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I |er Umstand, daß die seit fünf Jahren anläßlich der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Eisengießereien im Spätsommer und der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisen- 

hüttenleute anfangs Dezember stattfindenden Versammlungen deutscher Gießereifaehleute zeitlich 
nahe zusammenfielen, hatte in den Kreisen der Gießereifachleute den Wunsch wacligerufen, eine 
Aenderung eintreten zu lassen. So wurde denn von dem Brauch abgegangen und eine Zusammen­
kunft im Frühjahr veranstaltet. Wie die zahlreiche Beteiligung anzunehmen berechtigt, hat diese 
Aenderung allseitig Anklang gefunden.

Die von mehr als 250 Herren besuchte Versammlung wurde von dem Vorsitzenden, Herrn 
Direktor Riemer-Düsseldorf, eröffnet, indem er namens des Ausschusses zur Förderung des Gießerei­
wesens die Anwesenden begrüßte. Er gab seinem Bedauern darüber Ausdruck, daß die Herren, 
die sonst hier den Vorsitz führten, durch Krankheit verhindert seien, an den heutigen Verhand­
lungen teilzunehmen.

Zu dem Punkte „ Geschäftliches“ berichtete der Vorsitzende, daß im Laufe des Nachmittags 
eine längere Sitzung des durch eine größere Anzahl geladener Fachleute verstärkten Ausschusses 
zur Förderung des Gießereiwesens stattgefunden habe. Man habe sich eingehend mit der Frage 
eines engeren Zusam m enschlusses der G ießereifach leu te beschäftigt, sei dabei einstimmig 
der Ansicht gewesen, daß die Bildung eines neuen besonderen Vereins nicht angezeigt sei, daß 
vielmehr die bestehende, durch den Verein deutscher Eisenhüttenleute und den Verein deutscher 
Eisengießereien gemeinsam eingerichtete Organisation in Verbindung mit diesen beiden Vereinen 
weiter auszubilden sei, da die Gießereitechnik unlöslich mit der übrigen Eisenhüttentechnik ver­
bunden sei, und eine Absplitterung der Gießerei - Ingenieure für diese selbst schädlich sein 
werde. Zur weiteren Förderung der Angelegenheit sei ein engerer Ausschuß gewählt worden, 
uer bis zur nächsten Versammlung im Herbst Vorschläge für eine Aenderung der zurzeit bestehen­
den Einrichtungen für die Versammlungen deutscher Gießereifachleute machen solle.

Sodann teilte der Vorsitzende als Ergebnis der an die Gießereien ergangenen Rundfrage 
betreffend die Verwendung feuerfester Steine zur Ausmauerung von Kupolöfen* mit, daß über 
350 Fragebogen beantwortet und zurückgesandt worden seien. Das gesamte Material sei Herrn 
Professor 0. Sim m ersbach, der als Lehrer für Eisenhüttenkunde an die Technische Hochschule 
zu Breslau berufen worden ist, zur Bearbeitung in der geplanten Weise übergeben worden; der

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1909 S. 50 u. S. 280.
XXILto 97
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Ausschuß hoffe, daß ebenfalls in der nächsten Versammlung ein vorläufiger Bericht erstattet 
werden könne.

Es folgten nunmehr die in der Tagesordnung vorgesehenen Vorträge. Die ersten zwei 
sind in der vorliegenden Nummer von „Stahl und Eisen“ abgedruckt.

An die Versammlung schloß sich ein gemütliches Beisammensein in den oberen Raumen der 
Tonhalle an, das eine große Anzahl der Teilnehmer noch längere Zeit zusammenhielt.

Eine neue Sandaufbereitung.*

Von Oberingenieur C. Henning in Mannheim.

Hierzu Tafel IX.

]W l  eine Herren! Durch die Beschreibung einer Weise gibt er der Spozialfabrik oder dem Zivil-
1 T 1. großen maschinellen Formsand-Aufberei- ingenieur die Unterlagen für die Weiterarbeit. Ln
tungs- Anlage, welche im vorigen Frühjahr für vorliegenden Falle, wo es sich um eine der größten
die von mir geleitete Gießerei des S t r e b e i -  Sandaufbereitungen handelt, welche bisher in
w erks, Gr. m. b. H., in Mannheim gebaut worden Deutschland gebaut worden sind, mußte eine be-
ist, möchte ich Ihnen heute zeigen, welche An- sonders sorgfältige Durcharbeitung und wieder-
forderungen unter Umständen an den Gießerei- holte Umarbeitung der Pläne durch unser eigenes

Abbildung 1 . Blick in die Gießerei des Strebeiwerks, G. m. b. H., zu Mannheim.

fachmann auf maschinentechnischem Gebiet ge­
stellt werden können.

Es gibt allerdings gute Spezialfabriken und 
Zivilingenieure, welche für solche Anlagen die 
Pläne ausarbeiten, aber ich bin der Meinung, 
daß nur der Gießereileiter selbst das grund­
legende Projekt in der für die Verhältnisse 
seiner Gießerei geeignetsten Ausführung aus­
arbeiten kann und soll, da nur er die Eigen­
art seines Betriebes genau kennt. Auf diese

* Yortrag, gehalten auf derYersammlnug deutscher 
Gießereifachleute am 1. Mai 1909 zu Düsseldorf.

Bureau erfolgen, zumal der Raum, in welchem 
die Anlage untergebracht werden mußte, gegeben 
und verhältnismäßig eng umgrenzt war. Die Aus­
führung der Pläne und die Lieferung der An­
lage wurde nach erfolgter Verdingung der 
Badischen M aschinenfabrik  in Durlach über­
tragen.

Die Gießerei des Strebeiwerkes, G. m. b. H., 
Mannheim (Abbildung 1), erzeugt im Durchschnitt 
täglich auf 52 Formmaschinen etwa 52 000 kg, 
im Jahre also etwa 15 500 t fertiger Gußwaren; 
die Erzeugung durch Handformerei ist gering.
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Die schwersten Gußstücke wiegen 175 kg, die 
weitaus größte Mehrzahl ist leichter, vieles ist 
direkt mit Poterieguß zu vergleichen. Die zur 
Verfügung stehende reine Formereigrundfläche 
betragt 3215 qm, es werden also auf 1 qm For­
mereigrundfläche arbeitstilglich etwa 16,3 kg Guß­
waren, im Jahre 4,9 t hergestellt. Die dazu 
benötigte Modellsandmenge, welche täglich  neu 
aufzubereiten ist, betrügt 80 cbm, das ist der 
Inhalt von etwa 10 Doppelwaggons.

Die ganze Sandaufbereitungsanlage (vergl. 
Tafel IX) zerfallt in drei Gruppen, von welchen jede 
mittels eigenen Elektromotors angetrieben werden 
kann. Die erste Gruppe hat die Aufgabe, den 
alten Formsand zu reinigen und zu sieben; die 
zweite Gruppe, den neuen Formsand zu trocknen 
und zu mahlen; die dritte Gruppe mischt alten 
Sand, neuen Sand und Kohlenstaub sowie Wasser 
durcheinander und lockert den Sand auf.

Der Betrieb macht es erforderlich, daß der 
alte Sand, täglich etwa 45 cbm, in der Zeit 
von 6 '/i bis 11 Uhr vormittags, also in 41/» Stunden 
aus der Gießerei herausgeschafft wird, während 
für die weitere Aufbereitung des Sandes reichlich 
die doppelte Arbeitszeit von 9x/2 Stunden 
zur Verfügung steht. Da also in den ersten 
41/2 Stunden des Vormittags doppelt soviel alter 
Sand verarbeitet werden muß, wie zur Auf­
bereitung des fertigen Formsandes in der gleichen 
Zeit erforderlich ist, so mußte die erste Gruppe 
der Sandaufbereitungsanlage so groß gebaut 
werden, daß die ganze Menge des alten Form­
sandes bereits in 4 bis 4 1/» Stunden, also während 
der halben Arbeitszeit aufgearbeitet werden 
kann. Es war daher auch ein Zwischensilo 
für fertig aufbereiteten alten Sand vorzusehen, 
aus welchem die zweite Hälfte der Sandmengen 
zur weiteren Aufbereitung am Nachmittag des 
Arbeitstages entnommen werden kann, während 
die Maschinen dieser Gruppe am Nachmittag 
still stehen. Die Gruppen II und III sind so 
groß ausgeführt, daß die gegenwärtig benötigten 
80 cbm Modellsand in sechs Stunden aufbereitet 
werden können. Die. ganze Anlage leistet daher 
120 cbm Modellsand in 9^2 Stunden.

Der Sandaufbereitungsraum liegt fast in der 
Mitte der einen Längsseite der Gießerei, so daß 
bei den zahlreichen Schienengleisen, welche diese 
durchschneiden, der alte Formsand von jeder 
Formmaschine in Kippwagen bequem weggeholt 
und auf ihnen in die Sandaufbereitung hinein­
gebracht werden kann. Der Inhalt des Kipp- 
wagens, welcher jedesmal 0,7 cbm beträgt, wird 
in einen Trichter von 1 X  M m  Oeffnungs- 
weite abgestürzt (siehe Schnitt a—b), der 
Trichter teilt sich in zwei Rinnen (siehe Schnitt 
c— d), so daß der Sand je zur Hälfte in die zwei 
zu beiden Seiten angeordneten, aus 10 mm starkem 
perforiertem Eisenblech bestehenden Siebtrommeln 
rutscht, welche in einer 3,7 m tiefen und

7,8 X  4 i» breiten Grube eingebaut sind. Ein 
schwerer, aus Flacheisen bestehender Rost über 
dein Trichter hält die schwersten Eisenstücke, 
wie Eingüsse und Steiger, zurück. Die übrigen 
Eisenteile, welche in beträchtlichen Mengen und 
Größen in die Siebtrommel hineinkommen, helfen 
die Sandknollen zerreiben und fallen sodann aus 
den Trommeln heraus in Kastenwagen, welche 
auf der Sohle, der Trommelgrube stehen und 
jeden Abend durch Flaschenzüge herausgeholt 
und, behufs Wegfahren, auf die Schienengleise 
des Sandaufbereitungshauses gestellt werden 
können. Auf diese Weise werden täglich etwa 
1000 kg Eisen aus dem Sand entfernt.

Die beiden kegelförmigen Siebtrommeln, welche 
2000 mm lang sind und an ihrem kleinen Ende 
1300 mm, am größeren Ende IGOO mm Durch­
messer besitzen und mit Löchern von 15 mm 
Durchmesser in ihrer 10 mm starken Wandung 
versehen sind, haben eine mittlere Umfangs­
geschwindigkeit von 1,5 m i. d. Sekunde. Sie 
sind sehr reichlich gewählt und vollständig in 
Eisenblechumhüllungen eingekapselt, um jedes 
Stauben zu vermeiden. Sie lassen den durch­
gesiebten Formsand, der noch alle Eisenteile 
und Unreinigkeiten von weniger als 15 mm Größe 
enthält, unmittelbar in die Fußstücke ¡zweier 
Elevatoren fallen. Der Antrieb der Trommeln 
geschieht durch Zahnradvorgelege, sowie durch 
Los- und Festscheiben mittels senkrecht laufen­
der Riemen von der Haupttransmissionswelle 
dieser Gruppe aus (s. Grundriß und Schnitt a—b). 
Die Trommelgrube ist mit Riffelblech vollständig 
abgedeckt, welches an den erforderlichen Stellen 
mii abnehmbaren Deckeln versehen ist (siehe 
Abbildung 2). Die in der Grube angeordneten 
Getriebe und Apparate sind ringsum vollständig 
zugängig auch ist, auf genügenden Raum für den 
Ausbau sämtlicher Teile reichlich Rücksicht ge­
nommen worden.

Die beiden Elevatoren, welche in der auf 
Schnitt a— b ersichtlichen Weise gekröpft sind, 
heben den vorgesiebten Sand in die Höhe und 
stürzen ihn auf je einen Schüttelboden, welcher 
die Sandmengen gleichmäßig verteilt und in 
breitem, dünnem Strahl über die Walzen zweier 
Magnetseparatoren laufen läßt, um hier alle 
noch vorhandenen Eisenteile magnetisch abzu­
scheiden. Die Magnete der beiden Walzensepa­
ratoren werden mit Gleichstrom von 120 Volt 
gespeist und verbrauchen 720 Watt. Da im 
ganzen Werk nur Drehstrom vorhanden ist, so 
wurde ein kleiner Drehstrom-Gleichstrom-Um­
former von 1,85 KW. Dauerleistung aufgestellt.

Es werden täglich etwa 300 kg Spritzeisen, 
Sandstifte, Kernnägel usw. aus dem Sand mag­
netisch abgeschieden; dieselben fallen durch 
zwei senkrechte Rohre in auf der Sohle der 
Sandaufbereitungsanlage stehende Kippwagen. 
Der Sand rutscht durch zwei Rinnen in zwei
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große Feinsiebe, achtseitige Polygonsiebe von 
2000 mm Länge, 1300 und 1500 mm Durch­
messer. Diese sind mit leicht abnehmbaren 
Rahmen versehen, welche mit Sieben von 3 mm 
Maschenweite = 5 , 8  qm freier Siebfiäche be­
spannt sind. Die Umfangsgeschwindigkeit der 
Siebe beträgt 2,25 m i. d. Sekunde. Der freie 
Siebquerschnitt mußte auch liier reichlich groß 
genommen werden, weil sich nach kurzer Zeit 
ein großer Prozentsatz der Maschen durch allerlei 
Unreinigkeiten zusetzt, und dann noch genügend 
freier Querschnitt der Siehe frei bleiben muß. 
Hier werden alle Unreinigkeiten abgeschieden,

Abbildung 2. Teilansicht der Sandaufberoitung.

welche noch im Sand geblieben waren; ins­
besondere Koksasche, Schlacken, Papier, Putz­
wolle, kurz alle möglichen Fremdstoffe, welche 
in erheblicher Menge in der Gießerei in den 
Sand hineingekommen sind. Diese fallen am 
Ende der Trommel in eine Tasche, aus der sie 
durch eine Rutsche, welche die Silowand durch­
dringt, nach außen in untergestellte Kippwagen 
geleitet werden, die an der hinteren Seite des 
Silos zwischen diesem und der AVand auf 
Schienen stehen.

Da die Siebe über dem Silo angeordnet sind 
und mit ihren Lagern sich auf den oberen Silorand 
stützen, so fällt der Sand direkt in das Innere 
des Silos herunter und lagert sich dort, bereits 
ausgezeichnet gemischt und aufgelockert, ab. 
Hiermit ist die Aufgabe der ersten Gruppe der 
Sandaufbereitungsanlage erfüllt. Abbildung 3 
zeigt links den Kippwagen, welcher in den

Trichter abgeworfen hat, sowie beide Eleva­
toren und den großen Silo. Rechts ist ein 
eisernes Gestell mit der Transmission der 
Gruppe II, die Kugelmühle, der Mischer und der 
untere Teil des großen Elevators, welche Teile 
später beschrieben werden, sichtbar.

Ich möchte noch folgende Konstruktions- 
einzclheiten über diese Maschinengruppe mit- 
teilen. Die 90 Becher jedes der beiden Ele­
vatoren sind aus Temperguß angefertigt, 200 mm 
lang, 135 mm breit und fassen 2 1. Sie sind 
zwischen zwei einfachen Evartketten aus Temper­
guß von 100 mm Gliedlänge und 66 mm Glied­
breite aufgeliängt. Die Gelenkketten werden 
im Haupt des Elevators durch Kettenräder mit 
einer Geschwindigkeit von 0,85 m i. d. Sekunde 
bewegt. Sie laufen im Fußstück des Elevators 
über nachstellbare Scheiben und werden in den 
Kröpfungen durch je vier Leitrollen in ihre 
Richtung gelenkt. Der Antrieb der Kettenräder 
geschieht mittels Zahnradvorgelege sowie Los- 
und Festscheibe durch Riemen von der Haupt­
transmission aus. Die beiden Siebtrommeln 
werden ebenfalls durch Zahnradvorgelege und 
Los- und Festscheibe unter Einschaltung eines 
Zwischenvorgeleges mit Riemen angetrieben, 
jedoch wird die Antriebskraft von der Trans­
mission der zweiten Gruppe entlehnt, welche 
senkrecht zur Richtung der Transmission der 
ersten Gruppe steht. Die Leistungsfähigkeit 
einer Vorsiebtrommel, eines Elevators mit Magnet­
apparat und einer Feinsiebtrommel ist so groß, 
daß der ganze Tagesbedarf an altem Formsand 
damit bewältigt werden kann.

Der Silo, in welchen der gesiebte Sand fällt 
(Schnitt a— b und c— d), ist 5,6 m lang, 2,5 m 
breit und einschließlich des Untergestells bis zu 
seinem oberen Rand 6,3 m hoch. Er steht ganz 
frei, ist aus kräftiger Eisenkonstruktion und 6 mm 
starkem Eisenblech hergestellt. Er kann 30 cbm 
locker gesiebten Sand aufnehmen.

