eta ll
bade s tän d ig  einen D ru ck  von m ehr a ls  1 a t  zu 
h a lte n ; dazu g eh ö rt, daß  die B re n n e r  gu t ein
g ed ich te t sind, und  daß die A usguß- und  die E in 
satzöffnungen m ög lichs t d ich t g eh a lten  w erden . 
E s  so ll a b e r n ich t verschw iegen  w erd en , daß 
d e r  schädliche E in fluß  e in e r V e rg rö ß e ru n g  der 
G asgeschw ind igkeit v iel g rö ß e r  is t  als d e r  N u tzen , 
den eine E rh ö h u n g  des D ru ck es s t if te t. D ie über 
die L eg ie ru n g  stre ich en d en  G ase sä ttig en  sich 
näm lich n ich t m it Z inkdam pf, sie nehm en ab er um 
so g ie r ig e r  den Z inkdam pf auf, j e  w en iger sie be
re i ts  davon en th a lten . D ie G eschw indigkeit, m it 
d e r  die G ase ü b e r das M etallbad  ste ichen , 
h än g t nun zunächst von der A r t des B rennsto ffs 
ab, denn je d e r  B rennsto ff b rau ch t, um  die nö tige  
V erb rennungsw ärm e herzugeben, eine gew isse L u ft-  
me'nge, die n ich t u n te rsc h r itte n  w erden kann , und
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diese M enge d e r V erb rennungsp roduk te  m uß auch
d u rch  den Ofen gehen. D ie M enge, d. h . das
V olum en d e r V erb rennungslu ft und  der en ts teh en 
den V erb rennungsp roduk te  is t  ab er bei den v e r 
schiedenen B rennstoffen  versch ieden . B ei einer 
V erb ren n u n g  ohne L uftiibcrscbuß  b e trag en  die 
V olum ina der V erb rennungsgase  fü r

kg K o k s  8 ,0 cbm
„ A n t h r a z i t ................................. 7,5
„ S t e in k o h le ..................................7,9
1 O e l .................................................8,7

cbm N a t u r g a s ................................ 10,4
„ Leuchtgas ............................. 6,3
„ G e n e r a to r g a s ......................... 1,9

N ach den E rgebn issen  in der v o rh e r  angegebenen 
großen  Z ah len ta fe l v e rb rau ch t im M itte l zum 
Schm elzen von  100  kg  M etall der 
feststehende Tiegelofen m it ( K oks 40,1 kg

natürlichem  Zuge | ' ' A nthrazit 33,9 „
K ippofen m it D ruckluft  K oks 22,3 „
feststehende T io g e lo f e n ........................................ Oel 24,5 1
kippbare Tiegelofen  Oel 21,4 ,,
tiegeliose Ofen  Ool 20 ,5  „
F la m m o f e n ......................................................   . Oel 10,7 „

300
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Abbildung 2. Schm olzleistung  

im Verhältnis zum Chargen

gewicht.
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D em nach b e trä g t die beim Schm elzen von 100  kg 
G uß erzeug te  G asm enge (auf 0 °  und  76 0  mm 
reduz ie rt) beim

Tiegelofen m it natürlichem  Zug,
.................................................................321 cbm

m it natürlichem Zug,
........................................ 254 „

feststehenden  
m it K oks 

feststehenden Tiegelofen  
m it A nthrazit . . .

K ippofen m it D ruckluft und K o k s .......................178 „
feststehenden Tiegeiofen m it Oel ...................... 213 „
kippbaren Tiegelofen m it O e l .................................186 „
tiegellosen Ofen m it Oel .......................................... 178 „
Flam m ofen m it O e l ...................................................... 93 „
Flam m ofen m it K ohle (M ittel)   387 „
tiogelloscn Ofen m it N aturgas (M ittel) . . . 161 „
Tiogelofen m it N aturgas ( M i t t e l ) ........................... 167 „
Tiegelofen m it Leuchtgas (Mittel) ...................... 134 „
Tiegelofen m it G e n e r a to r g a s ...................................  345 „

D iese TJebersicht ze ig t, daß  je d e rB e tr ie b  m it K oks, 
A n th ra z it,  K ohle oder G en era to rg as m it n a tü r 
lichem  Zuge das g rö ß te  V olum en V erbrennungs- 
gase lie fert und daß in d ieser B eziehung der

B etrieb  m it K oks und D ruck lu ft, m it Oel und Gas 
w esentlich  überlegen is t. M an d arf aber n ich t v e r
gessen, daß d ieser V orte il ausgeglichen oder v ie l
le ich t auch ins G egen te il ve rw an d e lt w ird  durch  
die g rößere G asgeschw indigkeit bei le tz teren .

D e c k e l  u n d  F l u ß m i t t e l .  F e s te  T iegel
deckel w erden  zw ar bisw eilen v e rw en d e t, sie v e r
zögern  ab e r die S chm elzdauer um  1/ i  bis l /3 der Z eit. 
V on F lu ß m itte ln  kom m t h au p tsäch lich  Salz  m it 
o der ohne Z usatz  von Q uarz, Sand, G lasbrockon 
zu r V erw endung , außerdem  fa s t s te ts  eine Sch ieb t 
von H olzkohle. A uch andere  F lu ß m itte l (B o r
säu re , F lu ß p a t un d  K a lk  usw .) sind in  G e b ra u c h ; 
fa s t a lle  F lu ß m itte l g re ifen  ab e r die T iege l oder 
das F u t t e r  an. W äh ren d  im allgem einen ange
nomm en w ird , daß  die F lu ß m itte ld eck e  Z inkver- 
lu s te  v e rh in d e rt oder v e rr in g e rt, z e i g t e B a s s e l t 1), 
daß  die V erw endung  von  C hloriden die V er
flü ch tig u n g  von Z ink v e rg rö ß e rt.

D i e  G a s a b s o r p t i o n  i n  g e s c h m o l z e 
n e m  M e t a l l  is t die H au p tu rsach e  fü r die auf 
tre te n d e  P o ro s itä t d e r  G ußstücke . H ie rü b e r s te ll t  

G i l l e t t  eine M enge A nsich ten  
aus der L ite ra tu r  zusam m en. D ie 
G asabsorp tion  is t p ro p o rtio n a l 
d e r T em p era tu r und d e r Zeit, 
w ährend  w elcher das M etall auf 
der hohen T e m p e ra tu r g eh a lten  
w ird ; es is t also rich tig , schnell 
herun te rzuschm elzen  und das Me
ta ll sch leun igst aus dem Ofen zu 
nehm en.

D i e  S c h n e l l i g k e i t  d e s  
S c h m e l z v o r g a n g e s  is t für  
die E rz ie lu n g  g e rin g e r Z ink
v e rlu s te  von  aussch laggebender 
B edeu tung . L angsam es Schmelzen 
und  w enige C hargen  am  T ag e  v e r
g rö ß e rn  den B ren n sto ffv erb rau ch . 
K ipp- oder A bstichöfen sind des
halb  den T iegelöfen  vorzuziehen.

Die B eziehungen zw ischen C h a r g e n g e w i c h t  
u n d  S c h m c l z g e s c h w i n d i g k e i t  z e ig t am d eu t
lichsten  die B e tra c h tu n g  d e r be is tehenden  A bb. 2. 
D ie K u rv e  b e h ä lt dieselbe F o rm  bei, g le ichgü ltig , 
w elche O fenbauart v e rw en d e t w ird .

D ie T  i e g  e 1 h a 11 b a r  k  e i t  sp ie lt in b ezu g  auf 
die S elb stkosten  eine bedeu tende K olle. In  Abb. 3 
sind die V erh ä ltn isse  bei feststehenden  und  K ipp- 
öfen zu r  D a rs te llu n g  g eb rach t. Im  allgem einen 
kann  m an sagen , die H a ltb a rk e it d e r T iegel 
nim m t m it zunehm ender G röße zu und sie is t 
g rö ß er in K ippofen als in fes ts tehenden  Oefen. 
D ie O fenbauart beeinfluß t die L ebensdauer w eniger 
a ls  die B ehandlung  beim F ab rik an ten  und beim  V er
b ra u c h e r ; nam en tlich  le tz te re  sp ie lt eine g rößere  
B olle als die Q u a litä t d e r T iege l. W esen tlich  
fü r  die T ie g e lh a ltb a rk e it w ürde  ein u n u n te r

i) Journ. Ind. Eng. Chem. 1912, B d . 4, S. 164 
Motai Ind. 1912, B d . 10, S. 239.

1 »  Ofen m it  n atü rlich em  Zug m it

K ohle oder Kok*.

2 — Ofen m it k ü n stlich em  Zug m it

K oh le oder K oks.

3 -  T iege lo fen  m it  Oel o d er Gas. 

•1 »  T iegelloser Ofen m it Oel oder

Gas.

3 — F lam m öfen  m it  O el oder K ohle.
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b rochener G ebrauch  ohne A bkühlung  se in ; da  das 
ab e r m eist n ich t angängig  is t, so 'wird schon da
durch  eine E rsp a rn is  e rre ic h t, w enn  m an den 
g e lee rten  heißen T ieg e l w ieder in  den Ofen zu- 
rü ck g ib t und darin  e rk a lten  läß t.

D a s  F u t t e r  u n d  d e s s e n  L e b o n s d a u e r  
sch w an k t nach  den versch iedenen  A ngaben  a u ß e r
o rd en tlich . Im  allgem einen ergeben sich ähn 
liche V erh ä ltn isse , wie sie die K urve  der T iege l
h a ltb a rk e it zum A usdruck  b ring t.

A uch die B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  B r e n n 
s t o f f v e r b r a u c h  u n d  O f e n g r ö ß e  un terliegen  
ähnlichen  V erhä ltn issen . Im  allgem einen w ird  
die B ren n sto ffau sn ü tzu n g  b esser m it s te igender 
O fen g rö ß e ; hochzinkha ltige  L eg ierungen  b rauchen  
e tw as w eniger B ren n sto ff als zinkarm e. D ie B e
ziehungen zw ischen C hargengew ich t und B ren n 
s to ffv e rb rau ch  b rin g en  die K u rv en  au f Abb. 4 zum 
A usdruck  und zw ar fü r  fes te  und flüssige B re n n 
sto ffe  und fü r versch iedene Oefcn.

s s

¿ ¡so

- F eststehende I fö n ft i r S /

\Kippöfenifü r O I

B

0  30 SO SO 80 700 720 7 W 160 720300230290260280 300 
Tiege/num m er (X m e rik u n /so h e )

Abbildung 3.
Tiegolgröße und H altbarkoit.

günstig sten  B ren n sto ffk o s ten ; n u r  tiege llo se  Oel- 
öfen und Flam m öfen w eisen an  einigen S te llen  
noch g eringere  B rennsto ffkosten  auf. In  bezug 
auf die flüssigen und gasförm igen B rennsto ffe  is t 
N a tu rg a s  ü b era ll da, wo es zu  haben  is t, d er 
b illig ste  B ren n sto ff; bei hochzinkhaltigem  M essing 
w ird  ab e r tro tzdem  O elheizung vielfach  v o rg e 
zogen. G en era to rg as is t  noch w enig in  V erw en
dung, besondere V o rte ile  w urden  in den F ä llen , 
wo es z u r  V erw endung  kam , n ich t beobach te t. 
A ls H eizö le  kom m en in A m erika  schw ere  k a li
fo rn ische und m exikanische R ohöle, aber auch 
pennsy lvan ische  R ohöle und R ü ck stän d e  zu r V e r
w endung; T ee rö le  und  T e e r  sind d o rt n ich t im 
G ebrauch .

W e ite re  B e trach tu n g en  e rs tre c k e n  sich auf 
O elb renner und  O fenbauarten .

M ö g l i c h e  V e r b e s s e r u n g e n  a n  O e f c n  
u n d  Z u b e h ö r .  H ierbei w ird seh r w arm  auf 
den e l e k t r i s c h e n  O f e n  h ingew iesen , er is t

m
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1 — K oksöfen  m it n a
tü rlichem  Zuge.

2 — K ohlenöfen  m it  
n atü rlich em  Zuge.

3 =  K o h le -o d er  K ok s
ö fen  m it kü n stlich em  
Z u ge.

•1 = O e lg eh e iz te  T icg e l
öfen .

5 — T iege llöse  O elöfcn  
und O el-F lam m öfen .

A bbildung 4. Verhältnis zwischen Chargengewicht 
und Brennstoffverbrauch.

D ie F ra g e , ob ru nder oder q u ad ra tisc h e r Ofen- 
q u e rsch n itt v o r te ilh a f te r  is t, w ird  n ich t e inheit
lich b e a n tw o rte t.

B r e n n s t o f f e .  In  bezug auf K oks w ird  in 
A m erika  im m er noch dem B ienenko rbkoks von  
C onnelsville d e r V orzug  vo r dem b illigeren  N eben
p ro d u k tk o k s  gegeben. F ü r  R o tg u ß  w ird d u rch 
w eg K oks iu festste llenden  T iegelöfen  v erw en d et, 
fü r  W alzm essing  auch K ohle. Oefen m it P re ß 
lu ft sind solchen m it na tü rlich em  Zuge tro tz  höhe
r e r  A nschaffungskosten  und d e r K osten  fü r  G e
b läse und K ra f t  vo rzuz iehen , w eil m an die Schm elz- 
gesch w in d ig k eft und  die rich tig e  T em p era tu r g anz  
in  d e r H and  h a t, m an  b ra u c h t auch keinen g roßen  
S cho rnste in . N am entlich  dann, w enn die fe r t ig 
g este llte  L eg ie ru n g  aus irgendw elchem  G runde 
n ich t so fo rt vergossen  w erden kann , kom m en die 
V orzüge des Ofens m it W ind  zum  V orschein . 
D e r k ippbare  K okstiegelo fen  m it W in d  is t in bezug 
auf die Schm elz le istung , T iegelschonung  und B ren n - 
stolfökonom ie dem gew öhnlichen K okstiegclofen  
w eit überlegen , e r  b a t  in A m erika  ü b e ra ll, m it 
A usnahm e an  d e r K ü ste  des S tillen  O zeans, die

le ic h te r  d ich t zu h a lten , die A tm osphäre  kann 
n e u tra l oder reduzierend  g e h a lte n  w erden , die 
V erflüch tigung  vo n  Z ink und  die G asabso rp tion  
sind g e rin g e r, die S chm elzleistung  is t-g ro ß , auch 
die A rb e itsk o sten  sind gerin g e r als am  Oel- oder 
G asofen. D e r allgem einen E in fü h ru n g  steh en  n u r 
zwei H indern isse  im W e g e : die S trom kosten  
und die A uffindung e iner zw eckm äßigen Ofen
k o nstruk tion . L i te ra tu r  h ie rü b er is t  ausreichend  
vo rhanden . D as B u reau  of M ines b e faß t sich 
m it V ersuchen  in  d ieser R ich tu n g , die n äch sten s 
v erö ffen tlich t w erden  sollen.

