{0, a2, Juli 1608 ].".'-'!'rl'-"""':-"--' ans dem Eisenhd@ttenlaboratorium, stahl nnd Kisen. 1065
shOTL schnittes im Brette B: es ist dabei nicht nitig, mand v gaschehen, dall die Einzelformen batm
ATED 'i"|5 NN LATAT e ﬂl.]---l--!_:-'-n i[l I:.::*- i-'lI'II!.'I"-"i LTSS I. ;_"Il'i":ll-l' I'll'-.-_-'*--. ;;'.*-:.ll |: WL |.|-II und dats
AR "‘i‘1-"i|-:-.:-.--- n. sondern es geniigt, wenn das Vodall iir die sinzelnen Gullstiicke die Abkithlungsyor-
i aben aufl dem Brette liegt. Wiirde aber das Modell hitltnisse miglichst gleich sind. Nur unter gsolche
@1- filschlich nach Abbildung 16b aufgelegt, s0 miilite ‘mstanden wird man nach gleichen Modellen
len. wegen des ungedeckten Handes r ein genaues auch hinlinglich gleiche Gulistiicke erzeugen
18- I1'i”'|l:'.:-.~-~_'| vOorgenommen wearden. kiinnen. Bei der Verteilung nach Abbildung Z1a
hine V. Teilung der Formen. [Dieser Hunki worden die Einzelformen { in derselban W aise
ahr 18t fiir den Erfolg der ganzen Formarbeit von rofilllt. was deutlicher wird, wenn sich der Be-
|'*'M|r|-|t".'--l' I'II"--i"|I'-::_':-:I":.|. |1i-'.-|'L'J{i'IL:|-| 15t nament- sehauer in die Stromung doz emlaufenden M-
lich daraufl zu ach- talles denkt. In der Abbildung 21b trifft dies fiir
ten, dali im CUber- links und rechts legende Einzelformen mcht
kasten vorsprin- mehr zu, daher sind diese Verteilungen ungiinstig.
rande Sandleisten Handelt es sich um ein neues Modell, so wird
, und sandsii ke var- man zweckmiillig zunichst nur mit ener kiainen
- " miedenwerden, dafi Zahl von Formen Probegiisse machen, nm dabei
. die Form in den Fehler zu erkennen und ohne grolle Kosten be-
(I hoarkastan nicht heben zu kinnen. Wird der Formkasten mit den
hoeh anfraet, il 'u.'u,'l'r'gi;_‘_'-.'r'_ Modallan anfiine hieh mieht illEh_.'_'_"-"fl'-.If.l"-'-..
T : farner diegeitlichen  so sind diese trotzdem unmittelbar um den Fin-
Abbildung Zd. Begrenzungen der rufl anzuordnen und die #Hublere I'ldche st [lr
Form im Ober- die spiitere Vermehrung der Einzelformen frei
I‘*”""h*l- mielichst flach werden, sowie dali schlisl- zu  haltan. Auf derselben Modeallplatte sillen
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schneiden. Baispiele fiir die Finhaltung diesar werden, auch nicht, wenn dieselben paarweise
Regoln sind in den folgenden Abbildungen ge- rusammengehiiren, weil durch Zufiilligheiten fiir
geben. Abbildunge 17a zeigt die richtige Teilung  das eine Gulstiick die Zahl der Ausschiisse griber
mit  flacher Seitenbegrenzung beil e unid unte: warden kann, wodurch die volle Ausnutzung der
Vermeidung eines Sandsackes. Abbildung 17h Modellplatte fiir die Dauer unmiiglich wird.
Zoigt dia mbelichen fehlerhaften Tetlungen mit VI. Anordnung der Einldufe und des
steilar Seitenbegrenzung bei o' und ilberhiingen- Kingusses. Wenn die Form mnieht aus beson-
don Sandsicken bei i. In Abbildung 18a isi doren Griinden steigend zu fiillen 18t., so0 wird
die richiige Teilung den fehlerhaften Teilungen der Einlaunf allgemein in den Oberkasten gelegt.
M Abbildung 18b gegeniibergestellt. Bei 1 ent- Abbildung 22 zeigt einen bewihrien Juarschnit
stehien wieder Sandsiicke und bei v vorspringenda fiir den Einlauf E von der Form eines Trapezes
Suandleisten, Die Vermeidung derselben Fehler [st jedoeh die Teilungslinie 1 an der Stelle, wo
Z28igen dis richtigen Teilungen in den Abbil- der Einlauf angebracht werden mull, sehr steil
dungen 19a und 20a gegeniiber den unrichtigen wie in Abbildung 23, so wiirde bei Anwendung
'E"'i|||.-|_:r"-r! in Abbildung 19b bezw. 20b. Die Bei- dieser (uerschnittsform im (iberkasten eine sand-
'"'|-'i"|l' ."Z-l"E-l:_l.'II, dall die |"-=|'!|I nach Bedarf Blnar- lpste o 1itstehen. In diesam Palle wird dem |||I]HI'-
BBits vom Ober- und Unterkasten gemeinsam, schnitte des Einlaufes besser nach Abbildung 24
Andargeits nher auch vom Oberkasten oder Unter- die Form sines Rhomboids gegeben.
l':-“:“l-:'n il lioan ;||_|:':_:'4|]|||;!||'|||_-|| wiardoan kann. RIS |1.||:I:'.._'I||.:- a0l "|"|"'|||'.I"..'.'|i'='|3' In der Mitte des
VI. Verteilung der einzelnen Modelle Finlaufes aufeesetzt werdean, wobei an dieser
liber pine remeinsame Form. Die Verteilung Stelle der Einlauf aul einen Krels von 29 mm
gleicher Modelle in einer gemeinsamen Form Durchmesser zu erweitern st F. 8
i Mitteilungen aus dem Eisenhiittenlaboratorium.
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ide nach dem Persulfatverfahren in Stahl- und treffen. Eskommt sehr oft vor, dall die Fliissig-
- ) + 4 keit, wenn einige Sekunden zu lange gekocht,
arn- Roheisensorten. farblos wird und Manganoxydul sich ausscheidet,
MAart - !.Iill 'lll'l':ilhll-””l""-. der |;*'rh”|:.”1:”"“'”'i‘" tilr |1I-' |.I'i"!'||..-"-l"|"*--|"i..-".l-lll'lni'-.| der Usbarmangansauro
Stahlsorten nach Procter Smith* fiihrt oft zu st hier die Ursache, weshalb die Resultate oft-
Tigh Sehr fehlerhaften Zahlen. Die Salpetersiiuremenge mals zu niedrig und ganz unsicher sind.
L 118~- '-r:1| 10 cem ist zu klein und ihr spezifisches Ge- Die von H. Rubricius®* modifizierte Smith-
Y. wicht 1,2 zu grofl, um genau den richtigen Mankit sche Methode gibt gchon bessere Resultate, doch
s " Chemical News* 1904, 90, &, 231 LStahl und
L 115 Eisen® 1905 Nr. 10 S. 504, Stahl und Eisen” 1905 Nr. 156 8. 890,
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