Der in Mannheim gebräuchliche Formsand 
aus der Gegend von Kaiserslautern muß ge­
trocknet und gemahlen werden, um einen für 
feine Gußstücke geeigneten Modellsand zu bilden. 
Das Trocknen geschieht nun in sehr einfacher 
Weise auf den vier mit Eisenblechplatten abge­
deckten Trockenkammern der Gießerei, welche 
zusammen eine Fläche von etwa 145 qm dar­
bieten, und welche je zwei und zwei neben­
einander an der Außenwand der Gießerei, natür­
lich im Innern des Gebäudes, angebaut sind. 
Der grubenfeuchte Formsand wird, wie er aus 
dem Eisenbahnwagen kommt, durch einen Auf­
zug in Kippwagen auf eine aus leichter Eisen­
konstruktion bestehende Hochbahn gehoben, 
welche sich an der Außenseite des Gießerei­
gebäudes genau in der Höhe der Trocken­
kammer hinzieht (siehe Abbildung 4) und diese 
mit dem Silo für trockenen neuen Sand im
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Sandaut'bereitungsraum mittels Gleise und Dreh­
scheiben verbindet, so daß der Sand aus kleinen 
Kippwagen, nachdem er auf den Trockenkammern 
getrocknet ist, direkt zu dem genannten Silo 
hingefahren und dort hineingekippt werden kann. 
Der Silo für neuen Sand (s. Schnitt e —f) besteht 
ebenfalls aus kräftigem Eisenblech und Eisenkon­
struktion und faßt etwa 8 cbm getrockneten Sand, 
d. h: den Tagesbedarf.

Abbildung 4. Teilansicht. Hoqhbahn.

Der Boden des Silos besteht aus zwei 
Taschen in Form von schräg abgeschnittenen, 
umgekehrten Pyramiden, so daß zwei quadra­
tische Bodenöffnungen von 600 X  Ö00 mm ent­
stehen (Schnitt g —h). Letztere werden durch 
zwei parallel mit den Rändern der Oefl'nungenT 
also schräg gegeneinander geneigt stehende, be­
wegliche Böden, welche einen Abstand von etwa 
4 bis 5 cm von denselben haben, geschlossen.

Diese sogenannten Scluittelböden ste­
hen auf senkrechten, nachstellbaren 
Schwingen und werden durch Ex­
zenter und Exzenterstangen mit einer 
Schwingungszahl von 100 in der 
Minute hin und her geschüttelt. Sie 
umfassen auf drei Seiten mit einem 
erhöhten Rand den Rand der Boden­
öffnungen, während die beiden gegen­
einander geneigten Seiten als Aus­
laufschnauzen ausgebildet sind. Die 
Exzenter auf der Exzentenvelle sind 
so gesetzt, daß die beiden Böden 
gegeneinander und voneinander ab 
schwingen. Entsprechend der Um­
drehungszahl und der Spaltbreite 
wird mehr oder weniger Sand aus 
dem Silo herausgeschoben; derselbe 
rinnt in genau bestimmbarer Menge 
durch einen Trichter in das im Boden

Abbildung 3. Teilansicht der Sandaufbereitung.
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versenkt liegende Fußstiick eines Elevators (siehe 
Schnitt e— f und g —h). Dieser hebt den Sand 
etwa 6 m hoch empor und läßt ihn durch eine 
steil abfallende geschlossene Rutsche in den Ein­
wurftrichter einer großen Kugelmühle laufen. 
Der Elevator besitzt eine doppelte Evartgclenk- 
kette aus Temperguß und 63 Tempergußbecher 
von 0,9 1 Inhalt. Die Bechergeschwindigkeit ist 
hier nur 0,37 m i. d. Sekunde.

Die Kugelmühle (siehe Schnitt c— d und 
e—f) ist aus der früheren Sandaufbereitung 
übernommen worden; sie wurde von der Ma­
schinenbauanstalt Hum boldt in Kalk geliefert, 
besitzt einen Trommeldurchmesser von 1800 mm, 
eine Trommellänge von 1000 mm und ist 
mit Feinsieben von 40 Maschen auf 1"  engl, 
überzogen. Die Kugelmühle, deren Höchst­
leistung 2 cbm fein gemahlener Sand i. d. Stunde 
ist, wurde in ihrer Umdrehungszahl so ein­
gestellt, daß sie genau die ihr vom Elevator zu­
geführte Sandmenge (1,33 cbm i. d. Stunde) ver­
mahlt, ohne sich zu überfüllen oder leer zu 
laufen. Die Achse liegt 3680 mm über dem 
Fußboden. Die schwere Maschine ist mit ihren 
Lagern und Zahnrad- sowie Riemscheibenvor­
gelegen auf zwei massiven Betonmauern auf­
gestellt; die bereits früher darunter vorhandene 
Sammeltasche wurde vergrößert und mit zwei 
Einlaufrinnen nebst Schiebern versehen. Durch 
die eine Rinne wird der neue Sand der Mischer­
anlage der Gruppe III zugeführt; unter die 
andere Rinne kann man durch eine Tür in der 
Außenmauer auf Gleisen einen Kippwagen 
schieben, um gemahlenen neuen Sand für andere 
Zwecke der Gießerei, wie Kernsandaufbereitung, 
zu holen. Im übrigen ist auch in der Sand­
aufbereitung noch eine besondere, kleinere Kugel­
mühle für solche Zwecke aufgestellt worden.

Ebenso, wie der beschriebene Silo für neuen 
Sand, besitzt auch der große Silo für alten 
Sand der Gruppe I (siehe Schnitt a— b und c— d) 
umgekehrte, pyramidenförmige Taschen mit 
quadratischen, 600 X  600 mm großen Boden- 
Öffnungen, von denen vier Paar vorhanden 
sind; unter ihnen sind wiederum vier Paar mit 
schräg nach unten neigenden Auslaufschnauzen 
versehene Schüttelböden von der bereits be­
schriebenen Konstruktion angeordnet. Diese 
werden von der Haupttransmission der Gruppe I 
aus mittels Riemen sowie Los- und Festscheibe 
mit einer Umdrehungszahl von 185 i. d. Minute 
angetrieben. Je nach Bedarf kann jedes Paar 
Schüttelböden einzeln, oder können mehrere 
gleichzeitig laufen. Sie befördern den auf­
bereiteten, im Silo ruhenden alten Sand auf 
ein breites Transportband, welches sich unter 
der ganzen Länge des Silos hinzieht und den 
empfangenen Sand ohne Unterbrechung bis an 
das hintere Ende des großen Mischtroges be­
fördert und dorthinein abwirft.

Das Transportband (s. Schnitt a— b und c—d) 
besteht aus einem 6 mm dicken und 500 mm 
breiten endlosen Gummiband, weiches über zwei 
gerade Endwalzen läuft und von einer derselben 
angetrieben wird. Sein transportierender, oberer 
Trumm läuft über eine Anzahl Rollenböcke hin­
weg, welche es infolge der im Winkel zuein­
ander angeordueten drei Rollen in Muldenform 
drücken, so daß der Sand in der Mitte des 
Transportbandes als schmaler Streifen liegen 
bleibt und so mit dem Band fortbewegt wird.

Abbildung 5. Teilansicht. Großer Elevator.

Die Länge dieses Transportbandes von der 
einen Endrolle bis zur ändern beträgt 10 m. 
Ein ganz gleiches, jedoch nur 2 m langes und 
400 mm breites Transportband bringt die 
richtige Menge gemahlenen neuen Sandes von 
der senkrecht unter der Kugelmühle befindlichen 
Auslaufschnauze der Sammeltasche für ge­
mahlenen neuen Sand ebenfalls in den Mischer, 
und zwar dicht neben der Einlaufstelle für 
alten Sand. Wiederum unmittelbar neben diesen 
Transportbändern steht ein kleiner Silo (siehe 
Schnitt g —h) von 1,5 cbm Inhalt für Kohlen­
staub senkrecht über dem Mischtrog. Eine einstell­
bare Zuteilewalze, welche von der Transmission 
aus angetrieben wird, läßt die richtige Menge 
Kohlenstaub selbsttätig in den Mischer fallen.

In letzterem laufen also andauernd die vor­
her bestimmten Mengen aufbereiteten alten
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Sandes, gemahlenen und gesiebten neuen Sandes 
und feinsten Steinkohlenstaubes zusammen; eine 
starke Vierkantwelle, welche mit schrägstehen­
den Messern aus Hartguß besetzt ist, mischt 
die drei Bestandteile sehr energisch durcheinander 
und schiebt den vorerst noch trockenen Sand 
in dem halbkreisförmigen, aus starkem Eisen­
blech bestehenden Trog von 7 m Länge vor­
wärts. Erst etwa 1 x/2 m vor dem Ende des 
Troges wird der Sand aus einem mit feinen 
Oeffnungen versehenen Brauserohr angefeuchtet, 
von dem letzten Ende der Messerwelle noch 
ordentlich gemischt und dann in das Fußstück

Abbildung 6 . Teilansicht. Großer Elevator.

■eines Elevators abgestürzt (siehe Schnitt e— f). 
Dieser Elevator ist der größte der Anlage (siehe 
Abbildung 5 und 6); er hebt den fertig ge­
mischten und durchfeuchteten Sand in eine Höhe 
von l i m  und läßt ihn durch zwei steile, im 
Winkel zueinander stehende Rinnen (siehe Ab­
bildung 6 und Schnitt i—k) in die beiden, oben 
in dem Silo für fertigen Modellsand aufgestellten 
Sandmischmaschinen fallen, welche ihn in je eine 
Abteilung des Silos schleudern. Der letztere 
ist aus Eisenbeton hergestellt, innen und außen 
mit Zementglattstrich versehen und in zwei 
große Kammern eingeteilt. Jede Kammer be­
sitzt vier mit Schiebern verschließbare und 
mit Auslaufrinnen versehene Oeffnungen von 
■500 X  600 mm Größe, durch welche der Modell­
sand herausgezogen werden kann. Der Boden 
des Silos ist abgeschrägt und so hoch gelegt.

daß Kippwagen unter die Auslaufrinnen fahren 
können, unter welchen entlang ein Gleis in die 
Gießerei hineinführt. Der Silo mißt im Lichten
8,5 X  1)9 m und hat ein Fassungsvermögen von 
45 cbm, also mehr als das des halben Tages­
bedarfes.

Guter Modellsand soll leicht und locker sein 
und sich zusammendrücken lassen wie frisch 
gefallener Schnee; daher ist es grundsätzlich 
notwendig, den geschleuderten Modellsand so 
wenig wie möglich mehr anzufassen oder zu 
transportieren, bevor er verarbeitet wird. Aus 
diesen Anschauungen heraus wurden die beiden 
schweren Sandmischmaschinen, welche je 2500 kg 
wiegen, oben auf den 5,3 m hohen Silo gestellt 
(siehe Schnitt e—f und i—k), wo sie auf einem 
dauerhaften und fest einbetonierten Trägerrost 
befestigt sind (siehe Abbildung 7). Eine Ver­
teilung des Sandes auf beide Maschinen durch 
Transportband, Kratzer-Transporteur oder eines 
der anderen bekannten Transportmittel sollte 
aus genanntem Grunde ebenfalls unterbleiben, 
und mußte daher der Elevator auf eine so 
große Höhe von 11 m geführt werden, damit 
die Rutschen für den feuchten Saud genügend 
steil angelegt werden konnten. Eine Klappe, 
welche nach rechts oder links gelegt werden 
kann, in normalem Betrieb aber aufrecht steht, 
gestattet es, eine der beiden Rinnen zu schließen, 
daher die eine oder andere der beiden Sand­
mischmaschinen auszuschalten (sieheSchnitti —k).

Die beiden Desintegratoren werden von einem 
besonderen 20 PS-Motor angetrieben, welcher 
auf einem eisernen Gestell oberhalb der Platt­
form des Silos aufgestellt ist, um ihn voll­
ständig mit einem Bretterhäusclien (s. Abbild. 6) 
einkapseln zu können. Der Motor treibt ein 
Vorgelege, und von diesem aus gehen je zwei 
Riemen zu den Sandmischmaschinen. Die obere 
Oeffnung des Silos ist vollständig und dicht ab­
gedeckt, die so gebildete Plattform ist durch 
eine vorspringende Galerie verbreitert und mit 
einem Geländer umgeben, so daß die Sandmisch­
maschine, der Motor, die Vorgelege, die Rinnen 
und der obere Teil des Elevators bequem be­
gehbar sind (s. Abbild. 7). Eine Treppe führt 
auf die Bühne hinauf, wo auch ' die Schalttafel 
und der Kontroller für den 20 PS-Motor Platz 
gefunden haben.

Die Sandmischmaschinen haben vier sich ge­
geneinander drehende Stiftenkränze von 1000 mm 
größtem Durchmesser, der vordere Teil des 
Maschinengestelles kann mittels Handrad und 
Spindel herausgezogen werden, so daß die beiden 
Stiftenkörbe dann vollständig auseinander ge­
schoben sind, was für die Reinigung sehr bequem 
ist. Das Gehäuse des Elevators ist 12 m lang; 
er selbst ist schräggestellt, um den Schienenweg 
zwischen der vorderen Wand des Betonsilos und 
des Fußstückes des Elevators für das Abfahren
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des Modellsandes freizulassen. Der Querschnitt 
des Elevators ist 1150 X  "00 mm, also von 
ganz beträchtlichen Abmessungen. Der Elevator 
besitzt zwei Evartketten aus Temperguß von 
100 mm Gliedlange und 66 mm Gliedbreite, 
zwischen denen 85 Tempergußbecher von 250 mm 
Länge, 180 mm Breite und 3,8 1 Inhalt be­
festigtsind. Die Kettengeschwindigkeit ist 0,67 m 
in der Sekunde. Der Antrieb geschieht durch 
ein Stirnradvorgelege am Kopf des Elevators 
und durch Riemen von der Haupttransmission 
der Gruppe I aus (siehe Schnitt e— f, i— k).

werden (s. Abbild. 2), welche auch gleichzeitig die 
durch eine Treppe besteigbare Bedienungsbühne 
tragt, von wo aus der Kohlenstaub in den Silo ge­
füllt, der Silo für getrockneten Sand, die Hochbahn, 
die Kugelmühle und der obere Teil des Ele­
vators für die Chargierung der Kugelmühle be­
gangen und nachgesehen werden können. Von 
dieser Bühne führt eine weitere Treppe zu der 
am höchsten liegenden Plattform auf dem großen 
Silo für alten Sand, wo die Antriebe der beiden 
Elevatoren für alten Sand, die Magnetseparatoren 
sowie die großen Siebtrommeln mit ihrem Antrieb

Abbildung 7. Tcilansicht. Plattform und Sandmischmaschinen.

Es sind, wie bereits erwähnt, drei Haupttrans- 
missionen vorhanden. Diejenige der Gruppe I 
wird von einem 30 PS-Motor angetrieben, wel­
cher in einem staubdichten Bretterhäuschen unter­
gebracht und deswegen auf einem Eisengestell 
erhöht aufgestcllt wurde, damit der Haupt­
antriebsriemen oberhalb der Eingangstür von 
der Gießerei in den Sandaufbereitungsraum blieb.

Die zur Richtung der ersteren senkrecht 
liegende Transmission der Gruppe II wird durch 
einen 50 PS-Motor angetrieben. (Motoren von 
15 PS, 20 PS, 40 PS wären stark genug ge­
wesen, aber wir hatten zwei dieser Motoren —  
die beiden größten von dem Umbau unserer 
Werkstätten her — vorrätig, auch können Ver­
stopfungen eintreten, wobei der Kraftbedarf sehr 
stark steigen kann).

Zur Unterstützung der Lager mußte eine 
kräftige Eisenkonstruktion in den Raum gesetzt

sich befinden. Die verschiedenen Bedienungs­
bühnen stehen noch durch Stege und Leitern 
miteinander und mit den Transmissionshaupt­
lagern in Verbindung, so daß die Anlage in 
allen ihren Teilen begangen und übersehen wer­
den kann, worauf der größte Wert bei der Durch­
konstruktion gelegt worden ist.

Ebenso große Sorgfalt wurde auf Erreichung 
möglichster Staubfreiheit der Anlage verwendet. 
Alle Siebtrommeln, Elevatoren, Transportbänder, 
Schüttelböden, Kugelmühle, Rutschen und Rinnen 
sind mit starken Eisenblechumhüllungen dicht 
eingekapselt worden. In diese sind wieder Zu- 
gangsöffnungen und Deckel eingesetzt, auch ist 
eine Anzahl Entlüftungsrohre über Dach geführt 
worden. Insbesondere war dies nötig bei der 
Kugelmühle, bei dem Blechgehäuse, in welchem 
das Transportband für neuen Sand läuft, bei 
der Trommelgrube, bei dem Silo für alten, bei
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dem Silo für neuen Sand, sowie bei demjenigen 
für fertigen Sand. Diese Rohre führen teils 
feinen Staub, teils Wasserdampf über Dach, 
welch letzterer sich in der Trommelgrube und 
in dem Silo für alten Sand deswegen reichlich 
entwickelt, weil der aus der Gießerei entnom­
mene alte Sand meist noch sehr warm ist, wenn 
er bereits wieder aufgearbeitet wird. Auf den 
sehr dicht abgedeckten Eisenbetonsilo für den 
fertigen Modellsand mußten zwei weitere Rohre 
aufgesetzt werden, um die durch die Desinte­
gratoren in den Silo gedrückte Luft heraus­
zulassen.

Wie eingangs erwähnt worden ist, stand für 
die Unterbringung der Sandaufbereitung nur ein 
verhältnismäßig enger Raum von 14,5 X  14,5 m 
Grundfläche in der Seitenhalle der Gießerei zur 
Verfügung, deren Dach eine mittlere Höhe von
6,5 m hatte, während die unteren Kanten der 
Dachbinder nur eine lichte Höhe von 4,9 m be­
saßen. Es wurde daher nötig, die Vorsiebtrommeln 
in 3,7 m tiefen Gruben von den bereits erwähnten 
Abmessungen unterzubringen und das vorhandene 
Dach oberhalb des großen Silos für alten Sand um
3 m zu erhöhen, was in der aus den Zeich­
nungen ersichtlichen Weise geschehen ist. Ebenso 
mußte das alte Dach oberhalb des Eisenbeton­
silos für den fertigen Modellsand mit einem
4 l/s m hohen Ausbau versehen werden, um dem 
oberen Teil des großen Elevators Platz zu 
schaffen. Im übrigen sind das alte Dach sowie 
die darin befindlichen Oberlichter und die das­
selbe tragenden Dachbinder an ihrem Platz ge­
blieben.