Von an d ere r S e ite  w erden  g ro ß e  H offnungen 
auf die V erw endung  von S t a u b k o h l e  beim 
M essingschm elzen g e se tz t; dem stehen  ab e r doch 
einige gew ich tige  B edenken  g eg en ü b er, die Z ink
v e rlu s te  w erden  jeden fa lls  n ich t k le iner als in 
an d eren  Oefen und die A sche und die d rohenden  
R ohrvers top fungen  sind gerade  auch n ich t als 
V orte ile  anzusehen.

E in  w ich tiger P u n k t, w odurch die B rennsto ff
au sn u tzu n g  v e rb e s se r t w erden  k önn te , w ü rd e  die 
vo llständ igere  V e rb ren n u n g  zu K oh lensäu re  und
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eine b essere  A usnu tzung  der W ärm e  d e r ab- 
ziehonden G ase sein. A uch durch  zu großen  
L u ftüberschuß  w ird v ie lfach  der N u tze ffek t s ta rk  
h e ru n te rg ed rü ck t. D ie V erw endung von P y ro 
m etern  w ird w arm  em pfohlen.

W eitere  m ögliche V e r b e s s e r u n g e n  b e i m  
j e t z i g e n  B e t r i e b e  liegen in  e iner A u sn u tzu n g  
oder G ew innung von A bgängen o der A bfällen. 
H ierbei sind besprochen: die A usnutzung  der A b
w ärm e, die W iedergew innung  von K oks aus der 
A sche, V erw endung  von B ohrspänen , B r ik e t tie 
ru n g  der Späne, W iedergew innung  von M eta ll

aus den K rä tz e n , G ew innung des Z inkoxyds, 
K lassifiz ierung  d e r  L egierungen , U ebenvachung 
des O fenbetriebes (Schm elzleistung, B rennsto ff
v e rb rau ch , M eta llv erlu s te  usw.).

Zum Schlüsse sind auch noch gew erbehyg ie 
nische M aßnahm en besprochen. E in  Studium  
dieser U ebersich t über die am erikan ische Schm elz
p rax is  in  M etallg ießereien  d ü rf te  fü r den P r a k 
t ik e r  doch m anche A nregung  bringen, die zu einer 
V erbesserung  d e r b ish e r w enig vollkom m enen V e r
hältn isse  führen  m üß ten . „  , T

B. Neumann.

Umschau.
Bewährte Gattierungen.

D as Eison verschiedener Gußwaren soll nach S i d n e y  G . S m i t h 1) die in Zahlcntafel 1 wiedergegebene 
Zusammensetzung haben.

Zahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  G u ß s tü c k e n .

G ußart

Geb.
Kolilen-

stoff

%

G raph it

%

Phos

phor

%

Mangan

%

Silizium

%

Schweiei

%
R öhren unter 18 m m  'W andstärke (w eiches, grobkörniges E isen) 
R öhren  über 18 m m  W andstärke (m itto lw eiches E isen  von  besserer

0,15 3,20 1,50 0,65 2,30 0,04

B iegungs- und Z u g f e s t i g k e i t ) ............................................ ....  . . . 0,30 3,00 1,25 0,70 2,00 0,05
Säulen  und S tän d er (E isen  von  gu ter  D ru ck festigk eit) . . . . 0,50 2,75 1,50 0,80 1,25 0,10
T räger und W in k elp latten  (E isen  von  großer Z ugfestigkeit) 
H ydrau lische, D am pf- und G aszylinder (feinkörniges, d ich tes,

0,70 2,60 1,00 0,90 1,40 0,90
S

festes E isen) ..................................................................................................
S tirn- und W inkelräder (E isen  von  hoher Zug-, D ruck- und

0,70 2,55 1,00 0,80 1,30 0,10

B iogungsfestigkeit) ................................................................................... 0 ,80 2,45 1,00 1,00 1,20 0,10
R iem enscheiben  (w eiches, zähes E i s e n ) ................................................. 0,15 3,20 1,00 1,00 2,50 0,03
Stahlw orkskokillon (haben 62 H itzen  a u s g e h a lt e n ) ......................... 0 ,18 ? 0,06 0,53 0.64 0,06

W iedergewinnung von Magnalium aus seinen Spänen.

Magnalium, eine Legierung von  90 bis 95 % A lu
minium und 10 bis 5 % Magnesium, findet infolge seiner 
guten technischen Eigenschaften, insbesondere beträcht
licher F estigkeit (1080 k g /cm  Zugfostigkeit bei etwa  
8 % D ehnung im  50 mm  langen Probestabe), seines ge
ringen Gewichtes und seiner leichten Bearboitbarkoit 
für Abgüsse für Automobile und elektrisoho Apparate 
im mer mehr Verwendung, D ie W estinghouse Company in  
Amerika, einer der größten Verbraucher, verwendet dieso 
Legierung in  einem  solchen Um fange, daß allmählich die 
W iedergewinnung des MotaUes aus seinen Spänen für sie 
eine Frage von  sehr beträchtlicher wirtschaftlicher B e
deutung geworden ist. Nach umfangreichen Versuchen 
gelang es endlich, wie J o h n  C o u ls o n  berichtet2), Magna- 
liumspäno m it einem Verluste von  nur 1 bis 2 % cinzu- 
schm elzen und dom wiedergewonnonen M etalle fast die
selben hervorragenden Eigenschaften wie der aus neuen  
R ohstoffen hergesteilten Legierung zu sichern.

Dio Schwierigkeit beim Einschmelzen der Späne 
liegt in  der ganz außerordentlich starken Neigung der 
flüssigen Legierung, sich zu oxydieren. D iese Neigung  
ist bei Magnalium noch sehr viel lebhafter als bei reinem  
Aluminium. E in K näuel Magnaliumdraht- kann lange 
Zeit beträchtlich über seinen Schm elzpunkt erhitzt 
worden, olmo zu schm elzen. Es bildet sich rasch eine H ülle  
von Tonerdo, die das Zusammenfließen des weich werden
den Métallos dauernd verhindert. Der Draht sackt zu
sam m en, zeigt aber nach dem Erkalten ziomlich dio3elbo

J) Foundry Trade Journal 1914, Juli, S. 450.
2) Foundry 1910, Jan ., S. 2.Í/5.

Form wie vorher. Zuerst versuchte man m it F lußm itteln  
aus Chloriden und Fluoriden alkalischer Erden dio 
Schwierigkeit zu überwinden und erzielte dam it auch  
einigen Erfolg. E in Teil des Oxydes wurde gelöst und durch 
dio daboi entstehende Bewegung die sieh  bildenden M etall
tröpfchen zum  Zusammenfließen gebracht. D as Ausbringon 
an gutem  Motall war aber doch recht unbefriedigend. 
Bessere Ergebnisse wurden m it K ryolit als F lußm ittel 
erzielt; m an erreichte bei Verwendung gleicher Mengen 
K ryolit und Magnaliumspänen ein Ausbringen von  
60 bis 90 %. E s scheint aber wohl die Ziffer von 00 % 
die häufigere gewesen zu sein, und der K ryolit griff die 
Tiegelwände stark an. D ie Verwendung eiserner Tiegel ist  
ausgeschlossen, weil sie die Gefahr einer Aufnahm e von  
Eisen durch dio Legierung m it sich brächte.

Eine weitere Verbesserung brachte das Arbeiten m it 
dem elektrischen Strome im reduzierenden Gasstromc; 
m an kam , dabei auf ein Ausbringen bis zu 92 %. 
D as Verfahren war aber ziem lich um ständlich und kost
spielig.

Erst als m an dazu überging, dio Späno m it Benzin  
zu reinigon und dann m it K ochsalz zu behandeln, wurden 
durchaus befriedigende Ergebnisse erziolt. D io Späne 
werden erst m it Benzin von allen Fettkörpern befreit, 
dann in einer vierprozontigen K ochsalzlösung gekocht 
und nach W egschütten der Salzlösung in  noch feuchtem  
Zustande in einen auf 900 0 vorgowärmten Tiegel gebracht. 
D as geschieht in  der W eise, daß man erst eine ganz kleine  
Menge von  festem  M etall in den Tiegel bringt und nur so viel 
schm ilzt, daß sich ein kleiner Tüm pel von flüssigem  Metall 
bilden kann. Dahinein rührt man eine kleine Menge 
von Spänen und fährt so fort, bis der Tiegel genügend  
flüssiges Metall enthält. Er wird dann nicht durch Kippen,
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sondern durch eine Oeffnung im B oden entleort. Der 
im  Tiegel zurückbleibende breiige R est en thält noch Teile  
guten Metalles, die durch kräftiges Verrühren m it etwas 
K ochsalz ausgeschieden und verflüssigt werden. B eginnt 
dabei das Motall sich zu verflüchtigen, was schon bald nach 
Ueberschreitung von 800 0 geschieht, so genügt ein Zusatz 
von etw as gepulvertem  K ryolit, um sofort Abhilfe zu 
schaffen.

N ach diesem Verfahren is t  es golungen, Schm el
zungen von 100 kg Spänen m it nur 1 % Verlust dureh- 
zuführen. —  D as Metall wird in breite Barren vergossen. 
S etzt m an ihm  dann beim zw eiten Um schm clzen einen  
geeigneten Sauerstoffentzielier, etw a 1 % Kalzium  oder 
0,5 % K alzium -Alum inium -Silizid, zu, so erhält m an ein  
Metall von  gleich guten mechanischen Eigenschaften, 
wie das aus neuen R ohstoffen gewonnene.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher G ießereifach leute  (E. V.).

Am 18. Juni fand im großen Hörsaal dos Chemie- 
gobäudes der Kgl. Technischen H ochschule zu Charlotten
burg dio diesjährige H a u p tv e r s a m m lu n g  des Vereins, 
die erste während der Dauer des K rieges, statt. E s waren 
etw a 70 M itglieder erschienen. Der Vercinsvorsitzende, 
Direktor H. D a h l ,  Berlin, eröffneto dio S itzung m it einer 
längeren Ansprache, in dor er dio M itglieder und E hren
gäste begrüßte und don Einfluß des W eltkrieges auf dio 
E ntw icklung des Vereins schilderte. Er gedachte auch 
der auf dem Eelde der Ehro gefallenen Veroinsmitglieder 
und der noch vor dom Feindo Stehenden und gab die 
Anregung zur Absondung eines Huldigungstolegram m s an 
den oberston Kriegsherrn, der allsoitig begeistert zuge
stim m t wurde.

E s wurden dann dio weiter unten ihrem wesentlichen  
Inhalt nach kurz wiedorgegebenen Vorträge gehalten, 
worauf dor Vorsitzondo einen kurzen Geschäftsbericht 
über das verflossono Voreinsjahr erstattete , an den sich  
der K assenbericht anschloß, der dio günstige geldliehe 
Lago des Voreins erkennen ließ. Dio W ahlen zum Vor
stände und Vorstandsrate beschränkten sich nach dom 
Vorschlag dos Vorsitzenden darauf, in A nbetracht dor 
Zoitverhältnisse, dio eino Aenderung in der Zusamm en
setzung n icht zweckm äßig erscheinen ließen, d ie b is
herigen M itglieder durch Zuruf wiederzuwählen. W eiter 
wurde die Gründung einer H ilfskasse für Mitglieder des 
Vereins beschlossen, deren M ittel durch freiwillige Beiträgo 
aufgebracht werden sollen. Der Vorstand wurde m it 
der Abfassung dor Satzungen beauftragt. W ährend der 
Tagung sind bereits 7500 J l für die H ilfskasse gezeichnet 
worden.

M it dem W unsche, daß beim Zusamm entreten zur 
H auptversam m lung im nächsten Jahro ein ehrenvoller 
Friede erkäm pft sein mögo, schloß darauf dor Vorsitzondo 
dio Versammlung.