Der mit der Anlage erzeugte Modellsand, 
wie bereits mitgeteilt täglich 80 cbm, ist aus­
gezeichnet gemischt, außerordentlich weich, bild­
sam und zusammendriickbar, wie Sie aus folgen­
den Zahlen ersehen wollen. Zur Herstellung 
der genannten Sandmengen werden

45 cbm alter Sand . . 80,35 °/o
8 „  neuer ,  . . 14,30 „
3 „  Kohle . . . . 5,35 „

10 0 ,0 0  o/0

insgesamt also 56 cbm Material zusammen­
gemischt, während nach dem Mischen und Schleu­
dern der Sand den Raum von 80 cbm einnimmt, 
was eine Volumenvermehrung von nahezu 43 °/o 
bedeutet. Der Verbrauch an neuem Sand ist
sehr gering. Es dürfte in diesen beiden Um­
ständen ein besonderer Vorteil, welcher mit einer 
guten maschinellen Sandaufbereitung verbunden 
ist, erblickt werden.

Zur Bedienung der Anlage ist nur ein Mann 
erforderlich, welcher als Vorarbeiter die Verant­
wortung für die richtige Sandmischung trägt, und 
ein Schlosser, welcher die Lager schmiert und 
die Anlage in Ordnung hält. Das Herausfahren 
des fertigen Modellsandes in die Gießerei und 
an die Formmaschinen besorgen vier Mann.

X X II.,,

Die Gesai nt kost en  der Anlage betrugen 
einschl. der Baukosten für die Veränderungen 
des Gebäudes etwa 75 000 d(>. Hiervon entfallen:

M
auf rein bauliche U n k o s te n .......................  16 000
Sandaufboreitungaanlagon, Silos und deron

M ontage........................................................... 48 000
auf Transmissionen und elektrische An­

lage, welche in den eigenen Werk­
stätten erstellt w u r d e n ............................ 6 600

E lek tro m o to r en .............................................. 4 800

zusammen 75 400

M. H., Sie werden sich naturgemäß die Frage 
vorlegen, ob eine so teure Anlage sich auch 
verzinst. Ich will Ihnen daher eine kurze 
Rentabilitätsrechnung geben, welche von den 
Aufbereitungskosten ausgeht, die wir vor dem 
Bau der neuen Anlage in unserer alten Sandauf­
bereitung gehabt haben.

Der alte und durch das Gießen ausgetrock­
nete Sand wurde in bekannter Weise auch in 
Kippwagen in den Sandaufbereitungsraum hinein­
gefahren, dort unter großer Staubentwick­
lung ausgekippt und unter noch größerer Staub­
entwicklung mit Schaufeln durch Wurfsiebe ge­
worfen, mit neuem, in der Kugelmühle gemahle­
nem Sand und Kohlenstaub aufgehäuft, ange­
feuchtet und am nächsten Tage durch eine Sand­
mischmaschine geworfen. Der alte Sand wurde 
früher, wie auch heute noch, durch eine Akkord­
kolonne, die sogenannte Streckenkolonne, welche 
außer dem Sandfahren auch das Herausfahren 
der fertigen Gußstücke, das Fahren des flüssigen 
Eisens und andere Arbeiten besorgt, in die Sand­
aufbereitung gebracht. Es können daher bei der 
vergleichenden Kostenaufstellung die Löhne für 
diese Leute außer Betracht bleiben.

Es wurden seinerzeit täglich 65 cbm Modell­
sand hergestellt, damit waren 13 Arbeiter 
beschäftigt, von denen jeder im Tag durch­
schnittlich 10 JG verdiente. Auf das Jahr ge­
rechnet wurden also 19 500 cbm Modellsand 
hergestellt und dafür 39 000 J(> an Löhnen aus­
gegeben. An elektrischer Kraft wurden im Jahr 
für eine tägliche, achtstündige Vollbelastung 
des 20 PS-Motors 42 000 KW.-Std. zu 7 Vs Pfg. 
=  3140 ausgegeben, so daß die hauptsäch­
lichsten jährlichen Betriebsunkosten für 19 500 
cbm Formsand sich auf 42 140 J i stellten, wo­
bei die nebensächlichen Betriebskosten, z. B. für 
Beleuchtung und kleine Reparaturen, außer acht 
gelassen sind. Die Aufbereitungskosten für 1 cbm 
Modellsand stellten sich daher früher auf 2,16 Jg.

In der neuen Sandaufbereitung werden jähr­
lich 24 000 cbm Formsand nach dem jetzigen 
Beschäftigungsgrad der Anlage hergeatellt.

Löhne:
Zur Bedienung und zum Sand- 

herausfahren 6 Mann je 7 JC
— 42 J i — im Tag . . . . 1 2  600 Jt f.d . Jahr

98
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K r a f t k o s t e n :  
Elektrische Kraft einschl. Magnet­

strom 72 600 KW. zu 7l/j Pfg. 
5 °/o Verzinsung von 75 000 Jt 

A m o r t i s a t i o n :
Baulicher T e il: 5 °/« von 16 500 Jt 
Maschinen: 20°/o von 48 000 «.* . 
Transmissionen und elektrische 

A nlage: 10 °/o von 11 400 Ji 
R e p a r a t  ur e n:

Eilr Reparaturen und Ersatzteile, 
Schmiermittel, sowie zur Auf­
rundung ........................................

5 445 f. d. Jahr
 ̂750 „ „ „ „

825 „  „ „  „

9 600 „ „ „  „

1 140 „ „ „  „

2 640

e l  
3 ̂o ( 

3  * 'S
s s

Zusammen 36000 f. d. Jahr 
24 000 cbm Modellsand kostot jährlich 36 000 

i „ „ 1,50 Ji
1 „ „ in der alten Anlage

hergestellt kostet 2,16 Ji
1 „ „ inderneuen Anlage

hergestollt kostet 1,50 „

Ersparnis bei 1 cbm 0,66

An 24 000 cbm im Jahr werden also 
24000 X  66 Pfg- =  15 840,— J i 

gespart.
M. H .! Sie werden den Posten für Repara­

turen in Höhe von 2500 J i sowie die Ab­
schreibung von 20 °/o auf die Maschinen vielleicht 
hoch finden, jedoch bitte ich Sie, zu bedenken, 
daß eine Anlage, in welcher sich so viele nicht 
schmierbare Teile in scharfem Sand bewegen, 
naturgemäß einen außerordentlich hohen Ver­
schleiß bedingt. Insbesondere werden davon 
die Gelenkketten, sowie die Ketten- und Leit­
räder der Elevatoren und die Stifte der Stiften­
körbe in den Sandmischmaschinen betroffen. Bei 
sorgfältiger Bedienung jedoch dürften sich die 
Reparaturen in der Hauptsache auf Auswechs­
lung dieser Teile beschränken, von denen man 
zweckmäßigerweise stets vollzählige Ersatz­
teile in Vorrat hält.

Ueber moderne Gußputzanlagen.*

Von Ingenieur W . Caspary aus Durlach.

1^1 eine Herren! Ich glaube nicht fehlzugehen, 
wenn ich annehme, daß vielleicht mancher 

unter Ihnen im stillen erwartet hat, heute hier recht 
viel Neues und Unterhaltendes über Gußputzerei­
anlagen zu hören. Jedoch mit Rücksicht darauf, 
daß Sie, m. H., fast ausschließlich Fachleute sind, 
dürfte es wohl sehr schwer halten, Ihnen besondere 
Neuigkeiten zu bieten, denn die überwiegende 
Mehrzahl von Ihnen wird bereits selbst viele 
praktische Erfahrungen gesammelt und auch den 
maschinellen Betrieb in der Gußputzerei den 
jeweiligen Verhältnissen entsprechend gestaltet 
haben.

Der Zweck meines Vortrages ist daher ledig­
lich der, Ihnen in kurzen Worten zu schildern, 
welche praktischen Erfahrungen ich persönlich 
bei der Einrichtung von Putzereianlagen für die 
verschiedenartigsten Gießereien gesammelt habe. 
Es wäre mir äußerst interessant, wenn in dem 
späteren Meinungsaustausch Ihrerseits meine 
heutigen Ausführungen bestätigt bezw. richtig­
gestellt und verbessert würden, denn im Grunde 
genommen haben Versammlungen von Fach­
genossen, wie z. B. heute, doch hauptsächlich 
den Zweck, durch regen Gedankenaustausch die 
seitens Einzelner gesammelten Sondererfahrungen 
auch für andere nutzbringend zu verwerten.

Wenn ich Ihnen, m. H., z. B. die 
Frage vorlegen würde: » Wi e  so l l  eine
moderne Gußputzanlage beschaf fen sein?“ 
so bin ich überzeugt, daß die Antworten recht 
verschiedenartig ausfallen würden, denn bei der 
großen Mannigfaltigkeit der Gießereianlagen und 
ihrer Erzeugnisse lassen sich maschinelle Putzerei­

* Vortrag, gehalten auf der Versammlung deut­
scher Gießereifachleute am 1. Mai 1909 zu Düsseldorf.

einrichtungen so vielseitig gestalten, daß es 
sehr schwer sein dürfte, eine allgemein passende 
„Universalanlage11 zu schaffen. Ich für meine 
Person möchte die vorstehend aufgeworfene 
Frage wie folgt beantworten:

Eine moderne Gußputzanlage soll so be­
schaffen sein, daß alle entstehenden Unkosten 
von dem Augenblicke an, wo das fertig ge­
gossene Stück die Form verläßt, bis zu dem 
Zeitpunkt, wo es als brauchbar in das Gußlager 
oder in die Bearbeitungswerkstätten abgeliefert 
wird, tunlichst auf ein Minimum beschränkt 
werden, ganz gleichgültig, ob die Reinigung 
auf maschinellem Wege oder von Hand vor­
genommen wird. Inwieweit sich diese Unkosten­
verminderung durch geeignete Anlagen und 
maschinelle Einrichtungen in der Praxis ver­
wirklichen läßt, sei in meinen nachstehenden 
Ausführungen kurz erläutert.

Zunächst dürften noch einige Aufklärungen 
angebracht erscheinen, wie eine zeitgemäße Guß­
putzerei, ganz abgesehen von der inneren Ein­
richtung, bezüglich der ö r t l i c h e n  L a g e  an­
gelegt werden soll.

Leider wird gerade hierauf bei Neuanlagen 
oft viel zu wenig Rücksicht genommen, und die 
Gußputzerei wird häufig in irgend einem un­
benutzten Raume untergebracht, denn es ist 
noch vielfach die irrige Ansicht verbreitet, daß 
das Gußputzen ein notwendiges Uebel ist, und 
daher auch jede Hütte oder ein für andere 
Zwecke nicht mehr zu verwendender Raum zur 
Vornahme der Putzarbeiten ausreicht.

In solchen Fällen kommt es dann oft vor, 
daß die Gußputzerei an dem einen Ende der 
Gießhalle liegt, und wiederum das Gußlager
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oder die Bearbeitungswerkstatte gerade am ent­
gegengesetzten Ende sich befinden. Daß hier­
durch ganz erhebliche Transportkosten und Zeit­
verluste entstehen, liegt klar auf der Hand. 
Ich möchte jedem Gießereibesitzer und -Leiter 
anraten, in seinem Betriebe einmal zahlenmäßig 
festzustellen, wie hoch sich die Kosten belaufen, 
um 100 kg rohe Gußwaren von der Gießerei 
in die Putzerei und von dort in das Magazin oder 
in die Bearbeitungswerkstätten zu befördern.

Selbstverständlich wird das Resultat je nach 
den örtlichen Verhältnissen und den Gußwaren, 
die hergestellt werden, sehr verschieden aus- 
fallen, und es sind mir Fälle bekannt, wo diese 
Unkosten allein etwa 20 bis 30 Pfg. für 100 kg 
Guß be tragen , wogegen ich umgekehrt Gießereien 
weiß, in denen durch den gleichen Betrag be­
reits die gesamten Putzunkosten gedeckt werden.

Bei der Anlage einer wirtschaftlich arbeiten­
den Gußputzerei soll man also in erster Linie 
darauf Bedacht nehmen, daß die Gußstücke auf 
dem kürzesten Wege von der Gießerei in die 
Putzerei gelangen und von dort aus in gleicher 
Weise weiterbefördert werden können, sei es in 
«in Gußmagazin oder in die Bearbeitungswerk­
stätten.

Aus vorstehenden Betrachtungen ergibt sich 
somit ganz von selbst die zweckmäßigste Lage 
der Gußputzerei sowohl bei Umbauten als auch 
bei Neuanlagen.

Ein anderer, wichtiger Gesichtspunkt besteht 
ferner darin, daß die einzelnen Räume unter­
einander mit möglichst zweckmäßigen und zu­
verlässigen Transportmitteln zu versehen sind, 
welche natürlich gleichfalls den jeweiligen Ver­
hältnissen entsprechend angepaßt sein müssen 
und in Gleisanlagen, Hängebahnen, Laufkranen 
und sonstigen Sondereinrichtungen bestehen 
tonnen. Man ist in dieser Beziehung schon so 
weit gegangen, daß man ständig in Bewegung 
befindliche Transportanlagen ausgeführt hat, 
welche in der Gießerei mit ungeputzten Guß­
stücken beladen werden, dann die Gußputzerei 
durchwandern und von dort in das Gußmagazin 
kommen, um von hier ausgeleert in die Gieß­
halle zurückzuwandern.

Ich möchte besonders hierzu noch ausdrück­
lich bemerken, daß derartige vollständig selbst­
tätige Gußtransportanlagen lediglich für solche 
Gießereien gewinnbringend sein dürften, in denen 
fast nur Massenartikel hergestellt werden bezw. 
■ein und dieselben Gußstücke täglich zu Hunderten 
Vorkommen, so daß die Transporteinrichtung 
genau den Stücken angepaßt werden kann. Um­
gekehrt kann aber auch nicht dringend genug 
darauf hingewiesen werden, vermittels maschi­
neller Transporteinrichtungen Arbeitskräfte zu 
sparen, denn hierdurch lassen sich in erster 
Linie in wirksamer Weise die produktiven Un­
kosten vermindern.

Zunächst möchte ich Ihnen nun an Hand 
einiger Lichtbilder meine vorstehenden Aus­
führungen erläutern, und zwar stellen die Abbil­
dungen 1 — 3 schematische Grundrißzeichnungen 
zu Gießereiprojekten und ausgeführten Anlagen 
dar. Ich schicke voraus, daß die Bilder nur 
wenige Einzelheiten zeigen; sie sollen ja auch 
nur dazu dienen, die allgemeine Lage der 
einzelnen Räume, insbesondere die der Guß­
putzerei, untereinander zu veranschaulichen.

Die Abbildung 1 zeigt die Grundrißzeichnung 
zu einer Gießereianlage für eine größere Ma­
schinenfabrik. Das Gebäude besteht aus einem 
Mittelschiff a und zwei Seitenschiffen b und c. 
Im Mittelschiff a befinden sich die Handformerei, 
im Seitenschiff b die Metallgießerei und Ma­
schinenformerei und im Seitenschiff c der Schmelz­
raum, die Trockenkammern, die Kernmacherei 
und die Sandaufbereitung.

Die Putzerei, welche uns im vorliegenden 
Falle ganz besonders interessiert, ist am rechten 
Ende des Gebäudes untergebracht, und zwar er­
streckt sie sich auf die ganze Breite des Ge­
bäudes, also auf Mittel- und Seitenschiffe. Es 
ist bei der Anlage besonders bemerkenswert, 
daß der Gang der Rohstoffe unter Verwendung 
von geeigneten Transportmitteln tunlichst in 
einer Richtung erfolgt, um möglichst alle un­
nötigen Transportunkosten zu vermeiden. Die 
Rohstoffe, wie Koks, Eisen, Masseln usw., wer­
den durch das Bahnanschlußgleis d zugeführt 
und auf dem vorgesehenen Stapelplatz abgeladen; 
von dort gelangt das Material auf kürzestem 
Wege in den Schmelzraum, um später als 
flüssiges Eisen auf die ganze Gießhalle verteilt 
zu werden, wobei die Verwendung von Lauf­
kranen, Hängebahnen usw. eine wichtige Rolle 
spielt.

Die fertig gegossenen Stücke werden in die 
Putzerei abgeliefert, wobei als Transportmittel 
dieselben Vorrichtungen benutzt werden, die 
zuvor zur schnellen Beförderung des flüssigen 
Eisens dienten. So werden z. B. die ganz 
schweren Gußteile mit Hülfe des Kranes auf das 
Gleis e abgesetzt und von dort in ein Putz­
haus f gefahren, um daselbst vermittels eines 
Freistrahlgebläses von anhaftendem Formsand 
befreit zu werden. Aus dem Putzhaus kommen 
die Stücke über Gleis g in die Handputzerei h 
und werden dort durch Preßluftmeißelhämmer 
und Abklopfapparate von Gußnähten und 
sonstigen Unebenheiten befreit. Bei diesen Ar­
beiten kann auch öfters eine elektrisch be­
triebene Handschleifmaschine große Dienste 
leisten.

Die fertig geputzten Gußteile werden nun­
mehr auf Gleis i weiterbefördert, und zwar 
können sie, nachdem sie die Wage k passiert 
haben, unmittelbar in das Gußmagazin und in 
die Bearbeitungswerkstätten abgeliefert oder
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;aber auch unter Benutzung des Balmanschluß­
gleises 1 sofort verschickt werden.

In ähnlicher Weise spielt îch der Putz­
prozeß für die kleineren Gußstücke ab, welche 
hauptsächlich aus der Maschinenformerei kommen. 
Die Teile werden bei m in kleinen Transport­
wagen angesammelt und von dort aus auf einem 
Schienenstrang n der Putzmaschine o (ein Sand­
strahlgebläse mit Rotationstisch) zugeführt. 
Nach erfolgter Reinigung werden die Stücke 
unter Benutzung der vorhandenen Gleisanlagen 
an die Schleifmaschinen p bofördert, dort, soweit 
möglich, abgeschliffen und dann zum Putztisch q 
gebracht. Hier werden die Stücke genau ge­
prüft, erforderlichenfalls mittels Feilen fertig 
geputzt, um dann in derselben Weise wie die 
größeren Gußteile weiterbefördert zu werden.

Der vorliegende Plan zeigt, daß bei der 
Projektierung der Gußputzerei die von mir 
eingangs aufgestellten Grundbedingungen tun­
lichst berücksichtigt sind, denn der Guß gelangt 
unter Verwendung von geeigneten Transport­
anlagen auf dem kürzesten Wege aus der 
Gießerei durch die Putzerei hindurch an seinen 
späteren Bestimmungsort, wobei alle entstehen­
den Unkosten für den Transport und die Putz­
arbeiten auf ein Mindestmaß beschränkt werden.

Abbildung 2 und 3 sind gleichfalls Grund- 
rißzeiclmungen von Gießereianlagen, doch ist 
dabei bezüglich der Anlage der Gußputzerei 
besondere Rücksicht auf die örtlichen Verhältnisse 
und die bereits vorhandenen Bauten genommen 
worden. Trotzdem läßt sich auch hier ein fort­
laufender Arbeitsgang von der Gießerei durch 
die Gußputzerei und weiter in der vorher be­
schriebenen Weise verfolgen. Abbildung 3 ist 
insofern noch bemerkenswert, als die Gußputzerei 
für die schweren Gußstücke von der sogenann­
ten kleinen Putzerei räumlich vollständig ge­
trennt ist, was bei gewissen Sonderanlagen, wie 
im vorliegenden Falle, manchmal sehr empfehlens­
wert erscheint. Von einer genauen Beschreibung 
der Abbildungen 2 und 3 dürfte wohl unter 
Hinweis auf die vorstehenden zu Abbildung 1 
gegebenen Erläuterungen abgesehen werden, denn 
alles Wissenswerte ergibt sich ohne weiteres aus 
den in der Abbildung eingetragenen Bemerkungen.

Ich komme nun auf die Inneneinrichtung 
und Ausstattung der Gußputzereien zu sprechen 
und möchte zunächst hervorheben, daß die 
Putzereien nicht zu niedrig angelegt werden sollen, 
denn es ist stets empfehlenswert, wenn ein kleiner 
Laufkran bequem die Arbeitsfläche bestreichen 
kann. Letzterer Gesichtspunkt kommt natürlich 
in erster Linie für solche Gießereien in Frage, 
wo hauptsächlich schwere Gußstücke hergestellt 
worden, doch sollte, wie bereits früher er­
wähnt, in allen Gußputzereien für zweck­
mäßige mechanische Transportmittel hinreichend 
gesorgt sein.

Auch mit Rücksicht auf gute Beleuchtung 
und zwecks Erzielung einer guten Lüftung 
müssen die Räume tunlichst hoch und mit vielen 
Fenstern versehen ausgeführt werden, denn c b  

ist trotz gründlicher Entstaubung der einzelnen 
Putzmaschinen nicht zu vermeiden, daß eine 
mehr oder weniger staubhaltige Luft den Ar­
beitsraum erfüllt.

Was nun die maschinellen Einrichtungen der 
Putzereien anbetrifft, so sind diese den jeweiligen 
Verwendungszwecken entsprechend sehr ver­
schiedenartig. Es kommen hierfür in erster 
Linie Maschinen in Frage, mittels derer die 
Eingüsse oder sonstigen überflüssigen Teile an 
Gußstücken, wie verlorene Köpfe usw., entfernt 
werden. An zweiter Stelle gehören hierher 
Einrichtungen, um den anhaftenden Formsand 
sowie die rauhen Gußkrusten zu entfernen, und 
zuletzt sind noch Vorrichtungen erforderlich, 
um die Gußnähte und sonstigen Unebenheiten 
an den Abgüssen zu entfernen.

Welche Maschinen und Apparate für die 
vorstehend angegebenen Zwecke am geeignetsten 
sind, werde ich bei Besprechung der einzelnen 
Putzereianlagen besonders erläutern. Bevor ich 
jedoch hierauf näher eingehe, möchte ich zunächst 
noch die Frage erörtern, ob „die maschinel le 
Re i n i gung“ der „von Hand“ vorzuziehen ist. 
Nicht selten erhält man von Gießereibesitzern, 
sobald mau ihnen mit Vorschlägen über die An­
schaffung von Gußputzmaschinen näher tritt, 
die Antwort: „Aber wozu soll ich mir denn die 
teuren Maschinen und Apparate anschaffen, das 
machen meine Leute ja alleB viel billiger 
von Hand.“ Sie, m. H., werden wohl größten­
teils davon überzeugt sein, daß dies in den 
seltensten Fällen zutrifft, und es sind im Grunde 
genommen meist nur die Anschaffungskosten, 
welche manchen davon abhalten, seine Guß­
putzerei zeitgemäß und zweckentsprechend zu 
gestalten.

Alle praktischen Ausführungen haben bisher 
glänzend bewiesen, daß sich das Anlagekapital 
einer modernen, tunlichst maschinell betriebenen 
Gußputzerei in kurzer Zeit bezahlt macht, daß 
die Putzunkosten bedeutend vermindert werden, 
und daß sich auf mechanischem Wege eine so 
vollkommene Reinigung der Gußstücke erzielen 
läßt, wie dies von Hand einfach unmöglich ist.

So erhalten z. B. die mittels Sandstrahl­
gebläse geputzten Gußteile eine wunderschöne 
mattblaugraue E'arbe, die dem Guß ein vorteil­
haftes Aussehen verleiht und ihn leichter ver­
käuflich macht. Dieser Punkt kommt besonders 
für Handels-, Kunst-, Ofen- und Ornamenten- 
gießereien in Betracht, denn das Aussehen der 
Gußwaren ist in derartigen Betrieben mitunter 
direkt ausschlaggebend für die Wettbewerbs­
fähigkeit des Werkes. Die äußerst großen Vor­
teile der maschinellen Gußputzerei mittels
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Sandstrahles machen sich jedoch nicht allein bei 
den Gußstücken bemerkbar, die ohne besondere 
Bearbeitung Verwendung finden, sondern auch 
bei solchen Teilen, die später teilweise oder 
ganz bearbeitet werden.

Jeder Betriebsleiter und jeder Arbeiter weiß, 
daß alle Schneidwerkzeuge stark leiden, wenn sie 
die harte Oberfläche der Gußstücke, die so­
genannte Gußhaut, durchschneiden müssen. Was 
aber dem härtesten Stahl nur bei öfterem Nach-
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schleifen der Schnittkante gelingt, das läßt sich 
hei einer Sandstrahlgußputzmaschine in kurzer 
Zeit, ja hei genügender Dauer bereits während 
des Putzprozesses erreichen, d. h. die harte 
Oxydschicht. der Gußstücke wird entfernt, sodaß 
die Stücke vollständig metallisch rein werden.

Ich habe persönlich die Erfahrung gemacht, 
daß selbst in den schwierigsten Fällen, wo ein 
maschinelles Gußputzen fast ausgeschlossen er­
scheint, sich die Handarbeit doch durch geeignete 
mechanische Werkzeuge ganz erheblich ver­
mindern und bedeutend beschleunigen läßt. Ich 
habe hierbei besonders die sogenannten Frei- 
und Sandstrahlgebläse, Preßluftmeißclhämmer, 
Abklopfapparate, elektrisch betriebenen Hand­
schleifmaschinen, rotierenden Stahlbürsten und 
sonstige Spezialapparate im Auge.

Mit Rücksicht auf die große Vielseitigkeit 
der Gußputzmaschinen und Putzwerkzeuge, 
welche, wie bereits erwähnt, den jeweiligen 
Verwendungszwecken entsprechend angepaßt sein 
müssen, ist es sehr schlecht möglich, ein Uni- 
versalrezept für den maschinellen Teil einer 
Gußputzerei aufzustellen, und sofern der eine 
oder andere unter Ihnen mit seiner Einrichtung 
nicht zufrieden sein sollte, so liegt dies in den 
meisten Fällen nicht an den Maschinen und 
Apparaten selbst, sondern größtenteils daran, 
daß unzweckmäßige Putzmaschinen ausgewählt 
bezw. seitens des Lieferanten in Vorschlag ge­
bracht wurden.

Die Schablonenformerei

Von Gießereichef Leonha:

I |ie Schablonenformerei ist in Stahlform- 
gießereien nicht in dem Maße ausgebildet, 

wie in Eisengießereien, da früher und nicht 
zum geringen Teil noch heute die Ansicht in 
Stahlformgießereien vertreten wird, es müsse 
eine Stahlform fast lediglich nach Modellen her­
gestellt werden. Es scheint diese Ansicht meines 
Erachtens mehr eine alte Ueberlieferung aus 
den ersten Anfängen der Stahlformerei zu sein, 
da zu damaliger Zeit die Ansprüche nicht be­
sonders hoch gestellt waren, und auch nur ein­
fache massive Teile für den Walzwerks- und 
Hammerwerksbetrieb angefertigt wurden. Sclia- 
botten, Einbaustücke, Walzenständer, Hammer­
einsätze usw. wurden nach Modellen geformt, 
wenn auch von dem einen oder anderen Gegen­
stand nur ein Stück in Auftrag gegeben wurde. 
Die Formen insbesondere für schwere Stücke 
wurden nach dem Einformen stark mit Wasser 
angefeuchtet und mit Formerwerkzeugen derart 
poliert, daß sie an der Oberfläche ein von den 
Stahlformern gewünschtes „speckiges“ Aussehen 
erhielten. Nach dem Polieren erfolgte dann das 
bekannte Schlichten der Formen. Je fester die

Leider wird in dieser Beziehung häufig noch 
sehr viel gefehlt, und gestatte ich mir daher, 
zur allgemeinen Aufklärung einige zweckent­
sprechende Putzereianlagen für verschiedenartige 
Gießereien kurz zu beschreiben und durch 
Bilder zu vergegenwärtigen.

Ich möchte Ihnen folgende Einrichtungen in 
großen Zügen erläutern:

1. eine Putzereianlage für ganz schwere 
Gußstücke;

2. eine Putzereianlage für allgemeinen Ma­
schinen* und Handelsguß;

3. eine Putzereianlage für eine Metallgießerei.
Zum Schluß möchte ich dann noch einige

Gußputzanlagen für Sonderzwecke erwähnen, eine 
Putzanlage für dünnwandi ge  Abf lußrohre ,  
desgleichen Anlagen für Säul en ,  Rad i a t o r e n ,  
Kesse lg l i eder  usw. sowie eine Putzanlage für 
Badewannen.

* **

Der Vortragende zeigte nunmehr in Licht­
bildern eine größere Anzahl ausgeführter Putzerei- 
anlagen und einzelner Apparate und gab die 
jeweilig nötigen Erklärungen.*

* Wir behalten uns vor, dio wichtigsten der vorgo- 
führten Iiilder Bpäter in besonderen Abhandlungen unter 
Beifügung einer kurzen Beschreibung wiederzugebon.

Die Redaktion.

in Stahlformgießereien.

d Treuheit  in Elberfeld.

Formmasse am Modell gestampft wurde, desto 
schöner und glatter sollte nach Ansicht der 
alten Gießer das Gußstück ausfallen. Luft­
kanäle anzubringen oder an zu starker Schwin­
dung neigenden Stücken entsprechende Vor­
kehrungen zu treffen, wurde fast gar nicht 
beachtet; dafür hatte man ja nach früherer 
Anschauung das scharfe Brennen der Formen 
und das Losstoßen der Abgüsse gleich nach 
dem Guß.

Bei solchen Anschauungen über das Formen 
von Stahlgußstücken wurde die Einfülirung von 
Schablonenarbeiten sehr erschwert. Nur wenige 
Gießereien haben sich der Schablonenformerei 
angenommen und diese auch höchstens für die 
Herstellung von Walzen, Rädern, Glühzylindern 
und einigen anderen einfachen, meistens zylin­
drisch gebildeten, häufig sich wiederholenden 
Körpern ausgebildet. Bei manchen schon nach 
Schablonen arbeitenden Gießereien sind die An­
schauungen über Schablonenformerei zum Teil 
so wenig praktisch, daß es schließlich vorteil­
hafter bleibt, wenn nach dem alten Modell- 
einstampfverfahren gearbeitet wird, denn die
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Schablonenformerei stellt sich, wenn sie nicht 
richtig ausgeführt wird, zu teuer. So hat Ver­
fasser in Stahlgießereien beobachten können, 
daß beim Schablonieren, z. B. von Walzen, zu­
erst beide Formkastenhälften vollständig mit 
teurer Formmasse aufgestampft wurden, um 
danach die Formen vermittels Schablone her­
zustellen.

In Abbildung 1 ist eine solche Arbeitsweise 
angegeben. Daß durch eine derartige Schablo- 
nierung eine Verschwendung von Formmasse 
eintritt, sollte jedermann einleuchtend sein, ganz 
abgesehen von der schwierigen, zeitraubenden 
Arbeit, durch wiederholtes Aufschlagen der 
Schablone die Form Zoll für Zoll aus dem 
massiv gestampften Formkasten gewissermaßen 
herauszuschlagen. Diese Art und Weise zu 
Schablonieren, sollte sich nicht nur aus wirt­
schaftlichen Gründen verbieten, sondern sie ist 
auch vom gießtechnischen Standpunkte zu ver­
werfen. Eine lediglich mit Formmasse so fest 
wie nur eben möglich gestampfte Form kann, 
auch wenn sie noch so scharf gebrannt ist, die 
beim Gießen sich entwickelnden Gase nicht so 
schnell abfiihren, wie es erwünscht wird, auch 
hat Verfasser gefunden, daß die sogenannte 
„Wurmbildung“ sich in viel größerem Maße an 
so behandelten Formen zeigt. Ferner ist durch 
ein zu festes Stampfen bei Kalibcrwalzen die 
Gefahr vorhanden, daß leicht Warmrisse auf- 
treten. Erst allmählich hat man in einigen 
Gießereien erkannt, daß eine solche Schablonen- 

. arbeit verbessert werden müsse, und es werden 
Walzen und Räder jetzt, wie in Abbildung 2 
angedeutet, schabloniert. Die Formkastenhälften 
werden mit gewöhnlichem, altem Formsand der­
art vollgefüllt und gestampft, daß für das 
Schablonieren noch eine Formmassenschicht von
1 bis 11/2 Zoll Stärke aufgetragen werden 
kann.

Ehe jedoch diese Formmasse aufgeklopft 
wird, erfolgt ein Anfeuchten der mit gewöhn­
lichem Formsand hergestellten Form mit Ton- 
wasscr. Die Formmasse wird bei dieser Arbeit 
mit genau so viel Wasser angefeuchtet, wie bei 
dem Modellstampfeu. Nach dem Schablonieren 
wird die Form mit einem feingesiebten Form­
massebrei ausgeschlemmt. Durch Einstampfen 
alten Gießereisandes wird der Schwindung nach 
dem Gusse Rechnung getragen. Ebenso kann 
die Luftabführung schneller vor sich gehen. 
Das Formen ist fast in der Hälfte der Zeit 
gegenüber dem nach Abbildung 1 sich ergeben­
den Verfahren zu vollenden.

Sind von einem Gegenstand mehrere gleiche 
Abgüsse herzustellen, so werden namentlich für 
Walzen die Formkastenhälften mit besonders 
hergestellten Formmassesteinen ausgemauert. 
Diese Steine bestehen aus wenig Schamotte und 
Ton und zum übrigen Teil aus altem Gießerei­

X X II59

sand. Die Steine werden nur leicht in Trocken­
öfen getrocknet. Abbildung 3 zeigt das Schablo­
nieren bei Verwendung von Massesteinen. Die 
Verwendung von Massesteinen beim Schablonieren 
von Walzen und Rädern bietet den großen 
Vorteil, daß diese eine Anzahl von Güssen aus- 
halten. Die Anschauung, es trete beim Auf­
trägen von breiiger Formmasse auf gestampfte 
Formen nachher beim Gießen starke Schilpen- 
bildung hervor, ist durch die Praxis widerlegt.

Abbildung 2. Abbildung 1. Abbildung 3.

Abbildung 1 bis 3. Walze.

Die Schablonenformerei hat in allen Gießerei­
zweigen stets dann erst ihre volle Bedeutung 
(von wenigen Ausnahmen, wie für Walzen- und 
Räderguß, abgesehen), wenn Aufträge an Guß­
stücken in genügender Stückzahl vorliegen, und 
wenn lediglich außer einer kurzen Lieferzeit 
Modellkosten erspart werden sollen. Erspart 
man doch durch einen Schablonenformer bei 
größeren Stücken ein bis zwei und öfter mehr 
Modellschreiner, ohne hohe Materialienkosten für 
Holz in Rechnung zu ziehen, sowie Lagerungs­
kosten für teure, vielleicht niemals wieder in 
Verwendung zu nehmende Modelle, wie dies so 
häufig für den Maschinen- und Schiffbau zn- 
trifft. Rechnet man noch damit, daß bei Au- 
fertigung eines eiligen Gußstückes sofort mit 
der Anfertigung des Stückes begonnen werden

99
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Unterteile einer Form) nach Schablonen zu for­
men, dagegen sind fast alle nicht zylindrisch 
gebildeten Gegenstände mehr oder, weniger nach 
Schablonen mit Teilmodellen oder ausschließlich 
nur nach Modellen , zu formen. Insonderheit

formerei eine große Schwierigkeit darin, bei in 
der Länge stark ausgebildeten Gegenständen 
ein genau gerades Einformen zu ermöglichen, 
da schon das Modell an sich durch längeres 
Liegen im Formstoff Feuchtigkeit von diesem

Abbildung 5. Bett für den Hintersteven.

kann, ohne erst auf Fertigstellung eines Modelles 
zu warten, so wird klar, daß die Konkurrenz­
fähigkeit einer mit Schablonenformerei ausge­
rüsteten Stahl formgießerei sehr gehoben wer­
den kann.