In  seinem  Vortrago bchandolto Prof. Dr. W. S o h e ffe r ,  
Berlin, dio

M etallprüfung m ittels Röntgenstrahlen.
D ie Röntgenstrahlon dringen im allgem einen nicht 

durch Mctallo, erst dio Coolidgo-Röhro hat deren D urch
leuchtung ermöglicht. Dor Vortragende ging zunächst ein
gehend auf d ie besonderen E igenschaften dieser Röhre 
ein, wobei er nam entlich auf don U m stand hinwies, daß 
sie dio R egelung von Energiem enge und Härtegrad  
(W ellenlänge) unabhängig voneinander gestattet, w as für 
die Untersuchung von Hohlräumen in M etallen von großer 
W ichtigkeit ist. W eiter wurden die zentralperspektivischen  
Gesotzo behandelt, die bei der Lichtbildaufnahme m it der 
R öntgen- bzw. Coolidgo-Röhro zu beachten sind und es 
ermöglichen, auch die Tiefenlage von Hohlräumen, Blasen  
usw. in den M ctallstückcn zu erm itteln. D ie D icke der 
Untersuchungsstücke, die von den Strahlen durchdrungen 
werden können, beträgt zurzeit nur etw a 10 bis 30 mm  
jo nach der D ichte des zu untersuchenden M etalles, w o
durch naturgemäß dio Anwendungsm öglichkeit dieses Ver
fahrens noch bogronzt ist. Nach Sohoffers A nsicht Bteht 
aber zu hoffen, daß m it der Zeit auch das Durchleuchten  
größerer Dickon erm öglicht wird. D as Prüfungsverfahren, 
m it dessen Anwondung und Vervollkom mnung sieh der 
Vortragendo beschäftigt, steh t noch in den Anfängen;

die Bequem lichkeit seiner Anwendung läßt jedoch eine 
m öglichst baldigo Vervollkom mnung und Verbreitung in 
metallurgischen K reisen sehr wünschenswert erscheinen. 
Zum Schluß wurden einige Lichtbilder von in Amerika 
gelungenen Nachweisen von  Gußfehlern in M etallstücken  
vorgeführt, an H and deron dio W ichtigkeit dieses Unter- 
suohungsverfahrens und dessen Brauchbarkeit erläutert 
wurden.

Ingenieur G. M o t t le r ,  Berlin, sprach über 
Metallurgische Herdformeu für die Gießereipraxis.
Nach einem  kurzen R ückblick auf die Bedeutung  

dor Therm ophysik billiger, hoher Gaswärmen für dio 
deutscho m etallurgische Praxis höherer Temperaturen  
wird dio W ichtigkeit größter W ärmewirkung auf kleinstem  
R aum e orörtort und darauf hingewiesen, daß der elek
trische Ofen die metallurgischen Fragen auf dio Spitze 
gotriebon habe. E s wurden durch ihn dio Verdampfnngs- 
gronzen der Motallo, ihre karbidisohen Phasen und das 
Uebereutoktikum  bekannt-, und m an lernte die m it ihnen  
vorbundonon Gefahren und d ie M öglichkeit der G üte
erhöhung erkennen. M itten im K riege gelang es, Wolfram  
und ausländische Edoloxydo bei dor Stahlbereitung en t
behrlich zu machen und sogar oin Eison horzustellen, das 
dio elektrotechnischen Eigenschaften des Kupfers um das 
D oppelte übortrifft. Dem nach gehört d ie Zukunft der 
Stahlgioßerei m it Oofen, in denen dio Schmelzarbeit 
durch Joulesche W idorstandswärme in Verbindung m it 
einer H ilfsgasflamm e vorgenommen wird. D as Tiegel- 
stahlvcrfahron wird durch das ticgellose, gaselektrisch bo- 
lieizto abgolöst werden. D ieses führt zur chomotechnisch  
und elektrisch beherrschten H itze von oxydisoh über- 
frisehtem Material ohne Luft- und Gaszutritt.

An einer großen Anzahl von Lichtbildern der ver
schiedensten Ofenbauarten erörtert der Vortragende den  
Zusamm enhang der Herdformen m it don metallurgischen  
und dielektrischen Norm en, von denon der Durchsatz ab
hängt, während dio richtige Bodenbeheizung dio G leich
m äßigkeit und H öhe der W ärmostauung, der H itzen  und  
des Durchsatzes bedingt. D am it stehen in  engstem  Zu
sam m enhang die Begriffe: Flachhord, Steilhord, K onizität 
von R ast und Gicht, Sehlitzherd und Doppelhord bei 
neuzeitlichen K upolöfen usw. D ie bei dem neuen Ver
fahren zur Verwendung gelangenden H erdstoffo sind das 
basisch reine, flußm ittelfreio Material, hydraulisch ge
preßt von 100%  absoluter Tonsubstanz, und das Zirkon
oxyd, das als Abfall der M onazit- und Glühstrum pf
industrio gewonnen wird.

B ei allodom ist zu beachten, daß hier D eutschland  
m it den m etallurgischen Verfahren der südfranzösischen  
Industrie (Leleux, L ivet, Grenoble) in  W ettbewerb treten  
muß, wo m it außerordentlich billigon Eloktrokräften auf 
kaltem  galvanischem  W ege das w eichste und roinsto Rohr
und Blechmatorial erzeugt wird.

D eutschlands Zukunft auf diesem Gebioto liegt in  
dor Sohmolzolektrolyso m it und ohne Gasreaktion, bei 
der dio Schmölze selbst E lektrolyt ist, gegebenenfalls ini 
Vakuum.

Dio bessere Herdform in Verbindung m it elektrischem  
und gaselektrisehem  Schmelzen b ietet der Gioßereipraxis 
eine Ausbreitungsm öglichkeit der feinsten Stahl- und  
Eisenguß verfahren, eine höhere Leistungsfähigkeit und  
ein billiges Beherrschen der Schmelzvorgänge. Als Grund
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läge der neuzeitlichen Frisch- und Sclunolzreduktions- 
verfahren sind Arbeitshitzen von 1000 bis 1850° (die Ferrit
phase) zur homogouen Lösung reiner Metalle zu betrachten.

Am Vorabend des H auptversam m lungstages fand die 
Begrüßung der Teilnehmer im  Bankottsaal des W ein
hauses Rhcingold statt, im Anschluß an die Ingenieur 
A. I r in y ,  Hamburg, einen Vortrag h ielt über die

Grundsätze der richtigen Flammenentfaltung und 
Feuerführung in unseren Oefen.

R edner schilderto dio Vorteile, die sich aus seinen 
Versuchen durch künstliche B ildung von  W irbeln und 
W irbelzöpfen in  don Verbrennungsgasen ergebon haben. 
E r regte an, daß von  seiten  des Vereins weitere Versuche 
über hüttentechnischo Feuerungen angestellt werden 
m öchten, da Privatm ittel für dorartige Arbeiten nicht 
ausröichten. U. L o tee , Gleiwitz.

G esellschaft  D eutscher Metallhütten- und 
Bergleute, E. V.

Am Sonntag don 18. Juni, vorm ittags, fand im H ause 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin, unter starker 
B eteiligung dio diesjährige H a u p t v e r s a m m l u n g  der 
Gesellschaft Deutsoher M etallhütten- und Bergleute unter 
Leitung von Bergrat Dr. V o g o l s a n g ,  E isleben, als 
Vorsitzenden des Verwaltungsrats, Btatt. Naoh B e
grüßung der erschienenen Ehrongästo durch don Ver
sam m lungsleiter erstattete  der Vorsitzende des Vorstandes, 
Bergworksdirektor N  ie  d n e r  - Tarnowitz O.-S., den Ge
schäfts- und R echenschaftsbericht. D iesem  ist zu en t
nehmen, daß trotz des K rieges und w eiterer Verluste 
durch im K am pfe fürs Vaterland gefallene M itglieder 
eine weitere Steigerung der M itglioderzahl eingetreten  
ist, w elche 830 überschritten habo. D es weiteren gibt 
der G eschäftsbericht A uskunft über das Vereinsorgan 
der G esellschaft, welches regelm äßig woitororsohienon ist, 
über die B eteiligung der Gesellschaft an verschiedenen  
K riegsaufgaben und die sonstige T ätigkeit des Vereins 
im  vergangenen Jahre sowio schließlich den Rechnungs
bericht. D ie satzungsgem äß aussoheidenden V orstands
und Verw altungsratsm itglieder wurden einstim m ig wieder- 
gowählt.

Nach Erledigung der Tagesordnung erhielt das 
geschäftsführondo V orstandsm itglied der Gesellschaft, 
Gewerbeassessor Sr.-Qng. K a r l  N u g o l ,  Berlin, das 
W ort zu seinem  Vortrage:

Die M etallhüttenindustric unter dem Kriege.
D er Vortragende geht von don Erwartungen aus, welche 
D eutschlands Feinde an die abgeschnittone Rohstoffzufuhr 
und die dadurch bewirkte M etallnot, insbesondere K upfer
not, Deutschlands knüpften, um dann zu zeigen, wie 
dieser Gefahr durch eine erhebliche Steigerung der K upfer
erzeugung aus orhöhter eigener Borgworksleistung und 
den großen Mengen gesam m eltor A ltm etalle unter glück- 
licherLösung der dabei nuftrotonden technischen Schwierig
keiten begegnot wurde. Dio L eistungsfähigkeit 'der E r
zeugung der doutschcn K upferhüttenindustrie ist dadurch 
ganz bedeutend gesteigert worden, ein U m stand, der in 
mehrfacher H insicht beachtenswert ist.

Vortragender bohandelt dann im einzelnen dio 
K upforhüttenindustrion der anderen Länder unter dem  
Einfluß dos K rieges, der für unsere H auptfeinde überaus 
schädlich gewirkt hat, während die Vereinigten Staaten  
aus erhöhter Erzeugung und sehr hohen Preisen großen 
N utzen  ziehen konnten. Naoh näherer B etrachtung der 
neuen großzügigen K upfergewinnungsanlage in Chuqui- 
oam ata in Chile beschäftigt sieh Vortragender besonders 
eingehend m it der vom  K riege überall besonders stark  
beeinflußten Z i n k h ü t t e n i n d u s t r i e .  Er zeigt, unter 
welch erheblichen Leistungon eine ausreichende Aufrecht
erhaltung der deutschen Zink- und Bleierzeugung er
m öglicht wurde, und geht näher auf dio in Deutschland  
erzielten technischen Fortschritte ein. N ach  eingehender 
Behandlung der Zinkversorgung unserer Feinde, denen  
trotz der im  Ueberfluß vorhandenen, vor dem Kriege

nach Belgien und D eutschland zur Verhüttung gehenden 
australischen und anderen Erze eine wesentliche Steige
rung ihrer Zinkgowinnung n icht gelungen ist, und die 
infolgedessen Zink zu erstaunlichen Preisen von  den 
Vereinigten Staaten  beziehen m ußten, beschäftigt sich 
Vortragender eingehend m it den Verhältnissen in der 
Zinkhüttenindustrie der Vereinigten S taaten , die zu einer 
riesigen Steigerung der Zinkerzeugung unter Erzielung 
fabelhafter Gewinne, aber auoh vielfach zu nachlässiger, 
das Ausbringen beeinträchtigender A rbeitsweise führten, 
deren schädliche W irkungen sich in der Zukunft für dio 
Vereinigten Staaten  vielleicht noch bemerkbar m achen  
werden. N ach näherem E ingehen auf dio bem erkens
w erte Elektrolytzinkgew innung in den V ereinigten Staaten  
betrachtet Vortragender noch die Verschiebungen, die 
sich während des K rieges bezüglich der Zinlcorzversorgung 
entw ickelt haben. D er Vortragende behandelt dann  
nacheinander noch die Verhältnisse in der B lei-, Zinn-, 
A luminium -, Nickel-, A ntim on-, Arsen- und G oldgewin
nung in den in B etracht komm enden Ländern und faßt 
die während des K rieges in D eutschland erzielten gün
stigen E r g e b n i s s e  w ie folgt zusam m en:

1. Eino gew altige Steigerung der Leistungsfähigkeit der 
deutschen K upferhüttenindustrio. Bedeutende F ort
schritte in der Kupfermetallurgie hinsichtlich Ver
arbeitung armer Erze und A ltm etalle.

2. E ine ausreichende Aufrechterhaltung der deutschen  
Blei- und Zinkgewinnung trotz der großen Schwierig
keiten während des Krieges. Erhebliche Verbesse
rungen in der Technik der Zinkgewinnung und der 
Verarbeitbarkeit des Zinks.

3. Bedeutende Steigerung bzw. Begründung einer deut
schen A lum inium gewinnung auf breiterer Grundlage 
unter Befreiung von französischem R ohstoff.

4. E ine ganz bedeutende Steigerung der Niekolgowin- 
nung aus eigener Bergworksorzeugung.

5. B edeutende Fortschritte hinsichtlich der Arsenm etall
gewinnung in großem  Maßstabe.

G. Bedeutende Fortschritte in der sogenannten Ersatz- 
m etallfrago.
An den Vortrag schloß sich untor lebhafter B e

teiligung eino interessante Erörtorung.
Hierauf erhielt Ingenieur H u g o  P e t e r s e n  das 

W ort zu seinem  Vortrage:
Die technische E ntw icklung der Schwefelsäure

fabrikation.
Bei dem großen U m fang des M aterials beschränkte sich  
der Vortragende auf eino W iedergabo der Entw icklung  
der w ichtigsten R östöfen für Zinkblendo und blondige 
Produkte und hob hierbei besonders die m it den m echa
nischen Oefen von Hogeler und de Spirlet erzielten E r
folge hervor. Von don beiden Verfahren zur Gewinnung 
von Schwefelsäure konnte der Kürze der Zeit wegon nur 
das Kammorverfahren in etw as ausführlicherer Form  
bohandelt werden. Dio R olle, wolcho das Stickoxyd  
bei dem Entwicklungsgang dieses Verfahrens einnim m t, 
wurde eingehend erörtert. In  welcher W eise die richtige 
A nwendung dieses Sauerstoffverm ittlers der L uft an dio 
schweflige Säure zu deren W eitoroxydation zu Schwefel
säure auf den technischen Fortschritt eingewirkt hat, 
zeigen dio folgenden Zahlen:

Z eit

A usb ringen  des 
S chw efels der 
E rze in P ro

zen ten

V erbrauch  
an 36 • B ć  Sal- ! 
petersäure auf : 

100 T e ile  50 • BĆ 
Schw efelsäu re ;

Anfang des 19. Jahrh. 30 10
1820 48 12

M itte des 19. Jahrh. 80 0
1880 80 3
1890 92 1,5

J etztze it 90 0,8

X X V I.* 82
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D ie gegen die gesteigerte Anwendung des S tick 
oxyds sieh noch wendenden Stim m en haben keine B e
rechtigung mehr, w ie durch G egenüberstellung der A n
lage-, Gesteliungs- und Tilgungskosten leicht zu erkennen  
ist. Durch die gesteigerte Anwendung des Stickoxyds 
kam m an schließlich zu dem  von Opi praktisch aus
gebildeten Turm system .