Des öfteren stellt sich eine schnelle Er­
ledigung von Ersatzteilen für den Maschinen- 
und erst recht für den Schiffbau ein. Ehe die 
Modellschreinerei mit einem Modell fertig ist, 
hat die Schablonenformerei des betreffenden 
Stückes einen solchen Vorsprung gewonnen, daß 
entweder in den meisten Fällen das Modell zur

Abbildung 4. Hintersteven.

für Stahlgießereien läßt sich die Schablonen­
formerei derart ausbilden, daß zum größten 
Teil die Unterkastenformen bezw. Herdformen

nach Schablonen hergestellt werden können. 
Das Modell wird daun durch Einfüllen von 
Formsand in die Unterformen gebildet, und 
danach werden die Oberkasten gleichzeitig wie 
bei der bekannten Modellformerei 
gestampft und geformt. In eini­
gen nachstehenden Abbildungen 
sind hierüber genaue Angaben 
gemacht. Für den Former be­
steht bekanntlich bei der Modell-

-72SO

raschen Erledigung des Auftrages keinen Vor­
teil mehr bietet, oder wie so häufig, der Ab­
guß unterdessen schon fertig geformt ist. Es 
bleibt nun immerhin beim Formen eines Gegen­
standes Sache der Kalkulation, ob nur nach 
Schablonen oder .Modellen geformt werden soll, 
oder aber eine Kombination von Schablonen mit 
Modellformerei zu treffen ist. Bei zylindrisch 
gebildeten Gegenständen ist die Möglichkeit ge­
geben, wirtschaftlich alle Formteile (Ober- und
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Dasselbe wird nach der Spitze der Steven­
schaufel etwas höher angeordnet, damit später 
beim Gießen der Form der flüssige Stahl'nicht 
auf der ganzen Flache sich gleichmäßig ver­
teilen kann. Man erreicht hierdurch in den 
tieferliegenden Teilen der Form beim; Gießen 
ein schnelleres Füllen, ähnlich: wie bei aufrecht­

dellen Fehler bekanntlich selten wieder abge­
ändert werden können.

Es beginnt nun nach obigen Vorarbeiten 
das Schablonieren des Nockenschaftes vermittels 
einer Unterteilschablone, wie in Abbildung 9 
dargestellt. Beim Schablonieren bildet das Bett 
stets die Mitte der Stevendicke, und ermöglicht

aufnimmt, quillt und sich wirft. Besonders trifft 
dies bei Modellen für Hintersteven, Ruder­
rahmen und Maschinenständer zu, wo die Aus- 
richtlöhue nach dem Gießen sehr erheblich sind.

Abbildung 6 .

Mit der Praxis fast unvereinbar ist es, Formen 
derart nach Modellen für oben angeführte Stücke 
herzustellen, daß die Nach- bezw. Ausricht­
arbeiten etwa verringert werden können. Hier 
bietet die Schablonenformerei ein dankbares

Abbildung 7.

Mittel, die Ausricht- bez. Nacharbeiten, wenn 
auch nicht ganz, so doch bis auf einen ganz 
geringen Teil zu vermeiden-. Die Abgüsse der 
genannten Gegenstände werden viel genauer und 
sauberer nach Schablonen als nach Modellen 
ausgeführt.

Nachstehend soll nun das Formen eines 
Hinterstevens nach Schablonen mit wenig Teil­
modellen für ein größeres Handelsschiff be­
sprochen w'erden. In Abbildung 4 ist ein Hinter­
steven mit allen Maßzahlen wiedergegeben. Für 
das Schablonieren des Stevens wird, wie aus 
Abbildung 5 zu ersehen ist, ein Bett hergestellt.

stehendem Guß, und vermeidet gleichzeitig Kalt- 
schweiße oder nicht saubere, etwa mit stumpfen 
Ecken behaftete Abgüsse. Das Bett wird mit 
gewöhnlichem Formsand aufgestampft und dann 

mit Formmassebrei abge­
schlemmt. Abbildung 6 zeigt 
diese Arbeit. Sodann wird 
das Bett leicht angetrocknet 
und mit dem Aufriß des 
Stevens begonnen. Zu er­
wähnen ist noch, daß bei 
Anfertigung des Bettes das­

selbe in seiner Längsrichtung um ein in der Praxis 
erprobtes Maß nach der Mitte zu etwas vertieft 
durchgeformt wird. Verfasser hat die Durchfor­
mung erfolgreich mit 0,25 bis 0,35 °/o der Gesamt­
länge ausgefuhrt. Der Aufriß des Stevens ist in 
Abbildung 5 punktiert angedentet. Um die Auf­
risse an den Bogenstücken beim Formen zu er­
halten, werden Massestreifen aufgeformt. Letztere 
werden in besonderen Holzbiichsen (Abbild. 7) 
gestampft und dann mit etwas Tonbrei feucht 
an den Bogenrissen auf das Bett aufgedrückt. 
In Abbildung 8 sind die aufgelegten Masse­
streifen zu ersehen. Es wird einleuchtend sein, 
daß durch den einmal festliegenden Aufriß und 
durch das nun beginnende einheitliche Formen 
des Stevens die Abmessungen desselben genauer 
eingehalten werden, als bei Verwendung eines 
Modells, da bekanntlich nur Teile des Steven- 
modells angefertigt werden können, um nachher 
zu einem geschlossenen Modell zusam­
mengefügt zu werden. In den meisten 
Fallen hat eine Modellschreinerei selten 
genügend Raum, um einen vollstän­
digen Aufriß zu machen. Ich weise 
hier auf diese Mängel bei Anfertigung 
von langgestreckten Modellen beson­
ders hin, da eine Kontrolle ungenügend 
bleibt und nach dem Abguß nach Mo-

Abbildung 8 . 
Aufriß des StevenB 

mit angelegten 

Massestreifen.
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es sich, hierdurch ein leichtes und schnelles 
Arbeiten zu erreichen. Zum Schablonieren be­
dient man sich auch liier der schon oben er­
wähnten Massesteine. In der Stärke von 20 
bis 30 mm wird Formmasse vermittels eines 
Holzhammers auf die vorschablonierte Form,

Form für den Fuß am Bogenstück zeigen. Die 
Schablone a wird für beide Seiten des konisch 
verlaufenden Fußes benutzt. Abbildung 14 zeigt 
das Schablonieren des äußeren Bogenstückes 
zwischen den oben genannten Füßen des Stevens. 
Die Führung der Schablone erfolgt an den

-
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Abbildung Abbildung 14.

welche im Herd aus gewöhnlichem Formsand 
besteht und über die Hälfte des Bettes mit 
Massesteineil aufgemauert ist, aufgeklopft und 
nach dem Schablonieren mit Formmassebrei aus- 
gesclilemmt. Aus Abbildung 9 ist die Art des 
Schablonierens zu ersehen. Nach dem Schablo­
nieren des Nockenschaftes erfolgt das Einformen 
der Nocken mit Hilfe von Modellen, wie in Ab­
bildung 10 dargestellt. Aus Abbildung 11 ist 
die Schablonierung der Verlängerung des Nocken­
schaftes zu ersehen, während Abbildung 12 
und 13 dieselbe Arbeit der Herstellung der

Massestreifen. Ebenso ist in Abbildung 15 das 
Formen des großen Bogenstiickes wiedergegeben. 
Die Nabe wird vermittels eines halben Modells, 
wie in Abbildung lti zu ersehen ist, geformt. 
Der Verlauf der unregelmäßigen Abrundungen 
des kleinen inneren Bogens (Abbild. 17) wird 
mit einem Formerpoliereisen hergestellt. Auf 
dieselbe Weise werden alle am Steven unregel­
mäßig verlaufende Hohlkehlen gebildet. Die 
Schablonierung der Stevenschaufel bezw. des 
Stevenschuhes bietet keine große Schwierigkeit. 
Mit Hilfe der Schablone b (Abbild. 18), welche
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das größte und tiefste 
Profil darstellt, erfolgt 
das Schablonieren der 
Fußwand. Die Schablone 
wird auch hier wieder 
an den aufgelegten Masse­
streifen geführt. Gleich­
zeitig wird beim Schablo­
nieren der Fußwand (Ab­
bildung 18) die Mittel­
linie derselben mit eiii- 
schabloniert. Nach einem 
leichten Antrocknen der 
Fußwand erfolgtdas For­
men des Fußes nach den 
einzelnen Profilen. Diese 
Arbeit wird vou Hand 
gemacht, nachdem die 
Profilbretter (Abbild. 19) 
eingelegt und unterformt 
worden sind. Die Zwi­
schenräume der Profile 
werden ebenfalls von 
Hand gebildet, und man 
bedient sich hierzu eines 
Streichbrettchens und 
Formerwerkzeuge. Nach­
dem die Fußwand fer- 
tiggeformt Ist, erfolgt 
das Einformen des Sand­
modells für die hohle 
Schaufel. Da die Profil- 
bretter die Starke der 
Schaufel angeben, so 
wird mit Hilfe eines Ab- 
streiflineals das Sand­
modell mit frischem Form-

i/n/er Vtas/e/i'
] SC/70Ó/0/7Ć1 ‘ęjŚSi

Abbildung 15.

l/rt/erfras/e/rjc/rai/oM  i

ha/ies /Vaieamorfe//

Abbildung 10.

Abbildung 19.
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Abbildung 18,Abbildung 17
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Abbildung 20. Hinterstevenmodell aus Sand gebildet.
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sand gebildet. Näheres ist aus Abbildung 20 
zu ersehen. Die Abpolierungen der Unter form 
des Stevenschuhes für den Oberkasten sind aus 
Abbildung 19 zu ersehen. Somit ist nun die 
Unterform des Stevens hergestellt, und danach 
schließt sich die Herstellung eines Sandmodeils 
an, um auf diesem die Oberkasten in derselben 
Weise wie bei der bekannten Modellstampfarbeit 
aufstampfen zu können. Zu diesem Zwecke 
werden sämtliche Profilbretter in die Unterform 
eingelegt und zwischen diesen grüner Formsand 
eingestampft. Abbildung 9 zeigt zum Teil die 
Herstellung des Sandmodells. Nach der Her­

stellung des Sandmodells wird es schwach ge­
trocknet und danach Modellack aufgetragen. 
Durch den Ueberzug von Modellack erhalt das
Modell an der Oberfläche eine harte Schale, und
erleidet das, Sandmodell daher beim Aufstampfen 
der Oberkasten keine Eindrücke. Abbildung 20 
zeigt das fertige Sandmodell sowie die Ab- 
polierung für die Oberkasten. Da die Her­
stellung der Oberkasten sich in der bekannten 
Weise wie bei allen Modellformarbeiten voll­
zieht, so ist dieselbe hier nicht näher be-
Rpr0Chen- (Schluß folgt.)

Arbeiterausschüsse, christliche Gewerkschaften 

und Arbeitgeberinteressen.

\  nlaßlich der zweiten Lesung der Berggesetz- 
*■ novelle im Hause der Abgeordneten zu 

Berlin hielt der Abgeordnete Dr. Be um er am 
18. Mai 1909 nachfolgende Rede, die wir nach 
dem stenographischen Wortlaut des amtlichen 
Berichtes an dieser Stelle wiedergeben, weil 
sie wichtiges Material zur Beurteilung der Ar- 
beiterausschüsso, der christlichen Gewerkschaften 
und der Arbeitgeberinteressen enthalt. Das 
Stenogramm lautet:

Dr. Beumer,  Abgeordneter (nat.-lib.): M. H., 
der § 80 f, der von den Arbeiterausschüssen 
handelt, ist ja gestern in der Generaldebatte 
von den Herren in erster Linie zur Erörterung 
gezogen und zu Angriffen gegen die sogenannten 
Bergherren benutzt worden auf Grund der An­
gaben, die in dem Geheimprotokoll über die 
Sitzung im Palasthotel in Berlin enthalten 
waren. Von den Herren der Sozialdemokratie 
wundert es mich ja nicht, daß sie dies Geheim­
protokoll zu solchen Angriffen benutzen; denn 
Sie, m. H., haben ja in Ihren stenogra­
phischen Berichten über die öffentlichen Ver­
handlungen Ihres Jungbrunnens in Dresden und 
Ihres Budgetkrawalltages in Nürnberg der Welt 
gezoigt, daß Sie sich auch in öffentlichen 
Sitzungen große Liebenswürdigkeiten an den 
Kopf zu werfen pflegen, so daß ich es ver­
stehe, wenn Sie nun mit der Blendlaterne nach 
Geheimprotokollen umgehen, in denen ähnliche 
Kraftworte von anderen Parteien enthalten sein 
sollen. (Zuruf bei den Sozialdemokraten.) —  
Nein, Hr. Leinert, wir können es nicht; denn 
so kräftige Worte, wie sie bei Ihnen in Dres­
den und in Nürnberg gesprochen worden sind, 
finden sich selbst in diesen Protokollen der 
Berghorren im Palasthotel nicht. Welche kräf­
tigen Worte Sie erst in Ihren geheimen Sitzun­
gen sich gegenseitig verabreichen, habe ich hier 
nicht zu untersuchen.

Gewundert habe ieji mich aber doch, daß 
der Vertreter der Fscisinuigen Vereinigung,

Hr. Wolff (Lissa), mit einem gewissen breiten 
Behagen in dem Wasser dieses Geheimprotokolls 
plätscherte (Heiterkeit), um die Angriffe gegen 
die Berghorren als Feinde der Arheiterausschüsse 
hier zu wiederholen. M. H., ich habe in 
der Kommission —  und ich möchte um die 
Erlaubnis bitten, das hier wiederholen zu dürfen 
— darauf hingewiesen, daß, wenn —  und ich 
nehme da keine Fraktion aus — die Protokolle 
unserer Fraktionsverhandlungcn stenographiert 
und gedruckt würden, dann eine Ministerstürzerei 
an den Tag käme, über dio man sich im Lande 
sicher sehr wundern würde; ich bin weiter ge­
gangen und habe gesagt: wenn die Protokolle 
der Sitzungen des Staatsministeriums steno­
graphiert und veröffentlicht würden, dann würde 
man dort sicher manches überraschende Urteil 
der Staatsminister über uns Abgeordnete finden, 
und ich habe als Anhalt dafür ein Wort des 
Fürsten Bismarck im Reichstage angeführt, den 
man einmal durch Lachen zu stören versuchte, 
worauf er erwiderte: „Meine Herren, lachen 
kann jeder; Sie glauben gar nicht, wie ich 
lache, wenn Sie nicht dabei sind“ . (Heiterkeit.)

Aber, meine Herren, die Ministerstürzerei 
im Palasthotel hatte ich auch gar nicht für den 
Anfang solcher Versuche gehalten; denn ich 
habe schon am 31. Januar d. J. im „Kladdera­
datsch“ gelesen:

„Sie wundern sich darüber, daß die „Deut­
sche Tageszeitung“ , wenn auch in versteckter 
Weise, darauf hindeutet, das Rheinisch- 
Westfälische Kohlensyndikat arbeite auf den 
Sturz des Handelsministers Delbrück hin, und 
zwar dadurch, daß es verbreite, Delbrück sei 
zum Nachfolger des Kultusministers Holle 
ausersehen? Wissen Sie nicht, daß auch der 
Rücktritt Studts auf dieses Syndikat zurück­
zuführen ist? Davon aber abgesehen, kann 
doch bei einem Syndikat, das den Sturz 
Castros verschuldet, die Balkanwirren ent­
facht, dem Sultan eine Verfassung aufgenötigt,
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die Prager Unruhen veranlaßt hat, und das 
heute offenbar dahin strebt, in Montenegro 
den Prinzen Mirko auf den Thron zu bringen, 
eine Machination wie die von der „Deutschen 
Tageszeitung“ angedeutete nicht wunder­
nehmen.“

(Heiterkeit.) M. H., ich meine,' wir sollten 
uns freuen, daß einstweilen der Herr Handels- 
minister Delbrück sich noch so Wohl und 
munter unter uns befindet, und damit kann ich 
wohl die Miuisterstiirzerei der sogenannten 
Bergherren verlassen.