V on Bedeutung für die H altbarkeit der B leiappa
ratur und die m öglichste H erabm inderung der Anlago
kosten is t  die richtigo W ahl der Form der Bleikam m ern, 
in denen der B ildungsvorgang der Schwefelsäure vor 
sieh geht. H oho K am m ern m it großem  Querschnitt 
stellen sieh in dieser Hinsioht als dio günstigsten  dar. 
W ie für die einzelnen K am m ern, so befürwortet dor 
Vortragendo auch für dio ganzen Systom o m ögliohst große 
Abm essungen, dio in Anlage und B etriebskosten am  billig
sten  auskom m en. D ie früher aufgotretonen Schwierig
keiten in  der Zugregelung der Oefen können durch en t
sprechende M aßnahmen beseitigt werden.

E in  w ichtiges K ap itel für dio Einrichtung der 
Sehwefelsäurefabriken ist auch dio B auart. Man w endet 
sich im m er mehr eisernen K onstruktionen zu, dio Bich 
bei der Schwere der jetz t geforderten Holzkonstruktionon  
und bei günstigon Eisenkonstruktionen kaum noch höher 
stellen  als die aus H olz. Besondere Aufm erksam keit 
verdient die Aufhängung der Bleiwände, durch die eine 
m öglichste Sohonung dieses teuersten Teils der A nlage
kosten anzustroben ist. Eino neuo Aufhängungsvorrich
tung des Vortragenden wurde am M ontag auf einer von  
dem selben für dio Berliner städtischen Gaswerko er
richteten Schwefelsöurefabrik besichtigt. Durch verglei
chende Zusam m enstellung der Anlagokosten eines alten  
und neuen System s läßt. Bich nachweison, daß die V er
wendung der besten H ilfsm ittel bei Schwefelsäure-Anlagen  
nooh zu geringeren K osten  führt. —

Im  Zusamm enhänge m it der M itgliederversam m lung  
fandon eine Vorstands- und V erw altungsratssitzung zur 
B eratung innerer Angelegenheiten der Gesellschaft sow ie 
oino Sitzung des A rbeitsausschusses des Fachausschusses 
für Z inkhüttenwesen sta tt.

D en Schluß der Tagung bildete oine B esichtigung  
dor städtischen Gasanlage in  Tegel m it ihren bem erkens
werten, zum  T eil neu errichteten Nebenbetrieben.

American Institute o f  Metals.
(S ch lu ß  v o n  S e ite  017.)

H e n r y  S. R a w d o n  borichtete über Untersuchungen  
zur Feststellung der

W irkung der Kleingefügeform auf die Festigkeitswerte 
der Zinkbronze (Cu 8 8 % , Sn 1 0 % , Zn 2 % ).

Verschiedene Gioßarton (Sandform en, Schreckschalen, 
großo und kleine Formen) haben einen wesentlichen E in 
fluß auf die Gefügebildung, denn sie beeinflussen in hohem  
Maße die Zeit dor Abkühlung, des Erstarrens. Der Vor
tragende zeigto Kloingofügebildcr zum Nachweise dieser 
Tatsache.

D ie Ursache geringerer oder höherer F estigkeit ein 
und derselben Legierung kann in der Art des K rista ll
binders, in  der Kristallform, in der Verteilung des Eutek- 
toides und in  dor Art und Form von unerwünschten Frem d
körpern liegen. D io Frage, ob der K ristallbinder oder die 
K ristalle der schwächere Teil sind, läßt sieh durch den Ver
such bestim men. Man braucht nur einen zerbrochenen 
Probestab wieder zusam m enzulöton, in dor Länge zu zer
schneiden und m it dem Mikroskope zu untersuchen, ob 
der Bruch d u r c h  die K ristalle geht oder z w is c h e n  
ihnen verläuft. Dio Ursache der verhältnism äßig geringen 
F estigkeit vieler Zinkbronzeproben liegt aber nicht in 
der Kristallform  und im K ristallbinder, sondern im  Zinn
oxyd , oinem Fremdkörper, der in Form von feinem  N etz
werk das ganze Gefüge dor Legierung durchsetzt. Von 
44 untersuchten Proben hatten 13 weniger als 22 kg/qm m , 
10 Proben 22 bis 24,6 kg/qm m  und 21 Proben 28 bis

31,6 kg/qm m  Zugfestigkeit. D ie U ntersuchung des K lein
gefüges wies bei den 13 schw ächsten Proben ein ausgebrei
tetes N etzwerk von O xydhäutchen, bei den 10 J littel- 
proben Spuren davon nach, während die 21 festen Proben  
sich als vollkom m en frei von Zinnoxydbildungen zeigten. 
M itunter treten auch K upferoxyde auf, dio leicht au der 
Bruchfarbe zu erkennen sind. D iese O xyde bilden verhält
nism äßig große, vereinzelnd auftretondo Massen, die w eit
aus weniger ungünstig auf dio Festigkeit und Geschmeidig
keit einwirken, als dio das ganze Gefügo zersetzenden  
Zinnoxydhäutchen.

Das Zink wirkt keineswegs als zuverlässiges Des- 
oxydationsm ittol. Allo anderen Vorsichtsmaßregeln, z. B. 
eine Schutzschicht von H olzkohlenklein, vorsichtiges A b
schäum en und Gießen u. a. m ., m üssen auf das gew issen
hafteste beobachtet werden. D as Schmelzen und Vor
gießen des M etalles für dio untersuchten Probestäbe  
geschah unter Aufwand aller erdenkbaren Sorgfalt. W enn  
trotzdem  ein so hoher Prozentsatz beträchtliche O xyd
mengen enthielt, so kann daraus goschloscen worden, wie 
m angelhaft violo in gewöhnlicher Betriebspraxis herge- 
stellto Abgüsse ausfallen müssen.

In  äußerst bemerkenswerter, eingehondor und w issen
schaftlich best begründeter W eiso berichteten G ilb o r t  
R ig g  und H e n r y  C. M o r se  über dio

W irkung der häufigsten Verunreinigungen des Zinks auf 
Stürzgüsse.

Zur H erstellung von Stürzguß worden m etallene  
Formen aus R otguß oder Bronze, dio an zwei Drelizapfon  
bequem kippbar in Lagern ruhen, m it flüssigem  Metall 
(gewöhnlich m it Zink) gefüllt und nach dom Erstarren 
einer dünnen Schicht an den inneren F lächen der Form  
rasch gekippt, so daß das überschüssige M etall in den 
nun unter dio Form gestellten  Gioßtopf auslaufen kann. 
D ie Abgüsse werden m eist m it galvanischon M etallbezügen  
versehen, weshalb sie vollkom m en rißfrei sein müssen, 
da andernfalls Boizflüssigkeit in  dio Sprünge oindringen 
und später ein fleckiges Aussehen dor Obcrfläclio be
wirken würde. Außerdem Bollen dio Abgüsse aus ■wirt
schaftlichen Gründen, dem jeweiligen Verwendungszwecke 
entsprechend, m öglichst leicht ausfallen. D as zu ver
gießende M etall soll m öglichst wenig O xydationsverlust 
bewirken, cino g la tte  Oberfläche liefern und wenig A us
schuß verursachen. Geringstes Gewicht der Abgüsse 
wird erreicht, wenn das M etall innerhalb engster Wärme- 
gronzen recht dünnflüssig ist. Aus diesem Grunde sollte  
man bei der oberen W ärmogronze gießen. Anderseits 
beugt aber eino niedrige Gießtemperatur O xydations
verlusten vor, weshalb wieder niedrige Gießtemperatur 
vorzuziehen wäre. E s kom m t also darauf an, den richtigen  
M ittelweg zu treffon, w as nur auf Grund reicher E rfah
rung und m it H ilfe zuverlässiger W ärmemesser möglich ist.

D as im H andel erhältliche Zink ist stets mehr oder 
weniger' durch Frem dm etallo verunreinigt. Dio American 
Society  for Testing M aterials unterscheidet folgende 
Zinksorten: 1. F e i n z in k  (H igh Grade) m it höchstens 
0,05 % Cd, 0,07 % Pb, 0,03 % Fo, insgesam t n icht über 
0,1 %  Verunreinigungen; 2. M i t t o l s o r t o  (Interm ediate) 
m it höchstens 0,5 % Cd, 0,2 % Pb, 0,03 % Fe, insgesam t 
nicht mehr als 0 ,5 %  Verunreinigungen; 3. R o t g u ß 
s o r t e  (Brass special) mit höchstens 0,75 % Cd, 0,75 % Pb, 
0,04 % F e, insgesam t nicht mehr als 1,2 % Verunreini
gungen, und 4. W e s te r n  R o h z in k  (Common oder Primo 
W estern Spelter) m it höchstens 1,5 % P b  und 0,08 % Fe. 
In  dieser K lassifikation blieb Arsen unberücksichtigt, 
weil es selbst in  den allerunreinston Sorten nur in beträcht
licher Menge vorkom mt.

Für die Praxis handelt es sich darum, festzustellen , 
wie die einzelnen Verunreinigungen auf den Ausfall der 
Stürzgüsso wirkon. Zu dem Zwecke erörtern dio Vor
tragenden in  eingehender, durch Gefügebilder und Ther- 
maldiagrammo rocht deutlich wirkender W eise das Wesen  
und Verhalten der Zinkkadmium-, Zinkblei-, Zinkoison-,
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Zinkarsen- und schließlich auch der Zinkaluminium- 
legierungen. A luminium  tr itt zwar im Rohzink n icht in  
nennenswertem  Maße als Verunreinigung auf, cs spielt 
aber als Zusatzm ittel eine so wichtige Rolle, daß es hier 
nicht übergangen werden konnto.

Zur Ergänzung der rein wissenschaftlichen U nter
suchung wurden p r a k t i s c h e  G ie ß p r o b e n  durchge
führt. Man goß vasenförm ige Stücko von 225 mm Länge, 
25 und G5 mm äußerem Durchmesser, 2 bis 2,5 mm W and
stärke und 750 g Durchschnittsgew icht in bronzenen Fori 
m en, die m it einer Zange zusam m cngchalten und in Dreh- 
zapfon um 180° gewondet werden konnten. D ie Schmel
zung erfolgte m it 45er Graphittiegeln in einem Koksofen  
m it Unterwind; das geschmolzeno Zink wurde in eine 
eiserne Gießpfanne gegossen, deren Innenwändo ebenso 
wie die der Bronzeformen m it Ruß bezogen war. Man 
stellte zunächst folgende Legierungen her:

Cadmium-Zink m it 1 ,0 %  Cadmium,
Blei-Zink ,. 1,0 % Blei,
Eisen-Zink ,, ,3,0 % Eisen,
Arsen-Zink ,, 0,5 % Arsen,
Aluminium-Zink „ 5,0 % Aluminium

und setzte  Bio dann der Zinksohmolze zu, um ihr den ge* 
wünschten Gehalt am zu untersuchenden Fremdstoffe  
zu geben.

E r g e b n i s s e  d e r  S c h m c l z p r o b e n : C a d m iu m  
zeigt die gröbsten W irkungen. Schon bei einem Gehalte 
von 0,05 % konnten brauchbare Abgiisso n icht mehr ge
wonnen werden. Sie waren durchweg rotbrüchig. Selbst 
bei 425 0 Gicßtemperatur, also knapp an der Erstarrungs
temperatur des Zinks, und boi einer Steigerung des Stückge
w ichtes bis auf 1 kg erlangte das Slotall keine ausreichende 
Festigkeit. B le i  verm indert dio F estigkeit der Abgüsse  
und läßt den Flüssigkeitsgrad der Schmelze unbeeinflußt. 
Gicßtemperatur 440 bis 450 °. L äßt man das M etall etw as 
länger in der Form, so daß die Abgüsso stnrkwandiger aus- 
fallen, so werden sie zwar haltbar, sind aber infolge ihres 
höheren Gewichtes wenig wirtschaftlich. E in  Blcigelialt 
unter 0,2 % ist unschädlich, darüber hinaus wachsen 
dio Schwierigkeiten. Bei einer Steigerung des Bleigehaltcs 
bis 0 ,6  % erhielt m an noch 50 % gute Abgüsse, allerdings 
im  Gowiehto von  800 bis 900 g  gogen 750 g boi reinem  
Zink. D as Aussehen der Abgüsso wird durch Blei nicht 
beeinflußt. Folgende Zusamm enstellung zeigt dio W irkung 
steigenden Bleigehaltes genauer:

B lc ig e l ia l t ........................% 0,141 0,349 0,547
D urchschnittsgewicht der

A b g ü s s o .......................... g 790 810 920
Prozentsatz guter A b

güsso .............................% 80 58 6

Sind Blei und Cadmium zugleich vorhanden, so 
wirken sie zusam m en wie reines Cadmium und verhindern  
das Gelingen guter Güsse. E i s e n  wirkt durchaus un
regelmäßig. Trotz größter Sorgfalt waren nur ganz un
gleichartige Ergebnisse zu erzielen. Mit steigendem  E isen
gehalte nim m t dio Klebrigkeit, das H aften des M ctalles 
an den Formwänden zu. Dem  kann durch höhere Er
wärmung des Gioßtopfes entgegengewirkt werden, das 
Gewicht der Abgüsse wird aber trotzdem  größer. Zugleich 
steigt der Ausschuß ganz beträchtlich, jedenfalls —  wio 
dio thermische Untersuchung dargetan hat —  infolge der 
ungleichen Verteilung dos Eisens in  der Legierung. S tei
gender Eisengehalt bedingt höhero Gießtemperatur, 
wodurch die Abgüsso empfindlicher werden (leichter 
springen) und die V erluste durch O xydation und Schaum 
bildung w'aehsen. Der E isengehalt des Zinks soll 0,03 % 
nicht übersteigen. D as Aussehen der Abgüsse (Glanz 
und Glätte) wird nicht beeinflußt. A r s e n  wirkt ähnlich 
wio Eisen. D ie K lebrigkeit nim m t m it dem Arsengehalte 
zu. Gehalte unter 0,1 % sind unschädlich. D a im  R oh 
zink mehr als 0,2 % As nicht Vorkommen und beim  U m - 
schmclzon davon 64 % verloren gehen, bildet cs als natür
lich vorkom mende Verunreinigung keine Gefahr. D as

Aussehen der Abgüsse wird nicht beeinflußt. —  Alle Ver
unreinigungen bewirken eine Störung des gleichm äßigen  
Gefügcbildes, das sich bei ausschließlicher Verwendung 
von F e in z in k  (Gicßtem peratur 430 bis 470 °) ergibt, 
und alle Verunreinigungen bewirken mehr oder weniger 
Erschwerungen bei der Gewinnung guter, fester, schöner 
und m öglichst leichter Abgüsso unter gleichzeitig spar
sam ster M etallwirtschaft.

Eine ganz eigenartige Rollo spielt in  der S tiirzguß -. 
teehnik das A lu m in iu m . U nm ittelbar nachdem der 
Zinkschmelze eine kleino Aluminium menge zugesetzt 
wurde, klärt sieh das Bad, wird aber nicht dünnflüssiger, 
sondern dickflüssiger. Dicso Erscheinung hält an, bis der 
Aluminium gehalt auf wenig über 5 % gesteigert wird, 
worauf dio Schmelze plötzlich klar und dünnflüssig wird. 
D er Vorgang ist darauf zurückzuführen, daß Zink m it 
5,3 % Aluminium ein Eutektikum  bildet, das bis zur 
Unterschrcitung seines Erstarrungspunktes äußeret dünn
flüssig ist. Befindet sich aber mehr oder weniger als etw a  
5 % Aluminium in der Schmelze, so erfolgen schon vorher 
Ausscheidungen von festem  Aluminium, dio verdickend  
wirken. Mit 5,3 % Alum inium zusatz wurden bei 451 0 
Gicßtemperatur tndellosc Abgüsse von durchschnittlich  
468 g Gewicht gewonnen. Dio Außenseite der Abgüsso 
ist zwar nicht ganz so schön wie bei Güssen aus reinem  
Feinzink, sic geben aber noch genauer als diese jede F ein 
heit der Modclloberflächo wieder.

D ie Verwendung des Aluminium s hat ernste E in
sprüche gefunden, weil dam it hergestcllto Abgüsso oft 
l'ccht rasch angegriffen wurden und bald zermürbten. Dicso 
Erscheinung ist  aber nur auf die Verwendung von un
reinem Zink zurückzuführon. Legierungen aus reinem  
Feinzink und Aluminium leiden unter ihr gar nicht. 
Um dio W irkung selbst eines höheren Aluminiumgohaltcs 
zu erproben, wurdon folgende Versuche angestellt: Man 
fertigte aus der Legierung 80 % Zn +  20 % Al vasen
förmige Probeabgüsse wie boi den oben erwähnten Ver
suchen und verwendete für alle Versuche abwechselnd  
Feinzink und ordinäres, unreines Zink. D ie Proben  
wurden einer verschiedenen Behandlung unterworfen:

1. Ein Teil wurde in gewöhnlicher L uft bei 8 8 “ 
erwärm t;

2. ein anderer Teil m it nassem D am pf von 1 at be
handelt;

3. ein anderer Teil bei 260 0 in geschlossener Muffel und
4. ein letzter Teil ebenso bei 150° längere Zeit 

erwärmt.

Bei der Behandlung nach 1 zeigten sowohl dio A b
güsse aus ordinärem w ie aus feinem Zink nach einem Monat 
einen deutlich wahrnehmbaren Belag. Dio Stücke aus 
ordinärem Zink hatten  an der Innenseite außerdem feino 
Risse, während dio Stücke aus Feinzink koinen solchen  
Schaden erlitton hatten. Bei der Behandlung nach 2 
zeigten dio Abgüsse aus minderwertigem Zink schon nach 
24 Stunden eine deutlich angegriffene Oberflächo. Nach  
einer W oche ließen sie zahlreiche Risse erkennen, sie waren 
angeschwollen und verzogen und nicht mehr verwendbar 
oder verkaufsfähig. D ie Abgüsse aus Feinzink waren auch 
nach einer W oche noch unversehrt und hatten nur einen  
leichten Belag bekommen. Bei der Behandlung nach 3 
rissen dio m inderwertigen Abgüsso, dio anderon blieben  
unverletzt. D ie Proben nach 4 lieferten genau dieselben  
Ergebnisse wie dio Proben nach 1. —  D am it ist klar be
wiesen, daß nicht das Aluminium, sondern die anderen 
Fremdkörper den Zerfall bewirken.

Aluminium ist demnach ein außerordentlich w ert
voller Zusatz für Stürzgüsse, vorausgesetzt, daß es im  
richtigen Verhältnis von 5 bis höchstens 5,5 % zugesetzt 
wird und daß nur allerreinstes Zink zur Verwendung 
kom m t. Dio ungünstige W irkung zu geringer Alum inium - 
zusätze veranschaulichen folgende Durchsehnitts-Versuchs- 
ergebnisse, die unter ausschließlicher Verwendung von  
feinstem  Feinzink gewonnen wurden.
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A lu m in iu m z u s a t z ................................................. % 0,04 0*0:" 0,26 0,44 1,20 1.92 2.0C 5,30
Zahl der A b g ü s s e ............................................................ 16 16 16 16 11 18 3 19
Zahl der g u ten  A b g ü s s e ............................................. 12 11 8 13 9 15 f> 17
Zahl der g u te n  A bgüsse unter S50 g . . .  . 6 5 5 9 2 0 0 17
G ew ich t des le ich testen  g u ten  A bgusses in  g 710 745 675 670 725 880 1300 415
D u rch sch n ittlich e  G ie ß te m p e r a tu r ......................... 478 491 493 480 510 500 492 457
D u rch sch n ittsg ew ich t aller A b gü sse in  g . . . 847 857 801 783 938 1085 1300 467
D u rch sch n ittsgew ich t der g u ten  A bgüsse in  g S47 899 858 810 942 1058 1300 468
P ro zen tsa tz  der g u ten  A b g ü s s e .............................. 37 ,5 31,2 31,2 56,2 18,2 0 0 89,5  [

Samuel L. H o y t  berichtete über das Ergebnis 
umfangreicher

Thermalversuche m it Kupfer-Zinn-Zink-Legierungen
und ste llte  mehrere seither unbekannte W ärmewirkungen  
auf dio Gefügebildung solcher Legierungen fest.

W. M. C o r so  sprach über
Aluminiumbronzen

und erörterte dio W irkung einer in ihren Einzelheiten  
leider nicht bekanntgegebenen W ärm ebehandlung dieser 
Bronze. Von großer W ichtigkeit für die Erlangung hoher 
Festigkeitsw erte ist  ein Zusatz von Titan, der hier eine 
ganz ähnliche B o lle  w ie bei der H erstellung von Sondcr- 
stählen spielt.

C h a s. P a c k  trug über dio R ichtlinien bei der E r
zeugung von

Aluminiu m-Prcßgüssen
vor. D as vergangene Jahr hat infolge der Kriogswirron 
und ungleichmäßige Verhältnissen am M ctallmarkte ein
dringlich zu größter W irtschaftlichkeit gem ahnt. D ie 
K osten eines jeden oinzelnen Preßgußstückes m üssen ge
ringer sein  als das eines fertig bearbeiteten Eiscnabgussos. 
Steigen dio Motallpreiso über ein gewisses Maß, so muß 
dio Prcßgußindustrio erliegen. Zurzeit sind Aluminium- 
proßgüsse billiger herzustellcn als aus jeder anderen L e
gierung m it annähernd derselben Festigkeit. Em pfohlen  
wird das Dochler-Verfahren, bei dem nur reine Kupfer- 
Aluminium legierungen m it Ausschluß jeden Zinn-, Zink
oder Cadm ium zusatzes verw endet werden.

H. W. G i l l o t t  w ies auf die Mängel der m eist gebräuch
lichen

Verfahren zum Einschmelzen von Aluminiumspänen
hin, dio stets unverhältnism äßigo M ctallvcrlusto bedingen. 
Gute Ergebnisse liefern nur das Puddel- und das F lu ß 
spatverfahren.

D a s  P u d d e l  v e r f a h r e n .  In  einem gewöhnlichen  
Tiegelofen wird ein geräumiger, leerer E isentiegel rotwarm  
gem acht und m it einigen Schaufeln voll Spänen beschickt. 
Fleißiges Durchrühren der Späne, bis sich erste Schm elz
spuren zeigen. Nun füllt m an wieder einige Schaufeln  
m it Spänen nach und fährt so fort., bis der Tiegel voll ist. 
D ie Temperatur wird im mer knapp am Schm elzpunkte  
gehalten, so daß die Masso zwar breiig wird und eine glcich-

m äßige P aste bildet, aber doch kein  geschm olzenes A lu
minium  ausscheidet. Der Topf wird nun m if einem  
dicht schließenden Deckel verschlossen und so lange auf 
7 0 0 0 erwärmt, bis aller Schm utz abgeschieden ist. Ist 
das geschehen, so rührt m an Zinkchlorid in  den oben  
schw im m enden Schlamm  und streicht ihn dann rasch 
in W asser ab, um der Oxydation m itgerissener M etall
teilchen vorzubeugen. D as Verfahren erbringt aus durch
schnittlich  verschm utzten Spänen 70 %  Aluminium. 
Aus Spänen, die m it einem  wasserlöslichen Schneidliilfs- 
m ittel geschnitten  und dann in freier Luft getrocknet 
und zusam m engeballt wurden, gew innt man 50 bis 60 % 
M etall, aus besonders rein gehaltenen Spänen, dio u n 
m ittelbar nach ihrem E ntstehen  trocken geschleudert 
(zentrifugiert) wurden, kann sogar m it einer M etallaus- 
beute von  85 bis 90 % gerechnet worden.

D a s F lu ß s p a t v e r f a h r e n .  Dio Späne werden m it 
20 bis 50 % ihres Gewichtes m it einer Flußm asso aus S5 % 
gewöhnlichem  Salz und 15 % gepulvertem  F lußspat innig  
gem ischt, in einen großen Tiegel gebracht und im K oks
ofen erhitzt. Sobald sic zu schm elzen beginnen, stößt  
m an sie zusam m en, um  weiteren Raum  zu schaffen, 
füllt nach und fährt so fort bis zur völligen Füllung  
des Tiegels. Dann überläßt m an ihn bei einer W ärme 
von 900 0 sich selbst, bis sein ganzer Inhalt geschm ol
zen ist und das F lußm ittel alle Verunreinigungen  
aufgelöst hat. Bei völlig  reinen, geschleuderten Spänen  
können nach diesem  Verfahren 90 bis 95 %  M etall w ieder
gewonnen werden, bei stark verschm utzter W are im m er
hin noch etw a 65 %. Für das Flußspatverfahren sind  
Eisentöpfc n icht zu em pfehlen, da sie bei der erforder
lichen W ärme von  9 0 0 0 zu rasch verbraucht würden.

D as Flußspatvorfahren bedingt einen größeren Brenn
stoffaufwand als das Puddolverfahron, dürfte aber den
noch wirtschaftlicher als das letztere sein. D as Kochsalz- 
Flußspat-G em isch k ostet trotz der größeren erforderlichen  
M enge kaum  mehr als das Zinkchlorid des Puddelver- 
fahrens, und den etw as höheren Auslagen für dio Schm elz- 
tiegol steh t eine w esentlich geringere Ausgabe an Löhnen  
gegenüber. E in Mann verm ag nach dem F lußspatver
fahren ein Vielfaches der Spänem enge zu verarbeiten, 
dio er beim Puddeln bew ältigen könnte. —  Vielleicht wird 
es noch m öglich, das Flußspatverfahren im Flam m ofen  
durchzuführen, wodurch es unzw eifelhaft w esentlich  
verbilligt würde.

Patentbericht.
D eutsche  Patentanm eldungen1).

19. Juni 1916.
K l. 1 3 d , Gr. 27, B  7 8 2 9 7 . Vorrichtung zum Abschei

den von Beim engungen aus Gasen oder D äm pfen, bei der 
die Gase oder D äm pfe durch einen düsenartig verengten  
Q uerschnitt hindurchströmen. O tto Biihring & Wagner,
G. m. b. H ., Mannheim.

K l. 13 d, Gr. 27 , B  79 681. Vorrichtung zum A bschei
den von Beim engungen aus Gasen und D äm pfen. Otto 
Bühring & W agner, G, m . b. H ., Mannheim.

*) Dio Anm eldungen liegen von  dem angegebenen  
Tage an während zweier Monate für jedermann zur 
E insicht und Einsprucherhebung im P aten tam te zu 
B e r l i n  aus.

K l. 80 c, Gr. 14, J  16 369. N ach allen R ichtungen  
verstellbarer, im  Ofenkopf gelagerter Gasbrenner für 
Drehöfen. IfÖ Ofcnbau-Gesellschaft m. b. H ., Berlin.

K l. 80 c, Gr. 14, J  17 370. N ach allen R ichtungen  
verstellbarer, im  Ofenkopf gelagerter Gasbrenner für D reh
öfen; Zus. z. Anm . J  16 369. Ifö Ofcnbau-Gesellschaft 
m . b. H ., Berlin.