Viel schwerer aber, meine Herren, war der 
Vorwurf, der gestern von den Rednern zur 
Generaldebatte gegen die Bergherren als Gegner 
der Arbeiterausschüsse insofern gerichtet wurde, 
als sie sagten, man wolle auch hier den Stand­
punkt „des Herrn im Hause“ betonen. Nun, 
m. H., ich habe schon seinerzeit im Reichs­
tage darauf hingewiesen, daß die Arbeitgeber 
allerdings „Herren im Hause“ sein wollen, 
aber nicht wie ein Sklavenhalter mit der 
Peitsche in der Hand, nicht im Sinne einer 
übertriebenen Herrenmoral, sondern als Dis­
ponenten, als verantwortliche Leiter des Be­
triebes. (Abgeordneter Krawinkel: Sehr richtig!) 
Und, m. H., diese Herrschaft im Betriebe 
dem Arbeitgeber zu nehmen, das ist eben das 
Bestreben der Gewerkschaften (Abgeordneter 
Krawinkel: Sehr richtig!), das ist das Bestreben 
auch der englischen Trade-Unions neuerer Rich­
tung, von denen der bekannte Sozialpolitiker 
S. T. Cree einmal gesagt hat:

Die Berufung an die Exekutive eines 
Gewerkvereins, eines Staates im Staate, ist 
nicht angemessen. Sie bildet eine Gefahr 
für den Staat selbst. Ein solches Tribunal 
bringt das Gesetz in Mißkredit; es nimmt 
des Gesetzes Funktionen für sich in An­
spruch, und es fungiert unzulänglich und un­
gerecht. Ein Gewerkvereinssekretär hat, ohne 
daß ’ ihm eine doppelte Portion Verstand inne­
wohnt, mehr Macht, als sie sich in den Hun­
den irgend eines Mannes, und wäre er selbst 
ein Lord-Oberrichter, befinden sollte.

(Hört, hört!)
M. H., auch in Deutschland wünschen 

die Gewerkvereine endgültig darüber zu ent­
scheiden, welche Arbeiter aus dem Betriebe 
entlassen werden sollen oder nicht. (Sehr richtig!) 
Wenn aber die gewerbliche Tätigkeit bestehen 
bleiben soll, dann muß der verantwortliche 
Leiter des Betriebes, der Disponent, der in 
diesem Sinne des Wortes „Herr im Hause“ ist, 
auch darüber zu befinden haben, ob begründete 
Entlassungen vorgenommen werden sollen oder 
nicht. (Sehr richtig!) Darf er das nicht mehr, 
dann geraten wir in ein Chaos, bei dem über­
haupt eine privatwirtschaftliche Tätigkeit absolut 
nicht mehr bestehen kann. Ich- sage das nicht

im einseitigen Interesse der Arbeitgeber, sondern 
auch im Interesse der Arbeiter, deren Interessen­
solidarität mit den Arbeitgebern auch von den 
englischen Trade-Unions älterer Richtung stets 
betont worden ist.

M. H., ich hoffe, damit diesem Märchen 
des „ Herr - im - llause - Seins“ wirklich ein 
Ende gemacht zu haben, da es doch keinem 
Arbeitgeber einfallt, nach dem Vorbilde eines 
Sklavenhalters Herr im Hause sein zu wollen. 
Nur Disponent im Betriebe bleiben will er, und 
damit die Selbständigkeit über die Zusammen­
setzung seiner Arbeiterschaft haben, die not­
wendig ist, wenn nicht der ganze Betrieb auf 
die Dauer zusammenbrechen soll.

Nun, m. H., wird das Friedensinstru­
ment des Herrn Ministers in den Arbeiter­
ausschüssen sich sofort in ein Kampfesinstrument 
umwandeln, wenn es den Arbeiterorganisationen 
gelingen sollte, sich dieses Friedensinstrumentes 
zu bemächtigen. Daß die Gewerkvereine, auch 
die christlichen Gowerkvereine, den Versuch 
dazu machen werden, kann fiir denjenigen einem 
Zweifel nicht unterliegen, der sich mit der bis­
herigen Taktik dieser Gewerkschaften beschäf­
tigt hat. Ich habe hier ein sehr interessantes 
Buch und hoffe, daß es dem Herrn Minister 
selbstverständlich schon bekannt ist. Leider 
darf ich nicht voraussetzen, daß das Haus in 
der Mehrzahl seiner Mitglieder dieses Buch 
kennt. Es betitelt sich: Der Arbeiterausschuß 
im Bergbau. Von Hermann Vogelsang. Verlag 
der Zeitschrift „Der Bergknappe“ , H. Rürup, 
Essen, Vereinsstraße 21. Mit Genehmigung des 
Herrn Präsidenten werde ich mir gestatten, 
einiges aus diesem Buch wörtlich vorzulesen 
und es der Beachtung des Hohen Hauses in 
bezug auf die bisherige Taktik der christlichen 
Gewerkvereine zu empfehlen. Es heißt auf 
Seite 7 :

Nicht mit Unrecht sehen die Arbeitgeber 
in der Einführung von Arbeiterausschüssen 
den Uebergang vom absoluten zum konsti­
tutionellen Betriebssystem. Einen großen 
praktischen Wert erhalten die Arbeiteraus­
schüsse in derselben erst dann, wenn hinter 
ihnen eine starke Organisation steht.

(Sehr richtig! bei den Sozialdemokraten — 
Hört, hört!) — „Sehr richtig!“ Herr Abge­
ordneter Leinert, Sie werden auch nachher 
Sehen, wie konsequent die Herren von den 
christlichen Gewerkvereinen diese Organisation 
zu fördern suchen.

Auf Seite 42 werden dann folgende Rezepte 
angegeben:

In den Belegschaftsversammlungen sollen 
möglichst ausgiebig die einzelnen Mißstände 
besprochen w'erden, und zwar von den Beleg­
schaftsmitgliedern, nicht nur von einzelnen, 
sonderü von möglichst vielen Kameraden . . .
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Es sollen möglichst die Ausschußmitglieder 
persönlich Bericht, über ihre Tätigkeit und 
Sitzungen erstatten. Nur für den Fall, daß 
dem Ausschußmitgliede die Redefähigkeit dazu 
mangelt, hat er sich an seinen Organisations­
beamten zu wenden, der an seiner Stelle die 
Leitung der Versammlung und den Bericht des 
Ausschusses übernehmen kann (Heiterkeit.) 
Der so eingetretene Organisationsbeamte hat 
sich dann in der Versammlung genau so zu 
Verhalten, als wäre er ein Mitglied des Aus­
schusses (hört, hört!) und h.'itte die Inter­
essen aller Belegschaftsmitglieder wahrzu­
nehmen.

Weiter, m. H., heißt es auf Seite 45:
Man begehe aber nicht den Fehler, in 

der Sitzung sämtliche Punkte der Tages­
ordnung von einem einzigen Ausschußmitgliede, 
dem sogenannten Sprecher, vortragen und 
begründen zu lassen, sondern man verteile 
die Punkto der Tagesordnung unter die drei 
Ausschußmitglieder möglichst zu gleichen 
Teilen, so daß jeder etwas vorzutragen hat. 

Nun kommt eine sehr interessante Ermahnung: 
Selbstverständlich ist es, daß die beiden 
anderen dem Vortragenden beipflichten (Heiter­
keit) und denselben nach Kräften unterstützen 
müssen. Die drei Ausschußmitglieder müssen 
überhaupt Zusam m enhalten und sich auch 
durch die gerissenste Taktik der Grubenver­
waltung nicht auseinander bringen lassen. 

(Heiterkeit — Sehr richtig!) Dann, m. H., 
kommen auf Seite 51 — das ist inter­
essant in bezug auf die Förderung des Ein­
vernehmens zwischen der Belegschaft und 
den Arbeitgebern — Ausführungen, wie man 
häufig das gute Einvernehmen gestört sehe 
durch zu niedrige Löhne, und nun wird dem 
Arbeiterausschuß ein langes Musterschreiben 
vorgelegt, wie er sich an die Zechenverwaltung 
wenden soll; ich will es nur zum Teil vortragen, 
um Ihre Zeit nicht so lange in Anspruch zu nehmen: 

Im Interesse eines guten Einvernehmens 
zwischen Belegschaft einerseits und Gruben­
verwaltung andererseits wenden wir uns im 
Aufträge der Belegschaft als gesetzliche Ver­
tretung sämtlicher auf Zeche N. N. beschäf­
tigter Arbeiter an die Grubenverwaltung mit 
der Bitte, für sämtliche Arbeiterkategorien 
der auf oben genannter Zeche beschäftigten 
Arbeiter baldmöglichst eine Erhöhung des 
Lohnes entsprechend den verteuerten Lebens­
mittel- und Wohnungsmielpreisen eintreten 
zu lassen.

Nun folgt auf 1 ‘ /* Seiten eine genaue Ueber- 
sielit über die gestiegenen Mieten, über die ge­
stiegenen Fleischpreise usw., und dann schließt 
das Musterschreiben:

In der Hoffnung, daß die Grubenver­
waltung mit dem Arbeiterausschuß in eine

eingehende Beratung über die Lohnaufbesse­
rung eintritt und der Bitte der Belegschaft 
in bezug auf die Erhöhung ‘ der Löhne ent­
gegenkommt, und so ein gutes Einvernehmen 
zwischen Belegschaft einerseits und Gruben­
verwaltung andererseits begründet und dauernd 
aufrechterhalten wird, zeichnet mit Hoch­
achtung die Belegschaft der Zeche K. L. 4. 
und 5. I .A.  Der Arbeiterausschuß, gez. A. B. 
J. K. F. B.

Dann folgen weiter Anweisungen in gedruckten 
Musterschreiben, für den Fall, daß sich die 
Zechenverwaltung ablehnend verhält. Da ist 
besonders eine Beschwerde von Interesse, die 
in einem Musterschreiben an das Königliche 
Bergamt in R. zu Händen des Bergrevier­
beamten, Hrn. Bergrat Sch., auf Seite 44 und 
45 enthalten ist. In diesem Musterschreiben 
kommen folgende wirklich musterhafte Sätze 
vor, die für das gute Einvernehmen zwischen 
dem Arbeiterausschuß und der Zechenverwaltung 
sprechen:

In jeder Sitzung ist der Vorsitzende, 
Herr Assessor L., mit den nichtssagendsten 
Aeußerungen über diese Beschwerde zur 
Tagesordnung übergegangen. Ueber diese 
Haltung der Grubenverwaltung bezw. des Herrn 
Bergassessor L. ist innerhalb der Belegschaft 
ein großer Unwille und große Empörung ausge­
brochen, die ernste Formen anzunehmen droht. 

Hören Sie, Herr Minister: die ernste Formen 
anzunehmen droht, wenn nicht dem Arbeiter­
ausschuß noch im Interesse des guten Einver­
nehmens die weiteren Wege geöffnet werden.- 
Dann heißt es auf Seite 56:

Will der Arbeiterausschuß seine Tätig­
keit für die Belegschaften fruchtbringend ge­
stalten (und das ist ja sein Zweck), dann 
kann er das nur, indem er mit dem Gewerk­
verein christlicher Bergarbeiter bezw. seiner 
Organisation die engste Fühlung aufrecht­
erhält. (Sehr richtig! im Zentrum.) Erst an 
der Organisation hat der Ausschuß die ge­
wünschte Rückendeckung. Ohne den Rück­
halt der Organisation sind die Ausschüsse 
machtlos und Spielzeuge in der Hand der 
Zechenverwaltungen.

Also, eine der ersten Pflichten des Aus­
schusses ist Anschluß an die Organisation 
bezw. an den Gewerkverein christlicher Berg­
arbeiter, und enge Fühlungnahme mit der 
örtlichen bezw. Bezirksleitung und mit der 
Zentralleitung.

Die Belegschaftsversammlungen sollen nur 
nach vorhergegangener Verständigung mit 
der örtlichen Leitung und der Zentralleitung 
stattfinden. (Hört, hört!) Dann sollen Kon­
ferenzen abgehalten werden. Dieselben sollen 
geleitet werden von dem jeweiligen Organi­
sationsbeamten.
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Es wird ein geschlossenes Vorgehen der 
Ausschüsse imponierender auf die Belegschaften 
und auf die Grubenverwaltungen wirken, als 
wenn ein einzelner Ausschuß seinen eigenen 
Weg verfolgt.
Dann heißt es zum Schluß — und das 

möchte ich der besonderen Beachtung des Herrn 
Ministers empfehlen — :

Es ist den Ausschüssen der verschiedenen 
Gruben allerdings durch das Gesetz bezvv. 
durch die Auslegung, die man während der 
Beratung den Bestimmungen desselben gegeben 
hat, verboten, als Ausschüsse zusammen­
zukommen und für mehrere Gruben gemein­
same Forderungen zu erheben. Dadurch wird 
aber nicht verhindert, daß die Mitglieder 
der verschiedenen Ausschüsse als Angehörige 
der Organisation Zusammenkommen können. 
Nichts hindert auch die Ausschüsse der ver­
schiedenen Gruben, gleichzeitig im Namen 
ihrer Belegschaft dieselben Forderungen bei 
ihrer Grubenverwaltung zu stellen.

So sieht das Rezept aus, nach welchem die 
Arbeiterausschüsse schon bisher an die Organi­
sationen verwiesen wurden, und wie nun das 
Friedensinstrument in Gestalt der Arbeiteraus­
schüsse sich zum Kampfinstrument der Organi­
sationen entwickeln wird, werden wir weiter 
abzuwarten haben.

Nun nennt man uns, die derartige Befürch­
tungen für die Weiterentwicklung unserer wirt­
schaftlichen Verhältnisse, insbesondere im preußi­
schen Bergbau hegen, von jener Seite aus 
lediglich sozialpolitisch rückständige Leute. 
Man operiert gegen uns mit dem Vorwurf, daß 
die Sozialpolitik von uns in zu langsame Bahnen 
verwiesen werde. Ich möchte bei der Gelegen­
heit die Frage aufwerfen, ob denn das so sehr 
beschleunigte Tempo der Sozialpolitik wirklich 
noch der allgemeinen Stimmung im Lande ent­
spricht. Ich glaube, daß vielfach das Gegen­
teil der Fall ist. (Widerspruch iin Zentrum.) 
Ich glaube, daß man in weiten Kreisen des 
Landes nur diejenige Sozialpolitik billigt, die, 
wie mein Freund Röchling gestern mit Recht 
ausgefiibrt hat, Rücksicht nimmt auf die Kon­
kurrenzverhältnisse des Auslandes (sehr richtig!) 
und vor allen Dingen auf die breiten Schichten 
des Mittelstandes, denen es vielfach heute 
schlechter geht als hochgelohnten Arbeitern, 
während dem Mittelstende von der Sozialpolitik 
sozusagen nichts zugute kommt und den hoch­
gelohnten Arbeitern bisher alles zugewandt 
worden ist und weiter zugewandt werden soll. 
Ich bedauere überhaupt diesen Zug der Zeit, der 
alles von der Staatshilfe erwartet und der uns 
immer weiter von der Selbsthilfe abdrängt.

Diese Sozialpolitik wird von den Herren 
Immer im Interesse des sogenannten unfreien 
Arbeiters verteidigt. Ja, m. H., wer mitten 

XXII.!»

in den Revieren wohnt, aus denen wir kom­
men, und noch von unfreien Arbeitern redet, 
der muß sich doch wirklich die Augen ver­
bunden haben. (Sehr richtig! bei den National­
liberalen.) M. H., der unfreie Arbeiter soll 
der schwächere Teil sein gegenüber der Macht 
des Arbeitgebers, gegenüber der Stacht des 
Kapitals! (Zurufe.) —  Ist er auch, sagen 
Sie, Hr. Imbusch. Sehen Sie sich doch ein­
mal die Ab- und Zuwanderungen in unseren 
industriellen Bezirken an, die Leichtigkeit, mit 
der der Arbeiter in anderen Betrieben Stellung 
findet, und bedenken Sie dann demgegenüber, 
daß der Arbeitgeber an seine Fabrik und an 
seine Maschinen gebunden ist —  er kann durch 
den eventuellen Nichtweiterbetrieb in die 
schwerste finanzielle Bedrängnis kommen — , 
dann werden Sie von der Unfreiheit des Arbeiters 
gegenüber dem Kapital nicht reden können, und 
Sie werden vor allen Dingen nicht das Märchen 
aufrecliterhalten können, daß der Arbeitgeber 
unter solchen Verhältnissen noch den Sklaven­
halter mit der Peitsche in der Hand, den Herrn 
im Hause in Ihrem Sinne darstellen kann! Der 
Arbeitgeber ist von vornherein schon durch die 
Umstände in seinem Interesse angewiesen auf 
eine vernünftige Behandlung des Arbeiters und 
auf eine gute Bezahlung. (Zurufe.)

Aber, m. H., die Agitation hat dieses 
Märchen nötig, man braucht die Massen bei den 
Wahlen. Die Kölnische Volkszeitung hat das 
ja schon offen vor ein paar Jahren ausgesprochen, 
als sie schrieb:

Die Entwicklung der Arbeiterbewegung im 
rheinisch - westfälischen Industriebezirk hängt 
im wesentlichen davon ab, was wir tun 
oder unterlassen: hier sind Massen zu ge­
winnen.