22. Juni 1912.
K l. 7 a, Gr. 15, Q 893. K ontinuierliches W alzwerk  

m it allen W alzen gem einsam em  Antrieb, der jedem  folgen
den W alzenpaare zunehm ende G eschwindigkeit gibt. Bruno  
Quast, Cöln-D eutz.

K l. 24 g, G. 43 250. Vorrichtung zur Beseitigung  
der F lugasche in Feuerungsanlagen. Bernard Gcntrup, 
H alle a. S.
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Zeitschriftenschau Nr. 6 .1)
A llgem einer  Teil.

Geschichtliches.
Recktenw ald: D io  o r s to  L o k o m o t iv e  im  S a a r 

b r ü c k e r  K o h le n g e b ie t .  [D eutsche Straßen- u. Klein- 
bahn-Zg. 1016, 1. April, S. 164/5.]

W irtschaftliches.
Dr. Robert Kind: D ie  E i s e n in d u s t r i e  in  B e lg io n .*  

[St. u. E. 1016, 4. Mai, S. 429/39; 11. Mai, S. 454/63.] 
D io  B in n e n s c h i f f a h r t  im  K r ie g o  u n d  d ie  Z u 

k u n f t  d e r  L a h n . [St. u. E. 1916, 25. Mai, S. 517.] 
Rechtliches.

Z um  W a s s e r g e s e t z .  [St. u. E. 1916, 18. Mai, 
S. 492.]

Dr. K urt Fröchtling: B e s c h r ä n k t e  Z u l i i s s ig k c i t  
d e r  A u fr e c h n u n g  g e g e n ü b e r  u n p fä n d b a r e n  F o r 
d e r u n g e n . [St. u. E. 1916, 18. Mai, S. 489/91.]

Dr. Fuld: D io  V e r t r ä g e  m it  A n g e h ö r ig e n  d e s  
f e in d l i c h e n  A u s la n d e s .  [St. u. E. 1916, 11. Mai,
S. 464/6.]

Technik und Kultur.
®ij>I.»Qng. Politious: D ie  T e c h n ik  u n d  d er  K r ie g .  

[Magaz. f. Techn. u. Ind .-Politik  191G, April/Mai, S. 331/4.] 
Technische Hilfswissenschaften.

®r.*5(lig. W ilhelm N ußelt: D io  U m s e t z u n g  d er  
E n e r g ie  in  d e r  L a v a ld ü s o .*  [Z. f. Turb. 1916, 10. Mai, 
S. 137/40; 31. Mai, S. 157/61.]

Sonstiges.
Am os: D ie  W ir k u n g  e l e k t r i s c h e n  S tr o m e s  

a u f  E is e n b e t o n .*  Bericht über Zerstörungen bei einem  
Spciehcrgebäudc in  Allentown, Penns. Ursache und B e
seitigung der Zerstörung. [Bet. u. E. 1916, 6 .März, S. 54 /5 .]  

G r u n d s ä t z e  z u r  S ö lb s t k 'o s t e n e r m it t lu n g .  [St.
u. E. 1916, 27. April, S. 419 /20 .]

Brennstoffe.
Allgem eines.

Dr. C. Doelter: D io  M in e r a ls c h ä tz e  d e r  T ü r k e i.  
K ohlen. Erdöl. [Mont. Rundseh. 1916, 1. Mai, S. 249/52.] 

Braunkohle.
Dr. m ont. J. Turin«: D io B r a u n k o h le n a b la g e r u n -  

g o n  v o n  L iv o n - P o d k r a j  u n d  Z u p a n jn e . (Forts.) 
[Mont. Rundsch. 1916. 1. Mai, S. 252/4.]

K nust: V e r g le ic h  z w is c h e n  B r a u n k o h le n  u n d  
S t e in k o h le n  im  K e s s e lb e t r io b .  [Braunkohle 1916, 
5. Mai, S. 57/60 .]

Kokereibetrieb.
Ed. D onath: D io  z u n e h m e n d e  w i r t s c h a f t l i c h e  

B e d e u t u n g  d e r  K o k e r e i  m it  G e w in n u n g  v o n  
N e b e n p r o d u k te n .  Ucbcrsichtlieho Zusamm enstellung  
dor E ntw icklung der verschiedenen Verfahren zur Ge
winnung der Nobonerzeugnisso an H and von Literatur- 
Veröffentlichungen. [Mont. Rundsch. 1916, 1. April, 
S. 185/90; 16. April, S. 220/7.]

Kotaro Shimomura: K o k s ö f e n  m it  N o b o n e r z o u g -  
n is s e -G o w in n u n g .*  N ebeneinanderstcllung der ver
schiedenen K oksofen-Bauarten. [Ir. Coal Tr. R ev. 1916, 
7. April, S. 393/5 .]

®r.*3,ng. Alfons W ilezek: K o k s o f o n w a r m o b i la n -  
z e n .*  [St.' u. E. 1916, 4. Mai, S. 441/4 .]

Teer und Teeröl.
Spottm ann: V e r fa h r e n  z u r  D e s t i l l a t i o n  v o n  

T e e r . [Techn. B lätter. Beil. z. D eutschen Bergw.-Zg. 
1916, 27. Mai, S. 83.]

U Vgl. St. u. E. 1916, 27. Jan ., S. 95/103; 24. Febr., 
S. 202/5; 30. März, S. 323/8; 27. April, S. 421/4; 25. Mai, 
S. 51 S /2 j.

Erze und Zuschläge.
W olframerze.

Dr. Bruno Doss: E in o  n e u e  W o lf r a m e r z la g e r -  
s t ä t t o  im  S ä c h s i s c h e n  V o g t la n d e .*  Bei Eich 
im  Vogtlande wurde ein W olframitvorkomm cn entdeckt, 
das von der Firma Krupp abgebaut wird. [Z. f. prakt. 
Geol. 1915, O k t./N ov ., S. 138/49.]

Schlacken.
®r.»Qug. H. N iizsehe: W e r t ig k e i t s d ia g r a m m e  fü r  

P o r t l a n d - u n d  H o c h o f e n z o m e n t .*  [Arm. Bet. 1916, 
Mai, S. 110/3.]

Feuerfestes Material.
Allgemeines.

U e b e r  d io  A u s w a h l  d er  f o u e r f e s t o n  S to in c .  
[B last Furnace and Steel P lant 1916, März, S. 127/S.] 

Feuerfester Ton.
John L. Dickson: D io  f e u e r f e s t e n  T o n e  u n d  

ih r  V e r h a lt e n . [B last Furnaco and Steel P lant 1916, 
März, S. 119/20.]

W erksbeschreibungen.
J. Leis: D ie  K a b e l fa b r ik  zu  D e lf t .*  [Do Ing. 

1910, 20. Mai, S. 387/93.]
M in n e s o t a  S t e e l  C o m p a n y  in  D u lu th .*  [Ir. Ägo

1915, 30. Doz., S. 1507 ff. —  Vgl. St. u. E. 1916, 11. Mai, 
S. 466/S.]

Feuerungen.
Allgemeines.

A. Dosch: E in g c s t r a h l t o  W ä rm e u n d  B r e n n 
s t o f f a u s n ü t z u n g .  [Z. f. Dam pfk. u. M. 1916, 21. April, 
S. 121/3; 28. April, S. 129/31; 5. Mai, S. 137/9; 12. Mai, 
S. 145/7; 19. Mai, S. 155/6.]

Dampfkesselfeuerungen.
®r.»Qltg. W. ICooningor: V c r s u c h o  ü b e r  d io  V e r 

f e u e r n  n g  v o n  G a s k o k s  m i t t e l s  e in o r  W u rf fe u e r n  ng, 
B a u a r t  S o y b o th ,  d e r  M a s c h in e n fa b r ik  A d lo r  & 
H e n t z e n ,  C o sw ig  i. S a c h s e n . [Z. f. Turb. 1916, 
10. Mai, S. 141/3.] '

A u t o m a t i s c h e  F e u e r u n g  d or M u r p h y  I r o n  
W o r k s  in  D e t r o i t .*  [Z. f. Dam pfk. u. M. 1916, 19. Mai, 
S. 157.]

Gaserzeuger.
J. Gwosdz: N e u e s  ü b e r  G a s e r z e u g u n g  u n d  G a s

e r z e u g e r .*  Abstichgeneratoren. (Forts.) [Glückauf
1916, 0. Mai, S. 395/8 .]

Oefen.
G a s - S c h m e lz -  u n d  G lü h ö fe n .*  Ausgeführt von  

John W right & Co. in Birmingham. [Engineering 1916, 
12. Mai, S.' 448/9.]

C. Fox Maule: H e r m a n s o n s  R e k u p e r a to r .*
[Ing. 1916, 13. Mai, S. 327/36.]

Heizversuche.
K . Schoppe: L e is t l in g s v e r s u c h e  a n  K e s s e ln  

m it  W a n d e r r o s t f e u e r u n g e n  fü r  V e r h o lz u n g  m in 
d e r w e r t ig e r  B r e n n s to f f e .*  [Z. f. Dam pfk. u. M. 
1916, 5. Mai, S. 139/42; 12. Mai, S. 147/50.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Abwärmeverwertung.

A b w ä r m e v e r w e r te r  fü r  G a sm o to r e n .*  [Z. f. 
Dam pfk. u. M. 1916, 12. Mai, S. 150.]

Arbeitsmaschinen.
Pumpen.

G. K ühne: V e r g le ic h e n d e  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  
K r e is e lp u m p e n  u n d  N ie d e r d r u c k - W a s s e r t u r 
b in e n .*  [Fördertechnik 191G, 15. April, S. 57 /61 ; 1. Mai, 
S. 85/S .]
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D io  G r it z n e r -P u m p e n . [Pr. M asch.-Konstr. 
1916, 20. April, S. 77/8.]

Schleifmaschinen.
Joseph H om er: S c h le i fm a s c h in e n .*  [Engineering  

1916, 12. Mai, S. 443/5.]
Verladeanlagen.

H ans H erm ann Dietrich: S o lb s t g r e i f e r  v o n  e in s t  
u n d  j e t z t .*  [Z. f. Dam pfk. u. M. 1916, 19. Mai, S. 153/5.]

E in  L a s t h e b e m a g n e t  fü r  E is o n a b f ä l le .*  [E isen
bau 1916, Mai, S. 118/9.]

'Werkseinrichtungen.
Baukonstruktionen.

Th. Burekhardt: E r z b u n k e r  d e s  R ö h r e n w a lz 
w e r k e s  A lb e r t  H a h n , O o sto r r .-O d e r b o r g .*  [Arm. 
Bet. 1916, Mai, S. 106/10.]

M. Buhle: B o h ä l t o r - A u s la u f v e r s u c h o  u n d  n e u 
z e i t l i c h e  B a u w e is e  v o n  V e r s c h lü s s e n  fü r  k ö r n ig e  
u n d  s t ü o k ig o  M a s s e n g ü te r .*  [Z. d. V. d. I. 1916, 
18. März, S. 227/34.)

R oheisenerzeugung .
Hochofenbegichtung.

M o d e r n e  H o c h o f e n a n la g e n .*  Gemein verständ
liche Ausführungen über Begichtungsvorrichtungen der 
Deutschen M aschinenfabrik A. G ., Duisburg. [Protn. 
1916, 13. Mai, S. 516/9 .]

Hochofenprozeß.
C. A. Brackeisberg: D io  H e r s t e l lu n g  v o n  A g -  

g lo m e r a t k u g e ln ,  d e r e n  E ig o n s c h a f t o n  u n d  d e r o n  
V e r w e n d u n g  in  d o r  m e t a l lu r g i s c h e n  u n d  o h e m i
so h o n  I n d u s t r ie .*  D as Erzpulver wird m it einer M agne
sium sulfatlösung angofouchtct, dann se lbsttätig  zu Ag- 
glom eratkugeln geform t und durch V erdunstung des L ö
sungsm ittels zusainm engokittot. [Technische M itteilungen  
1916, 8. April, S. 189/94.]

Bernhard Osann: D o r  W ä r m o h a u s h a lt  d e s  H o c h 
o f e n s ,  d io  R e d u k t io n s z i f f e r  v o n  E is e n o r z o n  u n d  
d ie  V o r a u s b e s t im m u n g  d e s  B r e n n s t o f f  V e r b r a u c h s .  
[St. u. E. 1916, 18. Mai, S. 477 /84; 1. Juni, S. 530/6.]

G ieß ere i .
Anlage und Betrieb.

G ie ß e r e in o u b a u  fü r  lo i c h t e n  G uß . [Ir. Ago
1915, 21. O kt., S. 917/21. —  Vgl. S t. u. E. 1916, 25. Mai.
S. 516/7.]

Gattierung.
®r.<Qng. Rieh. Fichtner: B e i t r a g  z u r  G a t t i e r u n g s 

f r a g e  in  d e r  G io ß e r c i.*  [St. u. E. 1916, 27. Jan ., 
S. 77/86; 24. Febr., S. 181/100; 30. März, S. 311/8;
27. April, S. 411/6; 25. Mai, S. 507/16.]

Schmelzen.
T ie g c l lo s o r  S c h m o lz o fc n b o t r ie b .  [Z. d. Oest.

I. u. A. 1916, 26. Mai. S. 418/9.]
F. W üst, F. Böcking und J. C. Stork: U e b o r  d e n  

E in f lu ß  e in e s  S p ä n e b r ik 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 fe n s c h m o lz p r o z o s s o s  u n d  a u f  
d io  Q u a l i t ä t  d o s  o r s c h m o lz e n o n  E is e n s .  [Gieß.-Zg.
1916, 1. Juni, S. 164/9. —  Vgl. St. u. E. 1916. 27. Jan., 
S. 86/91; 24. Febr., S. 190/6.]