M. H., gewiß sind Massen zu gewinnen 
für die bestimmten Zwecke, die die Partei im 
Auge hat, für die Zwecke der Erweiterung ihrer 
politischen Macht. Ich glaube, wir leben über­
haupt gegenwärtig in einer viel zu ernsten 
Zeit, als daß der Streit um die politische Macht­
erweiterung den Gegenstand so großer Aus­
einandersetzungen sollte bilden können, wie es 
heute notwendig ist, wenn man nur den aller­
gewöhnlichsten Anklagen gegen die Arbeitgeber 
entgegentreten will. W ir leben in einer ernsten 
Zeit wirtschaftlicher Dipression, die ihre Folgen 
wahrscheinlich erst in den Erträgnissen der 
Steuerzettel des nächsten Jahres zeigen wird, 
Folgen, vor denen dem preußischen Finanz­
minister, glaube ich, schon jetzt mit Recht 
etwas graut. Nun zeigen sich im Auslande 
schon Zeichen eines neuen Aufschwungs; aber 
wer die industriellen Verhältnisse in unserem 
Vaterlande beobachtet, wird wissen, daß jeder 
Versuch, sich diesem Aufschwung zu nähern, 
vorläufig von negativem Erfolge begleitet ist.
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Die Kölnische Zeitung hat neulich diese Frage 
einmal in einem interessanten Artikel beleuchtet; 
es heißt darin — wie ich glaube mit vollem 
Recht — :

Allerdings liegt auf unserem wirtschaft­
lichen Wege manches Hemmnis, das uns an 
gleich rüstigem Vorwärtsschreiten, wie etwa 
in den Vereinigten Staaten, hindert. Ein auf 
die Spitze getriebener und doch immer mehr 
um sich greifender Staats- und Gemeinde­
sozialismus wirkt unter gewaltiger Kapital- 
und Arbeitsverschwendung im Wirtschafts­
leben mit. (Sehr richtig! bei den National- 
liberalen und rechts.) Seine Schwerfälligkeit 
verhindert ihn, sich veränderten Verhält­
nissen rasch und sicher anzupassen, und zu­
gleich beengt er der privaten Initiative mehr 
als anderwärts die Möglichkeit der Betätigung, 
während er zugleich die Kapitalbildung ver­
langsamt. Doktrinären Gedankengängen ent­
sprungene Gesetze, unvermeidliche, aber 
schwere soziale Lasten hemmen außerdem 
die wirtschaftliche Tätigkeit und schmälern 
ihren Ertrag. Es hat gewaltiger Anstrengun­
gen bedurft, um ungeachtet aller dieser 
Schwierigkeiten die großen wirtschaftlichen 
Erfolge zu erzielen, die unser Erwerbsleben 
aufzuweisen hat ; aber in Zeiten wirtschaft­
lichen Niederganges drücken derartige Lasten, 
mit denen man sich in besseren Tagen be- 

, packt hat, ganz besonders schwer und ver­
längern den Stillstand.

M. H., in diesen schweren Zeiten, in denen 
unser Vaterland lebt, die Arbeitgeber hindern 
zu wollen, sich über diese Dinge auszusprechen, 
digseljjen Arbeitgeber, denen die schwere Sorge 
obliegt, in den Zeiten der Depression für 
Tausende und Abertausende von Arbeitern Ar­
beit zu beschaffen, dieselben Arbeitgeber, die 
nicht, wie es in Amerika geschieht, in den Zeiten 
der Depression die Arbeiter rücksichtslos auf 
die Straße werfen (sehr wahr! bei den National­
liberalen), sondern die besorgt sind, ihnen Ar­
beit zu verschaffen — diesen Arbeitgebern das 
Recht absprechen zu wollen, ihre Meinung über 
diese Dinge zu sagen, das können nur ehtweder 
ganz naiv kindliche oder nur böswillige Gemüter 
unternehmen. (Sehr richtig! bei den National- 
liberalen —  Zuruf im Zentrum.) M. H., mit 
der einfachen Handbewegung, daß das alles 
sozial rückständige Leute seien, und mit der 
Frage, die mir soeben vom Zentrum zugerufen 
wird: wer will denn das? ist die Sache nicht 
abgetan. Es ist gerade in der Kommission oft 
genug darauf hingewiesen worden, daß die 
Vertreter meiner Bartei es sich zur ausschließ­
lichen Aufgabe gemacht hätten, die Interessen 
der Arbeitgeber iiu vertreten. Wir haben dar­
auf hingewiesen, daß das widersinnig ist, daß 
es aber ebenso widersinnig ist, uns den Mund

hier verbinden zu wollen, wenn es sich um die 
Vertretung wichtiger Interessen der Arbeitgeber 
handelt. (Sehr richtig! rechts und bei den 
Nationalliberalen.)

M. H., wohin sind wir denn gekommen? 
Neulich stand in einer Essener Arbeiterzeitung 
das Märchen, der Hr. Abgeordnete Dr. Arendt 
von der freikonservativen Partei habe sich eine 
Rede über die Pensionskassen von zwei Krupp­
schen Beamten diktieren lassen. Der Abge­
ordnete Arendt ist diesem Märchen mit Recht 
entgegengetreten. Dann sagt dieselbe Essener 
Arbeiterzeitung: ja , will denn der Abgeord­
nete Arendt leugnen, daß er mit zwei Krupp­
schen Beamten überhaupt zusammengewesen 
ist und sich über diese Dinge mit ihnen be­
sprochen hat? (Heiterkeit.) Also, m. H., das 
ist schon ein Vorwurf. Der Abgeordnete 
muß schon gekreuzigt werden, der sich über 
die tatsächlichen Verhältnisse auf dem Ge­
biete der Pensionskassen zu unterrichten be­
strebt ist.

M. H., das sind ja widersinnige Zustände. 
Fragen Sie doch nicht: wer will denn das? 
Wir wissen ja ganz genau, ■wer das will, daß 
die Arbeitgeber bei allen diesen Dingen den 
Mund halten sollen (Zustimmung rechts und bei 
den Nationalliberalen —  Unruhe im Zentrum) 
und lediglich die Interessen der Arbeiter zur 
Geltung kommen sollen. (Erneute Zustimmung 
bei den Nationalliberalen und den Konser­
vativen.)

Ich habe ja meine Erfahrungen in ö ‘ /ä 
Jahren im Reichstag nach dieser Seite auch 
gemacht, und doch wage ich noch den „rück­
ständigen“ Ausspruch zu tun, daß die Arbeits­
gelegenheit, für die zu sorgen tatsächlich den 
deutschen Arbeitgebern manche schlaflose Nacht 
kostet, — daß die Arbeitsgelegenheit im Lande 
mehr wert ist, als die beste Sozialpolitik es je 
sein ' kann. (Lebhafte Zustimmung bei den 
Nationalliberalen und rechts.) M. H., durch Ar­
beit sind wir groß geworden, durch Arbeit ist 
das arme' preußische Volk Gott sei Dank etwas 
reicher geworden (sehr richtig! bei den National­
liberalen und rechts); wenn es aber reich bleiben 
will, dann kann das nur durch Arbeit geschehen 
und nicht durch eine Beschränkung der Arbeit. 
(Sehr wahr! rechts.)

Wir verabreichen anf allen Gebieten, m. H., 
heutzutage viel zu viel Medizin. Es soll alles 
durch den Staatssozialismus geheilt werden. 
Der Staat wird stets als Allhelfer herangerufen, 
auch da, wo die Selbsthilfe die viel besseren 
Mittel bietet. Ich glaube nicht, daß es bald 
dahin kommen wird, obgleich ich es wünsche, 
daß wir anderer Ansicht werden; ich glaube 
aber, die Zeiten werden es ’ allmählich mit sich 
bringen, daß wir alle doch ,noch einmal t -  und 
damit will ■ ich-schließen — zu der Erkenntnis
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kommen, daß der alte Sanitätsrat auch in bezug 
auf diese gesetzgeberischen Vorgänge recht be­
halten dürfte, der zu sagen pflegte: es gibt 
keine Krankheit, die so unbedeutend wäre, daß

sie. nicht durch das Hinzutreten eines Arztes 
lebensgefährlich werden könnte. (Große Heiter­
keit — Lebhafter Beifall bei den National­
liberalen und rechts.)

Patentbericht.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 3 1 b , Nr. 200077, vom 1 2 . Juli 1907. Emi l  

L ü b c k o  i n  St .  J o h a n n  a. Saar. K ernform ­
maschine mit mittlerem Rahmen und nach oben und 
unten abziehbaren Kernformkastenhälften.

Zwecks Formens der Kerne wird zunächst der 
untere Kernkasten d bis zum Rahmen e in die in der 
Abbildung dargostellte Lago gehoben und mit Form­

sand gefüllt, hierauf der 
obere Kernkasten h gedreht, 
so daß der glatte Boden 
nach unten kommt, und 
heruntergelassen, und mit 
dem glatten Boden die 
Masse im unteren Kasten 
d festgedriiekt. Hierauf wird 
der obere Kasten h mit 
Sand gefüllt, und gegen eine 
darübergeschobeno Platte 
l gedrückt. Nachdem noch 

dio Massen uaebgeglültot worden sind, wird der 
obere Kaston in die gezeichnete Lage zurückgcdrelit 
und geBenkt, so daß die Kernhälften aufeinander zu 
liegen kommen. Durch Klopfen werden dio Kerno 
gelöst, die nach Abziehen der Kornkasten nach oben 
und unten in dem mittleren Rahmen b c liegen bleiben. 
Der Rahmen kann mit dem Ständer a fest sein oder 
auch lose in ihm liegen. In letzterem Falle können 
die Kerne mit dom Rahmen zusammen abgehoben 
werden.

K l. 7b , S r . 202691, vom 28. Juli 1906. J o h n  
Mi l t o n  H e n d e r s o n  in W a t e r b u r y , V. St. A. 
Drahtziehtrommel mit beweglichen Greiferarmen und 
beiderseits der Trommel gelagerter, senkrecht stehen­
der Welle.

Die Trommel o sitzt auf der Hohlwelle J, die 
mittels Kugeln in dom Bock c gelagert ist. Durch

die Hohlwelle geht oine 
e zweite in senkrechter

Richtung durch . den 
Handhebel d heb- und 
senkbare W elle e , die 
unten eine Kupplungs- 
hälfto f  und außerdem 
eine Kulissenführung g 
trägt. In gesenkter Stel­
lung greift die ICupp- 
lungsbälfte f  in eine 
zweite Kupplungshälfte 
h ein, die auf der An­
triebswelle l befestigt 
ist, während die Kulis­
senführungen g in der 
Trommel a schwingbar 
befestigte Hebel < nach 

außen drücken, so daß an ihnen Bitzende Auflagerarme k 
für den aufzuwindenden Draht in Arbeitsstellung ge­
bracht werden. Durch das Anheben der AVelle e 
wird hingegen dio Kupplung f  h gelöst, so daß dio 
Trommel a zum Stillstände kommt, außerdem aber 
werden die Tragarme k  bei weiterem Anheben der 
W elle e so weit zurückgezogen, daß der aufgewickelte 
Draht von der Trommel abgezogen worden kann.

Kl. 3 1 b , S r . 200 076, vom 1 1 . Juni 1907, 
Priorität vom 28. Juni 1906. M i t c h e l l - P a r k s  
M a n u f a c t u r i n g  Co.  i n  St.  L o u i s  (Miss., V. St. A.). 
Formvorrichtung, bei welcher der Sand in festen 
Klumpen in den Formkasten fällt.

Der Sand wird auf das in Bewegung befindliche 
Sieb a geschaufelt, von dem er in den Trichter b 
fällt. Von hier schafft ihn dio Zuführwalze c gleich­
mäßig in den Behälter d, von wo er durch die Schau­
feln e der Kette f  hochgenommen wird. Kurz nach­
dem dio Schaufeln über den Erdboden g gelangen, 
treffen sie gegen den beschwerten Hebel h. Dieser

drückt durch sein Ge­
wicht den Sand fest und 
streicht beim W eiter­
gang der Schaufeln über 
diese hinweg, wobei er 
etwas gehoben wird. 
Schließlich verläßt or 
sie, um auf B einen  Stütz­
punkt i zurückzufallen. 
Bei Umkehr der Be- 

weguogBrichtung der 
Schaufeln fällt dor Sand 
in Klumpen aus den 

Suü Schaufeln heraus in den 
darunter befindlichen 

Formkasten;'. Dieser ruht 
auf dem Modellträgci k, 
der um die W elle l ge­
schwungen werden kann, 
um die herabfallenden 

Klumpen an alle Stollen des Formkastens zu führen. 
Nach Füllung des Formkastens wird die Abstreichvor­
richtung m nach abwärts in die punktierte Lage ge­
dreht, und der Kasten um die W olle l geschlungen, 
so daß das Messer n den überschüssigen Sand ab­
streift. Hiernach wird dor Wagen o unter den Form­
kasten gefahren, der Träger des Modells mit dem 
Formkasten nach abwärts gekippt und durch Druck 
gegen dio Handhabe p  der Bremsklotz q von der 
Bremsscheibe r  abgehoben. Der gefüllte Formkasten 
überwindet das Gewicht s und geht langsam nach 
abwärts. Nach Absetzen des Formkastens werden 
Modell- und Modollträger wieder zurückguschwenkt 
und durch Druck gegen die Handhabe p  jetzt selbst­
tätig durch Gewicht s hochgezogen, worauf sich dio 
Y.orgängo wiedorholcn (ygl. „Stahl u. Eisen“ 1907 S. 276).

Kl. 1 8b , Nr. 204407, vom 17. Juli 1907. G e s e l l ­
s c h a f t  für L i n d e ' s  E i s m a s c h i n e n ,  Ac t . -  Ges . ,  
F i l i a l e  M ü n c h e n ,  A bt. B: G a s v e r f l ü s s i g u n g ,  
in MUnchon.  Verfahren zur Regelung der Tem­
peraturen und der Reaktionen im Konverter.

Die Temperatur und die Reaktionen im Konverter 
sollen durch Vermehrung oder Verminderung dos 
Sauerstoffgehaltes der Uebläseluft geregelt werden 
und zwar in der W eise, daß je nach Bedarf Stickstoff 
oder Sauerstoff rein Oder mit atmosphärischer Luft 
gemischt verwendet wird. Diese beiden Gase werden 
in einer. Anlage zur Zerlegung der Luft in Sauerstoff 
und Stickstoff gewonnen und in Gasbehältern an- 
gesammolt. Durch jo ein Gebläse werden sie dann 
in dem gewünschten Verhältnis mit Luft in den Kon­
verter eingeleitet.



836 Stahl und Eisen. Statistisches. 29. Jahrg. Nr. 22.

Statistisches.
Außenhandel des Deutschen Reiches in den Monaten Januar-April 1909.

Einfuhr Ausfuhr

j Eisenerze; eisen- oder manganhaltigo G a B r e in ig u n g s m a s s e ;  Konyerterschlacken; 
ausgebrannter eisenhaltiger SchwefelkioB ( 2 8 7 e)* ........................................................

t <
2 364 201 898 442

iManganerzo (237 h ) ...................................................................................................................... 10 0  820 794
Steinkohlen, Anthracit, unbearbeitete Kiinnelkoblo (238a) .................................... 2 992 131 6 934 991
Braunkohlen (238 b ) .................................................................................................................. 2 583 140 9 562
Stcinkohlenkoks (238 d ) ............................................................................................................. 207 537 1 099 336
Braunkoblenkoks (238 e ) ......................................................................................................... 329 374
Steinkohlenbriketts (238 f) .................................................................................................... 26 479 280 939
Braunkohlenbriketts (238 g ) .................................................................................................... 34 813 161 792

Roheisen ( 7 7 7 ) ............................................................................................................................... 39 496 122 389
BrucheiBon, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspäne u b w . (843a, 8 4 3 b ) .......................
Röhren und Röhrenformstücke aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Ventile usw.

45 063 53 600

(778a u. b, 779a u. h, 7 8 3 e ) .................................................................................. .... 1 062 9 946
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780a u. b) , 225 3 537
Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. Guß ( 7 8 2 a ,  7 8 3 a  — d) 2 160 1 224
Sonstige Eisengußwaron roh und bearboitot (781a u. b, 782b, 783f u. g.) . . . 
Rohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; Brammen; vorgowalzto B löcke; Platinen; 

Knüppel; Ticgelstahl in Blöcken (7 8 4 ).........................................................................

2 685 18 679
141 163

2 926
S c h m ie d b a r e s  K ise n  in  S t ä b e n :  T r ä g e r  (J _ - ,  I I -  u n d  _J ( _ - E i s e n )  (7 8 5 a ) 40 8 6  555
Eck- und W inkeleisen, Kniestilcko (7 8 5  b) .....................................................................
Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (7 8 5  c ) .......................................................

92 18 873
722 25 404

Band-, Reifoisen (7 8 5  d ) ............................................................................................................. 1 070 36 950
Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eisen in Stäben zum Umschmolzen ( 7 8 5 e) 4 400 104 576
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt ( 7 8 6 a ) ....................... 2 0 1 65 187
Feinblocho: wie vor. (786 b u. c ) ........................................................................................... 1 387 34 128

9 624 99
Verzinkte Bleche ( 7 8 8 b ) ......................................................................................................... 28 7 516
Bleche: abgcschlifTen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788c) ................... 36 1 340
W ellblech; Dohn-(Streck)-, Riffel-, Waffel-, W arzen; andere Uleche (789au. b , 790) 
Draht, gewalzt oder gezogen (791a — c, 792 a — e ) .......................................................

24 7 408
2 303 113 904

Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstücke (793a u. b) . . .  
Andore Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a u. b, 795 a u. b ) ................................

82 1 0 10

4 410 37 673
Eisenbahnschienen (796 a u. b ) ................................................................................................ 107 120 136
Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschcn und Unterlagsplatten (796c u. d) . . . . 13 41 863
Eisonbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (7 9 7 ) ......................................................
Sclimiedbaror Guß; Schmiedestücke*** (798a—d, 799a—f) . . .  ..................
Geschosse, Kanonenrohre, Sägezahnkratzen usw. (7 9 9 g ).................................... ....  .

909 20 607
2 736 16 103

861 9 724
Brücken- und Eisenkonstruktionen ( 8 0 0 a  u. b) . . 12 15 285
Anker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Hämmer, Kloben und Rollen zu 230 2 043

Flaschenzügen; Winden (806a— c, 8 0 7 ) ....................................................................
Landwirtschaftliche Geräto (808a u. b, 809, 810, 816a u. b ) .................................... 708 14 157
Werkzeugo (811a u. b, 812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 836a) . . . 
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820 a ) ..................

476 6 1 1 0
15 4 018 :

Sonstiges Eisenbahnmaterial (821a u. b, 824 a ) ................................................................
Schrauben, Niete usw. (820b u. c, 825e ) .........................................................................