D a s  W e s e n  u n d  d ie  U n t e r s u c h u n g  d o r  R o h -  
s t o f f o  u n d  N e b e n p r o d u k t e  im  G ie ß e r e ib e t r ie b e  
u n d  ih r  E in f lu ß  b e i  g i e ß e r e i t e c h n i s c h e n  S c h m o lz -  
p r o z e s s e n .*  (Forts, u. Schluß.) K upolofen, F lam m 
ofenanlage. Schlußwort. [Z. Gicßoreiprax. 1916, 1. April, 
S. 189/91; 20. Mai, S. 295/6.]

Sonderguß.
2)t.«3ng. R udolf Stotz: B e i t r a g  z u r  T h e o r ie  d e s  

T e m p e r p r o z e s s e s .*  [S t. u. E. 1916, 25. Mai, S. 501/6.]
Graphton M. Thrasher: D a s  H a r t w e r d e n  (d io  H ä r 

tu n g )  d e s  G u ß e is o n s ,  in s b e s o n d e r e  d e s  T e m p e r 
g u ß e is e n s .  (N ach Foundry, Dez. 1915.) Bruchbeschaffen
heit oder natürliche H ärtung entspricht dem Verhältnis

zwischen Silizium und K ohlenstoff. Geringere F estigkeit 
des Kupolofentomporoisens ist n icht auf Schwefelgehalt, 
sondern auf seino dom Graueisen nahokommendo Zu
sam m ensetzung zurückzuführen. Mangan und Schwofol 
beeinflussen weder H ärtung noch Festigkoit, wenn man  
für Manganüberschuß (im K upolofen 0,05 bis 0,10, im  
Flam m ofen 0,10 bis 0 ,3 0 %  Mn) sorgt. [Gieß.-Zg. 1910, 
15. Mai, S. 153/4.]

W ilhelm Venator: U e b e r  d io  H e r s t e l lu n g  v o n  
H a r t g u ß r ä d e r n  in  d e n  L e n o ir  C ar W o rk s.*  [Gieß- 
Zg. 1916, 15. Mai, S. 145/9.]

Preßguß.
A. Molinder: U e b e r  P r e ß g u ß .*  [Tok. T ., Abt. 

Mechanik, 1916, 10. Mai, S. 53/5.]

Erzeugung des schm iedbaren Eisens.  
Flußeisen (Allgemeines).

U n g le ic h m ä ß ig e r  S ta h l .  D ie Phosphorverteilung  
im  S tah l läß t sich m ittels einer Lösung aus Kupfer- und 
M agnesiumchlorür in  wässerigem M othylalkohol feststollen. 
Zusam m ensetzung und W irkung des Aotzm ittols. (Vgl. 
St. u. E. 1915, 23. Sopt., S. 983.) [Centralbl. d. H. u. W. 
1916, H eft 13/14, S. 166/7.]

M etallurgisches.
D ie  R o l lo  v o n  T i t a n  im  S ta h l .  Einfluß dos 

Titans auf Stahl. Zur Erzielung guter W irkungen m uß ein 
genügender Prozentsatz von Titan, m indestens 0,005 %, 
im Stahl zurückbloibon. M itteilung von Versuehsorgeb- 
nissen, dio an unbehandeltem  und an m it Titan behandel
tem  Sehionenmaterial erhalten wurden. [Centralbl. d. H.
u. W. 1910, H eft 13/14, S. 16G/7.]

Martinverfahren.
E. Dcm cngo: D e r  M a r t in s t a h l  in  d e r  W e lt .  

Seine Erzeugung im  Vergleich zu den anderen S tah l
sorten.* Verbreitung und A rbeitsweise des M artin
verfahrens in  Ita lien , Schweden, Spanien und anderen  
Ländern. Schlußausführungen über dio Zukunft des 
MartinVerfahrens. (Vgl. St. u. E. 1910, 25. Mai, S. 520.) 
[Gen. Civ. 1916, 22. April, S. 265/8.]

Verarbeitung d es  schm iedbaren Eisens.
W alzen.

V e r g l e i c h u n g  d e r  W a l z v e r f a h r e n  n a c h  
P u p p e  u n d  G r e y .*  [B last Furnace and Steel P lant 1916 
März, S. 125/6 u. 128.]

Jos. D iether: P la t in o n - E n t z u n d e r u n g .  [S t. u. E. 
1916, 11. Mai, S. 468/9.]

W alzwerksantrieb.
Charles C. Lynde: E le k t r i s c h  b e t r ie b e n e s  B le c h 

w a lz w e r k .*  Kurze Beschreibung einer A nlage in Warren, 
Ohio. [B last Fürnaco and Steel P lant 1916, März, S. 121/4.] 

Kaltwalzwerk.
W. Kräm er: D ie  B c d o u t u n g  d e s  K a l t w a lz e n s  

b o i S o n d o r b lo o h o n .*  [S t. u. E . 1916, 4. Mai, S. 439/41.] 
Autogenes Schweißen.

J. K nappich: D io  a u t o g e n o  S c h w o iß u n g  im  
G r o ß b e tr ie b e .*  [D eutsche Straßon- u. Kleinbahn-Zg. 
1916, 6. Mai, S. 221/4 .]

Schienen.
U e b o r  d e n  G o b r a u c h  b e s o n d e r e r  S t a h l s o r t e n  

fü r  E is e n b a h n s c h ie n e n .  [W ochenschr. f. deutsche 
Bahnm eister 1916, 4. Juni, S. 456/7.]

Kriegsmaterial.
D ie  H e r s t e l lu n g  a u s lä n d is c h e r  G r a n a te n  in  

d e n  V e r e in ig t e n  S ta a t e n .*  (Forts.) Dio Bearbeitung  
der britischen 9,2-Zoll-Granatcn für H aubitzen. D as 
Ausschruppen- von Granaten auf H ochleistungsbohr- 
maschincn. Härteprüfung und Schleifen der Granaten. 
[W .-Techn. 1916, 1. Mai, S. 193/8.]

J. E. Stead: D e u t s c h e  G o s c h o ß h ü llo n  in  o n g -  
l i s c l io r  B e le u c h t u n g .  [Engineer 1916, 14. Jan ., S. 43; 
Ir. Coal Tr. R ev. 1916, 14. Jan ., S. 29. —  Vgl, St. u. E. 
1916, 18. Mai, S. 491/2.]
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Rostschutz.
H. Baclesse: U o b e r  H e iß v e r z in k e n .*  [Z. f. Gioßo- 

roiprax. 1916, 20. Mai, S. 293/4.)
Friedr. H uth: D io  T r o c k e n v o r z in k u n g  n a o h  

d om  S h o r a r d -V o r fa lir o n . Allgem eine Betrachtung. 
[Kohlo u. Erz 1916, 29. Mai, S. 257.)

Eigenschaften des Eisens.
Rosten.

Dr. Robert Kremann: U e b o r  d a s  R o s to n  u n d  d io  
R o s t s c h u t z m i t t e l .  (Forts, und Schluß.) Zusammen
setzung dos Rostes, passive R ostschutzm ittel, Ausschluß 
einzelner oder aller rosterzeugenden Faktoren. 'Rostschutz  
durch K ontakt, ak tive R ostschutzm ittel, Oxydschichten. 
M etallüberzüge als R ostschutzm ittel. Farbanstriche aus 
Oel- und Lackfarben. [M etall 1916, 10. Mai, S. 117/20; 
25. Mai, S. 130/2.)

Metalle und Legierungen.
Metalle.

E. R üst: D i f f u s io n  v o n  M e ta l le n  in  f e s t e m  Z u 
s ta n d e .*  Als Beispiel wird dio Diffusion von Zink in  
K upfer erläutert. [Naturwissenschaften 1916, 19. Mai, 
S. 265/70.)

Legierungen.
H. D. Hibbard: S i l i z iu m s t ä h le .  Angaben über 

Herstellung, A nalysen und Festigkeitszahlon, E igenschaf
ten. Verwendung: Fedorn für Automobile, Material für 
Transformatoren. Siliko-M anganstahl ist Silizium stahl 
m it gewöhnlichem M angangehalt (0,45 bis 0,70 %). Sili
zium gehalt in  besten Transformatorenblechon 4 bis 4,25 %. 
[Ir. Ago 1916, 16. März, S. 662.)

M echanische Materialprüfung.
Sonderuntersuchungen.

O. Bauer: E in ig o  V e r s u c h o  m it  k a l tg e z o g e n e m  
u n d  w ie d e r  a n g o la s s o n e m  F lu ß o is o n .*  [St. u. E. 
1916, 18. Mai, S. 484/9.)

J. O. Arnold: H ä r to a d o r n  in  g r o ß e n  S c h m ie d e 
s tü c k e n . [St. u. E. 1916, 4. Mai, S. 444.)

0 .  Reinhold: U e b o r  m e c h a n is c h e  E ig e n s c h a f t e n  
v o n  F lu ß e is o n  b o i v o r s c h ie d o n o n  T e m p e r a tu r e n .*  
Festigkeitsoigenschafton des Flußoisens boi verschiedenen  
Temperaturen. Litoraturangabon. Selbstangestellte Ver
suche (Forts, folgt). [Forrum 1916, April, S. 97/103.)

Dr. Otto Fuchs: D e r  E in f lu ß  v o n  T e m p e r a tu r  
u n d  m e c h a n is c h e r  A r b e i t  h e im  P r o ß s c h m ie d e n  
v o n  F lu ß e i s e n u n d  S ta h l .*  [Z. d. V. d. I. 1915, 6. N ov., 
S. 915/8. —  Vgl. St. u. E. 1916, 4. Mai, S. 44-4/5.)

B. Parker H aigh: D io  D a u e r  d e r  M e t a l le  u n te r  
w ie d e r h o l t e n  B e a n s p r u c h u n g o n .*  Auszug aus 
einem Vortrag vor dem W est of Scotland Iron and Steel 
Institute. Allgemeines. Beschreibung der Prüfungs
maschinen. Form der Probestäbe. Versuche m it ver
schiedenem Material: schwedischem Schweißeisen, B esse
m erstahl, Flußeison. [Ir. Coal Tr. R ev. 1916, 17. März, 
S. 298/9.)

Metallographie.
Allgem eines.

J. Czochralski: D ie  G e fü g o lo lir e  d e r  M c ta l lo  u n d  
L e g ie r u n g e n .*  Grundregeln der Phasenlohro, Ueber- 
sicht der Gloiohgewichto, Hauptarton der Erstarrungs
diagram me binärer Logiorungen. Polym orpho U m w and
lungen. [Gioß.-Zg. 1916, 1. April, S. 97/100; 15. April, 
S. 115/8; 1. Mai, S. 131/5.)

Dr. M. v. Schwarz: M o ta l lo g r a p h ie .*  Gefüge der 
Metallo und Logiorungen und dessen Veränderungen durch 
m echanische Bearbeitung sow ie durch thermische Behand- 
lungswoisen. N eues bringt der A ufsatz nicht. [Metall 1916, 
25. April, S. 101/6.)

Sonderuntersuchungen.
R. Förg: S t u d ie  ü b e r  L a g e r m e t a l le .*  Ver

gleichende Untersuchungen über W eißmetallo. Chemische

Zusamm ensetzung, thormischo Untersuchung. Einfluß  
der Gieß- und Abkühlungstomperatur, Einfluß des Um- 
schm elzens, Seigerungserscheinungen, Hürtebcstimm ungen, 
Verschleißbarkeit, Zähigkeit. [Int. Z. f. Metallogr. 1916, 
Mai, S. 68/94.)

C h em isch e  Prüfung.
Probenahme.

Paul Kroll: I n w ie f e r n  k a n n  d e r  b e im  A n b o h r e n  
d e r  S t ä h le  e r h a l t e n e  S p a n  A u f s c h lü s s e  ü b e r  d ie  
B e s c h a f f e n h e i t  d o s M a t e r ia le s  g e b e n ? *  D ie Form  
der beim Anbohren von M artinstahl erhaltenen Späne ist 
von der H ärte und som it auch vom  K ohlenstoffgehalt des 
M etalls abhängig. [Centralbl. d. H. u. W. 1916, H eft 13/14,
S. 167/9.)

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

W illiam W. Clark: D io  B e s t im m u n g  v o n  M a n 
g a n  in  F e r r o v a n a d in . Nachprüfung verschiedener Ver
fahren. D as Porsulfatvorfahren lieferte dio besten E r
gebnisse. [Met. Chem. Eng. 1915, März, S. 155/6 .)

Phosphorsäure.
Chas. H. H unt: E in  v o r g o s c h la g e n o s  n e u e s  V o r 

fa h r e n  z u r  B e s t im m u n g  d er  z i t r a t u n lö s l i c h e n  
P h o s p h o r s ä u r e .  Beschreibung und Genauigkeit eines 
kurzen und auch billigen Verfahrens. [J , Ind. Eng. Chem. 
1916, März, S. 251/3.)

Chrom.
Allan J. F ield: C h r o m o x y d a n a ly s e n . D a beim  

Aufschließon des Analyscnm atcriales m it Natrium super
oxyd  im  Nickel- oder Porzcllantiogel eino Eisen- bzw. 
Kiesolsäurebestim mung unmöglich gem acht wird, wird 
das Aufschließen im P latintiegel em pfohlen. Der P latin 
tiegel leidet dabei n icht, wenn man ihn in einen größeren 
Porzellantiegel ste llt  und man das Erhitzen m it kleiner 
Flam m e etw a 20 min lang vornim m t, so daß dio Mischung 
gerade schm ilzt. W eiterbehandlung in  bokarnter Weise. 
E s wurde weiterhin noch festgestellt, daß jegliches Super
oxyd  nach einem 10 min langen Kochen zorstört ist. 
[J . Ind. Eng. Chem. 1916, März, S. 238/9.)

Brennstoffe.
Otto N olto: U o b e r  d io  S t i c k s t o f f b o s t im m u n g  

n a c h  K jo ld a h l .  D ie bei der O xydation des Zuckors en t
stehenden Säuren oder andero Stoffe bilden dio Ursacho 
des boreits in oiner früheren Arbeit (s. S t. u. E. 1916, 
25. Mai, S. 521) beobachteten Einflusses oines Zuckor- 
zusatzes auf die Am moniakbildung. [Z. f. anal. Chem. 
1916, H eft 4, S. 185/9.)

Gase.
G. A. Burroll und G. G. Oberfell: D ie  V e r w e n 

d u n g  v o n  K u p fo r o x y d  z u r  V e r b r e n n u n g  v o n  
W a s s e r s t o f f  u n d  K o h le n o x y d  in  G a s g e m is c h e n .*  
Beschreibung oines gasanalytischen Apparates m it K upfer
oxydröhre; dio Temperatur des K upferoxyds m uß zwischen  
275 und 300° liegen. [J . Ind. Eng. Chem. 1916, März,
S. 22S/31.)

O. A. Krono: E in  n e u e s  g e n a u e s  V e r fa h r e n  fü r  
G a s a n a ly s e n .*  Angaben über Apparate, Lösungen, 
Verfahren. Verfahren ist  nicht neu, nur die Apparatcn- 
anordnung. [J . Ind. Eng. Chem, 1916, März, S. 231/6.)

F o u e r u n g s k o n t r o l le  m i t t e l s  s e l b s t t ä t i g  a r 
b e i t e n d e r  R a u c h g a s p r ü fo r .*  Beschreibung des von  
der Maihak A.-G. horgcstellten „Mono“ -Apparates zur fort
laufenden selbsttätigen Kolilensäurcbestim mung. [Dingler  
1916, 29. April, S. 141/3.)

Schmieröle.
Bruno Rosomann: S c h m ie r ö le  fü r  D i e s e l m o t o 

ren . G esichtspunkte für die Auswahl der Betriebsöle für 
Dieselmotor-Anlagen. Tem peraturbeständigkeit und Zäh
flüssigkeit der für dio verschiedenen Schmiorstellen, Ar
beitszylinder, Kompressoren, Lager und Getriobeteile er
forderlichen Oelo. [D er Oelmotor 1916, April, S. 12/16.)

Zeitschriftenvcrzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seile 95 bis 98.
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Statistisches.
Diplomhauptprüfungen und Doktoringenieur-Prom otionen  
an den nichtpreußischen Technischen H ochschulen während 

des Studienjahres 1 9 1 4 /1 5 1).
In Ergänzung unserer M itteilungen über die D lplom - 

hauptprüfungon und Doktoringonieur - Prom otionen an

den preußischen Technischen H ochschulen5) geben wir 
in nachstehender Uebersicht auoli die Zahlen für die 
übrigen Technischen H ochschulen D eutschlands wieder. 
D ie in K lam m em  stehenden Zahlen geben dio in der 
vorhergehenden Zahl enthaltenen N otprüfungen an.

In  de r F ach rich tu n g  CUr

D iptom h aup tp r  Utungeu D oktoim geuieur-P roniotionen

T echnische H ochschule in 1.0
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A rch itek tu r ...................................................... 5 14 35 (15) 6  ( 1 ) 22 28 110 _ 2 7 2 _ 1 12
In g e n ie u r w e sc n ............................................. — —  — 18 (4) — 18 ;-- — — 1 --- — 1
B auingen ieurw esen ........................................ 4 5 19 (7) ------- 32 5 65 5 2 11 — 2 2 22
M asch ineningen ieurw eson ......................... 1 4 27 (12) 10 (6) 31 4 77 3 3 2 1 2 — 11
B etrieb singon ieu rw esen .............................. — — 10 (7) —  — — — 10 — — — — — — —
F abrikingenieurw eson.................................. — — 3 (0) ------ - — --r 3 — — 3 — — — 3
E le k t r o t e c h n ik ............................................. 1 9 7 (4) 9 (6) 26 --- 52 — 1 3 — 1 — 5
C h e m i o ............................................................ 8 3 21 (3) 12 (7) 11 G 61 5 1 11 7 6 — 30
E lek troch em ie .................................................. — 2 — — 2 — — — — —: —  ' —
H ü tte n k u n d e .................................................. — —. _ _ —  _ — 1 1 — — — — —- — —
B ergbaukundc................................................. — — _  _ ------r — — — — 1 — 1

Insgesam t 19 37 122 (48) 55 (24)j 122 44 399 13 9 38 11 11 3 85

Außer den in der U ebersicht aufgoführton wur
den noch Diplom hauptprüfungen abgelegt: in B raun
schw eig 1 in  der Fachrichtung für Textilindustrio, 
in D arm stadt 1 in Papieringeniourweson, in München 5 
in K ulturingonieurwesen und 3 in Landwirtschaft.

*) N ach Angaben, dio der Schriftloitung auf ihren 
W unsch von den Hoohschulen selbst m it dankenswerter

Fernor wurden Doktoringonieur-Prom otionen vorgenom 
m en: in D arm stadt 1 in Papieringonieurweson, in Mün
chen 3 in allgem einen W issenschaften und 1 in Land
wirtschaft.

B ereitw illigkeit überm ittelt worden sind. —  Vgl. S t. u. E.
1915, 1. April, S. 355.

5) V gl. S t. u. E . 1916, 16. März, S. 275.

Wirtschaftliche Rundschau.
Ausnahm etarif für Steinkohlen belgischen Ursprungs 

nach den deutschen Seehäfen zur Ausfuhr über See nach  
den nordischen Ländern. —  D er oben genannte Tarif 
tr itt  am  30. Juni 1916 außer K raft.

A kt.-G es. Charlottenhütte in Niederscheiden —  Cöln- 
Müsener Bergwerksverein in  K reuztal. D io am 15. Juni 
d. J . stattgehabten  H auptversam m lungen beider Gesell
schaften genehm igten den Abschluß des zwischen der 
Charlottenbütte und dem Cöln-Müsener Bergwerksverein  
getätig ten  VersohmelzungsVertrages, wonach der Cöin- 
Müsoner Bergwerksvein als Ganzes unter Ausschluß der 
Liquidation an die Charlottenhütte gegen Gewährung von 
A ktien der Charlottenhütte und einer Barentschädigung  
von 4 5 0 0 0 0 .«  übergeht. Ferner beschloß die Versam m lung  
der C harlottenhütte im  Zusam m enhang dam it die E r
höhung des Grundkapitals um 1 250 000 J i durch A u s
gabe von 1250 neuen auf den Inhaber lautenden Aktien  
von je 1000 J i ,  dio ab 1. Ju li 1915 dividendenberechtigt 
sind, sow ie die U eberlassung dieser A ktien an den Cöln- 
Müsener Bergworksverein. D io sich hieraus ergebenden  
formalen Satzungsänderungen wurden ebenfalls genehm igt. 
Ferner wurde eine Statutenänderung bezüglich der T an

tiem en dos A ufsichtsrates beschlossen, dahingehend, daß 
die an den A ufsichtsrat ohne R ücksicht auf die G eschäfts
ergebnisse alljährlich zu zahlende M indestvergütung um  
5000 J( auf 15 000 „« erhöht wird. D ie  H öelistzahl der 
A ufsichtsratsm itglieder wurde von sieben auf zehn erhöht.

Franz Mäguin & Co. A .-G ., D illingen-Saar. —  Lieber 
das Geschäftsjahr 1915 berichtet der Vorstand, daß bei 
durchweg gedriiekton Preisen der U m satz  n icht genügte, 
um einen befriedigenden Ueberschuß zu erzielen. Dio 
W erkstätten waren fast ausschließlich m it Lieferungen  
für dio alte K undschaft der Bergwerks- und H ü tten 
industrie beschäftigt. D ie  Abschreibungen auf Anlagen  
botragon 180 605,93 (i. V . ISO 091,93) J i .  Fakturiert 
wurden 3 734 90S,73 J i gegen 3 6 7 8 1 1 2 ,4 6 .«  i .V .  Der 
B estand an unerledigten Aufträgen bezifferte sieh am
1. Januar d. J . nach A bzug der sistierten A ufträge aus 
dem  feindlichen Ausland auf 1 0 2 0 0 5 5  J t gegen insgesam t
1 003 590 J i i. V .; in don ersten vier M onaten des neuen  
Geschäftsjahres sind neue Aufträge im Betrage von
2 255 835 .11 eingegangen. D as Jahreserträgnis beziffert 
sich auf 60 062,80  .« ,  es wurde nebst 1 9 1 8 7 8 ,4 6  „ft 
Vortrag aus dem Vorjahre m it 2 5 1 9 4 1 ,2 6 „ft auf neue R ech
nung vorgetragen.

Das I n h a l t s - V e r z e i c h n i s  zum ersten Halbjahre 1916 wird einem der 
ten Juli-Hefte beigegeben werden.
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qẑ asoSq&mp 
9p n n -}g  J 9 p  jÜp 

u i  I P E J 9 K

o c o ®  o o i o i o  
©3

o o
ci'ci

»q <
03 03 f

IQ e c 03 iQ ec
. 1

e c 03" 1 ^ I IQ 03 IQ
 ̂ e c  rH  03 0 1

I
c-i" | 1 03 03 1

03 03 03" 03" rH O  c c
03

Cö
'©

»o0C O  ^

..
e c  io

o  io cm >o i o  e c  

©

io ^
i ©  '<*

CO - f  
03 c c  rH

iq
i q  | 
o f  c o  o T

03 03 IQ IQ
ec 03" ^  ec" 10"

©  ©̂  
co" co

I >  r-H ©
o  o T

CC

I .
10

IQ
CD

IQ
1-

IQ  
, | . IQ  IQ  03 CD I 1 ^

IQ  tH  tH  IQ 1 1 !
0

1 . 1
1 1

03
CC CC CC — 1 ^ IQ  CC CC IQ  03 O 1 IQ 1 CC 03 rH  e c  c c 1 03 CD | r -  i

-
*

f

10
03 1 
03"

ec
»o

03
IQ IQ 'rjt IQ IQ rfl 10 IQ r 
m  e i  o "  cd"  h  c c  o  o

co 03̂
cc" »O 10"  e c  rti CC e c  C3 ! > - T  r -  njT e c  iq  i q  «o iq

IQ «O 
IO CC CC"

o  O  O  O  03 CO
e c  10  o  o  i o

CC O  I
e c  ^  t,

. O  03 
) »O ^

o  Tji c 
^  03 T< 1

2  CC 
I O n . O  I CC O  I O O Oi ^ ® c c  Ic c e c  I cc 03 cc

3  £2 cc

10 0  ec  
rH  0 0  D-* 1-  H  CO C  
rH 03 ^  03 03

w „
O  O  C  O  H  rH
©  r-i 03 03 CC L"

<x> i q  cd co ' 0 0 3 C 3 C C  co_ io^ c© ec  ̂cc_ c© r-^ 0
1 H  ® O O *^V"lO 03 00V  01 h  U5 © T j T o  o T o i  h  Ö «  o
! CO 03 O l 03 -rf ^  03 IO  - - I H 0 1 0 0 1 0 3 0 1 C 3 0 1 H 0 1 H  | 0 3

C0- 00

H H  03 0  03 03 03 03 0 3 H 0 3 H

3-X 001 1 wqo

cd £h 0 3  e c  cd" t -  i q  co
>—  | h  03 — « 03 rH rH rH

C ' O  CO CO M  H  00 10̂  © ^ 3-; ©  © .  ^
’ r r̂— cT^coooio'cTr^cr i <-

— 1 I rH  |>  03 03 03 I r-
03

©  03
s? OÜT/“1̂ ooi/S-r

o  o  o  o  o  o  o  o  o  o  o  o  o  o  ö  o  o
o  | ©  ©  ©  ©  IQ  ©  CO IQ  03 3 "  ©  ©  O  ©  C0 ©  03 1 © ■ ^ ■ ^ C i ’ ^ o ^ ' ^ r - ' ^ e c o c O ' H ^ o

o  o  o  o  ©
© o  o  o
©  IQ

O O O O  
O  CD O  ©
0 0 ^ 0

O O O O  
O  CC O  O  
CD CC 03 ©

oo
c c

oo
CD

o  o
IQ  CC 
CC r *

0 0 0 0 0 0 0
IQ  CC O  O  IQ  IO  C i  
O  t>  O  CO ^  r-1

o  0 0
IQ  { IQ  O  
r f  I 03 C i

O O O  
O  IQ  O  
03 O O

IQ  O O O O O O O  O
03 O O O O O O O  | ^
0 3 0 I Q  03 0 C 1 C D O  I O

IQ  1—1 —

O O O  O O  
O  O  IQ  | IQ  O  
O O O  1 t— C3

o
I 0I 03

O  CO IQ  03 I O  IQ  ^  CC N  CD IQ  O  
CO H  N  -  | 1—( C C 0 3 0 3  03 0 3 0 3 0 3  

IQ  
03

IQ IQ T* IQ
CC

1
e c 03

IQ CO 0 1 I I CO 0 0 I
1 c c 03 1 0 1 03

0 -*■ O
c c 03 03 O l rH

O O I Q O O C 3 I Q C C I Q O O ’—< C C 0 3 0  I O  
CC CO 03 -rf 03 1—1 03 03 “ f  —t 03 03 rH  03 I rt<

O  l -  
■rr  — 1

IQ  00 IQ  IQ  IQ O O C - —' 0 0 0 3 0 3 C C  
03 ' 03 03 03 ‘ 03 >—•

OO IQ-v ec
IQ  D  I 03 I | O
03 03 I —  I

<$> IQ
rr* r—I

I I S  ! I I  I 1 I I I  I I I I I 1 1  I 1 #  I I  1 I ! I

s  a S 3 § § ^ S S Ä ‘$ £ 2  § S 5  3 I S £$$$$$% ? « 3 5 2 ”  §  S S s  § g  1 S 8
CD CC 1—I • ^ I ' - ^ C O C C i C O ^ ' ^ C C H t - C C O l l Q  1Q_ 03^ CÔ
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