127 3 213
409 6  563 ;

Achson und Achsenteile (8 2 2 , 8 2 3 a  u. b ) ......................................................................... 21 729
Wagenfedorn ( 8 2 4 b ) .................................................................................................................. 36 388
Drahtseile (8 2 5  a ) .......................................................................................................................... 80 1 394
Andere Drahtwaren (825b—d ) ............................................................................................... 164 13 533
Drahtstifte (825 f, 826a u. b, 8 2 7 ) .......................................................................................
Haus- und Küchengeräte (828 b u. c ) ..................................................................................

776 23 682
138 7 860 :

Ketten ( 8 2 9 a  u. b, 8 8 0 ) ...................................................................................................................................... 996 1 254 1
Feine Messer, feine Scheren usw. (836 b u. c ) ................................................................
Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a—c ) ....................................................................
Allo übrigen Eisenwaren (816cu. d—819, 828a, 832—835, 836d u. e —840, 842)

30 1 053
46 1 241

717 14 881
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig a n g e m e ld e t.............................................. — 267
Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (801a—d, 802—8 0 5 ) ......................................... 395 7 797

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar-April 1909 128 038 1 225 062
Maschinen „ „ „ „ » » 19 765 97 309

Summe 147 803 1 322 371

Januar-April 1908: Eisen und Eisenwaren . 187 601 1 161 906
M a sc h in e n ....................... 24 741 113 751

Summe 212 342 1 275 657

*  Die ln K lam m ern  stehenden Ziffern bedeuten die N um m ern des statistischen W aren verze ich n isses * *  Die A u s f u h r  an b e ­
arbeiteten gußeisernen  M aschinenteilen ist unter den  betr. M ischinen  m it au fgefü h rt. * * *  Oie A u s f u h r  an S ch m iedestü ckcn  für M a ­
schinen Ist unter den betr. M aschinen m it aufgefü h rt.
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Aus Fachvereinen.

Die Gießereiwoche zu Cincinnati.
E ine a u ß e rg e w ö h n lich e  V eraiiB taltung b ildet die 

in den T a gen  vom  17. b is  22. M ai zu C incinnati 
abgeha lten e „Q ie ß o r e iw o c l io “ , für deren  Z u stan d e­
kom m en in im p o n io re n d e r  G röß e  s ich  die Y e r e in o : 
„ A m o r i c a n  F o u n d r y  m e n ’ s A s s o c i a t i o n “ , 
„ A m e r i c a n  I i r a B s  F o u n d e r ’ e A s s o c i a t i o n “  und 
„ A s s o c i a t e d  F o u n d r y  F o r e m a n “ verbunden  
hatten. G le ich z e it ig  w a r  von  der „ F o u n d r y  a n d  
M a n u f a c  t u  r e r ’ s S u p p l y  A s s o c i a t i o n “  eino A u s­
stellung fü r  G io ß o ro iw cso n  veran sta ltet w ord en , die 
von den versch ied en sten  F irm e n  re ich  b e sch ick t  w u rde.

D ie  F e s tfo lg e  w e ist n eben  g e se lls ch a ft lich e n  Z u ­
sam m enkünften  und A u sflü gen  g e m ein sch a ft lich e  
Sitzungen in d er  M u sic H a ll an v ior T a g e n  a u f m it 
einer lan gen  R e ih e  von  Y o rtr iig e n  ü b er StoiTe aus dor 
T heorie  und P ra x is  des gesa m ten  G ießorciw oB ons. 
Kb so llte  jo d o r  F a ch m a n n , ob  er nun E isen , Stahl 
oder M eta ll v e rg ie ß t , h io r  A n re g u n g  und B eleh ru n g  
finden könn en . F ü r  dio A rt  und "W eise, w io  für das 
G elingen  des V o rh a b e n s  g e s o r g t  w u rdo, sei h ie r  alB 
B eispiel a n gefü h rt, daß alle in  d io  C h i c a g o  A s s o ­
c i a t e d  F o u n d r y  F o r e m e n  einen  P u llm an -S on der- 
zug  beste llt  b a tten , d or  d ie  T e iln eh m er aus C h ica go  
zu dom  F o s to r t  b ra ch te .

U ober den  V e r la u f  d or  T a g u n g  w ord en  w ir  d em ­
nächst e in g eh en d  und zu sam m en h än gen d  b erich ton , 
doeli soi m it e in er  k urzen  o u szü g lich e n  W ie d e r g a b e  
dor a n go in o ld e ten  V o rträ g e  in dor R e ih e n fo lg e , w ie  
sio bei den  V o ro in o n  e in g e la u fo n  w a ren , bereits  n a ch ­
stehend b egon n en .

A ls  erste  dor der

American Brass Founder’s Association
vorgo leg ten  A rb o ito n  ist d io  von  W . M. C o r s o  aus 
D etro it , M ich ig a n , auzu füh ren , w o lch o  d ie

Herstellung von RotgulSblöcken, ihre Ver­
wendung und Xiitzllclikeit

betraf.
D u rch  Zu satz b estim m ter M en gen  neuen M eta lles  

können  M eta llsp än e  zu gu ten  L eg ie ru n g e n  u m g e ­
a rb e itet w erd en . E s ist a b er  n otw en d ig , so lch e  L e ­
g ieru n g en  orst in B lö c k e  zu g ie ß e n , da dio un­
m itte lbare  V e rw e n d u n g  von  S pän en  g ro ß e  G ofahren  
in s ich  b irg t . Z u r e r fo lg re ich e n  H erste llu n g  so lch er  
L eg ieru n g en  sind b eson dero  E in rich tu n gen  und E r­
fahru ngen  n ötig , v o r  a lle in  ist d ie  reg e lm ä ß ig e  U n ter­
stü tzung d u rch  einon  C h em ik er  un erläß lich . A us 
d iesen  G rü n d en  sind  dio M eta llg ieß ere ien  n ich t in der 
L a g e , s ich  d e ra rt ig e  L e g ie ru n g e n  eb en so  vorte ilh a ft 
selbst herzu ste llen , w ie  s ie  von  o inem  U m sch m clz - 
w erk  b e zo g e n  w erd en  könn en . E in so lch es  W e r k  
kann A ltm a te r ia l und Späne je d e r  A rt  und in g roß en  
-Mengen e in k au fen  und v e r fü g t  darum  in ga n z a nderem  
U m fa n g o  ü b er da9 je w e ils  gee ig n e tste  M ateria l für 
je d e  L e g ie ru n g . E b b ild o t  A u sk la u b er  aus, d ie  eine 
si>hr g ro ß e  S ich erh e it  beim  A u se in an d ern eh in en  g e ­
m isch ter  M ateria lien  gew in n en . Sein  B otr icb su m fa n g  
erlau bt d ie  A n s te llu n g  e ines tü ch tig en  C h em ik ers, 
dessen  T ä tig k e it  d io  e in ze ln en  L o g io ru n g e n  nur w en ig  
b e lastet, w ä h ren d  in den  M eta llg ieß ero ien  d ie  K osten  
d er  A n a ly son  eine w irtsch a ft lich  seh r b ed eu ten d e R ollo  
sp ie len  w ü rd en . D as  S ch m elzw erk  v e rm a g  a u f G rund 
sein er S on d ererfa h ru n g en  im  b i ll ig  a rb e iten den  F la m m ­
o fen  zu a rb e iten , w äh ren d  d e r  M eta llg ieß er , in sbeson ­
d ere  a u ch  w og en  d er  bei ih m  gow ö h n lich  in F ra g e  
k om m en d en  g e r in g e n  M en gen , a u f das U m sch m elzen  
im  teuor a rb e iten den  T ic g e lo fe n  a n gew iesen  ist.

In früherer Zeit war ein großes Mißtrauen gegen 
Bolclie käufliche Legierungen in Blockform berechtigt. 
Auch heute muß man noch in der Auswahl seiner 
Lieferanten vorsichtig sein. Dem Käufer ist aber diu 
Sache wosontlich erleichtert, seitdem or solclio Lo­
gierungen auf Grund gewährleisteter Gehalto erwerben 
kann. Er wird gut tun, ontweder Mindestworto dor 
nützlichen und Meistworto der schädlichen Bestand­
te ile  oder Grenzwerte zu boBtim m en, innerhalb deren 
Abweichungen dor vereinbarten Gehalto nur gestattet 
sind. Beispielsweise:
K u p fer . . . m indestens 82 %  o d e r : K upfer • . . .  d t  0|6 %  
Z in n  . . . .  * 4 „ „ Z in n  . . . . . j :  0,1 „
Hlt-i . . . .  höchsten* 7 „ „ B l e i .......................................... 1,0 »
Zink . . . .  „  9 „ „ Z in k . . . . . -fc 1,0 M
U nrein igk eiten  „ 1 „ E lsen  w eniger nln 0 ,3 5 ,

A n tim on  . . . 0 ,35  „

Einen Höchstgehalt an Unreinigkeiten von 1 °/«
kann jedoB guto Schtnolzwerk heute gewährleisten. 
Die Verwendung solcher Legierungen bietet folgende 
Vorteile:

1. Material von stets gleichmäßiger Zusammen­
setzung,

2 . goringos Schwinden nach dem Gusso,
3. verminderte Handhabungskosten,
4. genaue Kenntnis vorhandener Unreinigkeiten,
5. dem l’roise entsprochondcr wirklicher Wert,
6 . Ersparnisse gegenübor neuen Metalion.

L. W. O l s e n  sprach über dio
Verteilung der Materiiilverluste auf die 

Selbstkosten der Fertigware.
Dio Verluste beim ersten Einschmelzen des Me- 

tallos sind zu unterscheiden von denjenigen boim 
Wiedereinschmclzen der Bich beim Gießen, Putzen 
und Bearbeiten ergebenden Abfälle. Die ersteren 
Schmelzverluste sind einfach zu bestimmen und wer­
den wohl niemals übersehen. Der Gewichtsunterschied 
zwischen der Summe des verwendeten Rohmaterials 
und der Summe der gewonnenen Gußwaren einschließ­
lich .aller Abfälle bezogen auf den Wort dor Ur­
sprungslegierung weist ihn aus. Bei oinoin Werte 
der Ursprungslogierung von 150 4 f- d. kg und 5«/q 
erstem Schmelzverlust ist der Metallwert im Guß- 

150
stücke - - - - =  157,8 Es wäro aber verfohlt, auf 

95
diosen Wert dio weitere Selbstkostenberechnung auf­
zubauen, ohne die Entwertung des Abfallmaterials in 
Rechnung zu ziehen. Dieses Material bat nicht den 
Wert der ursprünglichen Legierung, denn cs müssen 
ihm beim Wiedereinschmelzen neue Metallo zugesetzt 
werden, um gleichwertige Ware zu gewinnen.

Wenn V den Wert der Ursprungslegierung für 
die Gewichtseinheit, Yi den W ert der Gewichtseinheit 
im fertigen Gußstücke, W  die Menge des Abfall­
materials in Hundertteilen vom Einsatz und X den 
Verlust beim Wicdereinschmelzen dos Abfalles in 
Hundertteilen von W  bedeuten, so beträgt die Menge

des Abfalles und der Verlust beim Wicderoin-

schmelzen dosseiben =  7 ' Der Abfall
100 100 10 000

W
-r-r wird um den Schaden beim Wiedereinschmelzen 100

entwertot, sein schließlicher W ert ist demnach 
/  W  W X  \
\IÖÖ_  10  0 0 0 ) Die Materialmense  im fertigen 
Gußstück wurde gegenüber dem Einsatz um dio Menge

W
des Abfalles vermindert, sie beträgt also 1 ...  , ihr

b 100
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"Wert ist ( - S ) Dieser Endwort deB Guß­

stückes mehr dem Endwert des wieder oingeschmol- 
zenon Abfalles ist gleich dem Worto des Einsatzes 
vor dom Schmolzen, woraus sich dio Formel ergibt:

W X

/w wx \
\100 10 000/

oder Yh  =  Y i l
10 000 — 100NV/

Es betrago boispiolsweiso dor "Wert dos Einsatz- 
matorials 150  ̂ f. d. kg und dio Wertverminderung 
durch daB Wiedoroinschmolzen des Abfalles 10°/o. 
Dor Materialwert Yi des fertigen Gußstückes erhöht 
Bich dann'

bei 1 8  0/0 Abfällen auf 153,3 ^
„ 30 „ „ „ 156,4 „
„ 40 „ „ „ 160,0 „
77 50 „ „ „ 165,0 „

Schon boi 18°/o Abfallen — mit weniger dürfto 
selten gearbeitet worden — ißt dio Solbstkosten- 
steigorung zu belangroicb, um vernachlässigt zu wer­
den. Boi den violfach außerordentlich kleinen Stück­
größen sind aber auch Abfälle bis za 50 % und dar­
über keine Soltonheit. Es empfiehlt Bich, zur Selbst- 
koBtonberechnung Bämtlicho Gußstücke nach dem 
Prozentsatz ihrer Abfällo in Klassen oinzutoilen und 
jeder Klasse einen entsprechenden Zuschlag zuzuteilen. 
Selbstverständlich muß boi der Bomossung dieses Zu­
schlages dor Grundwort unter Berücksichtigung des 
Abbrandes bei dor ersten Schmelzung ermittelt worden.

F. W. R e i d e n b a c h ,  Generaldirektor dor Geneseo 
Motal Co., RocheBtor, N .Y ., logto eine Arbeit vor, 
betitelt:

Abhitze.
Unter Hinweis auf dio mannigfaltigo Verschwen­

dung von Abhitze in den Metallgießereien wird emp­
fohlen, diesem GogonBtande mehr Aufmerksamkeit zu 
widmen. Man solle sich ein Beispiel an den Hammer­
werken nehmen, welcho große Dampfanlagen mit 
ihrer Abhitzo betreiben. Insbesondere wird angoraten, 
Kerntrockenöfen,. tragbaro Gestello zum Oberllächen- 
trocknen von Formkasten für Verwertung von Ab­
hitzo einzurichten, auch Dampfmaschinen zum Betriebe 
von Scheuerfässern, Eingußabschneidern, Band- und 
Kroissägen oder Schmirgolwerkzeugon, seien zu emp­
fehlen, ebenso könne man vorteilhaft heißes W asser 
für technische oder Waschzwecke bekommen. Am 
größton ist die AbhitzeverBchwendung in Gießeroien, 
welche mit Oclfeuerungen schmelzen. Für gewöhnlich 
lasso man die entstehenden Abgase sich nutzlos im 
Kamin abkühlen und in die Luft gehen. Welchen 
W ert solche (Jaso aber haben, weist der Vortragende 
an dem Beispiele seines eigenen Betriebes nach. Die 
Abgase eines oinzigen Tiegelschmelzofens, der nur 
zwei Tiegol Nr. 200* faßt, reichen aus, um sämtliche 
Verwaltungsräumo zu heizen, wodurch jährlich 1200 ui 
für Brennstoff gespart werden.

Die Abhandlung von E d w a r d  H. M c v e o n  
betraf das

Schmelzen t o i i  Messingspiinen im Oolofen.
Der Vortragende ist vor drei Jahren zum Schmolzen 

im Oelofen übergegangen, nachdem er bis dahin 
durch 20 Jahre mit dem Koksofen gearbeitet hatte. 
Die Ergebnisse des Betriebes im Oelofen bilden den 
Gegenstand Beines Vortrages. Es wurden für ge­
wöhnlich nur Eingüsse, Abfälle und Späne verarbeitot 
von otwa 60 o/o Kupfer-, 36 °/o Zink- und 4 °/o Bloi- 
gehalt, und damit leichte, verzierte Messinggögen- 
stände und mittelgroße Gelbgußstücke abgegossen.

* Ein Tiegel Nr. 200 faßt 200 90,6 kg.

Der Guß mußte durchaus gesund und von sauberer 
glatter Oberfläche sein.

Dor verwendete Tiegolofon war feststehend, er 
faßte zwei Tiegol von 13,6 kg Inhalt in einer Kammer 
und wurde mit Ocl gefeuert. Der Winddruck konnte 
bis 0,5 at gebracht werden, und es wurden 100 kg 
Messing mit durchschnittlich 13,6 1 Oel geschmolzen. 
Bei einer Erzeugung von stündlich 50 kg betrug die 
Lebensdauer der Tiegel 20 bis 25 Schmelzungen, 
wobei der Abbrand 3 o/0 nicht überstieg. Dio Wind- 
und Oelzufulir und damit dio Hitze ließ sich jederzeit 
auf das genaueste einstellen.

Zunächst wurden in den Tiegel 5 kg Eingüsse 
gebracht und auf diose Späno nachgofüllt bis etwa 
50 mm vom Tiegelrand. Um die Unroinigkoiten 
leichter za verschlacken, wurdon über die Späne 30 g 
Kochsalz gestreut, worauf man den Tiegel bis zum 
Rande mit fein gesiebter Holzkohle füllte. Der Wind 
wurde dann auf otwa 0,25 at eingostellt, um nicht 
durch zu plötzliche Hitze den Tiegol und die Ofon- 
wändo zu gefährden. Innerhalb 30 Minuten wurdo 
die Wind- und Oolzufuhr bis zur Erreichung guter 
Schmelztemperatur allmählich gesteigert. Der ge­
schmolzene Inhalt des Tiegels wurde nun mit einem 
Eisenstabe gut durchgerührt, etwaige Krusten am 
Tiegelboden wurden losgebrochen und damit zum 
Schmelzen gebracht. Hierauf konnton weitere 5 kg 
Späno eingebracht worden, dio nach fünf Minuten 
geschmolzen waren und alsdann eine dritte Auffül­
lung gestatteten. Nun wurdo dio Ool- und Windzufuhr 
bis zum Höchstbetrage gesteigert, bis eine sonnen­
helle Glut den Ofen füllte, und eine Flamme mit 
grüngelbem Rande 200 bis 300 mm hoch aus der 
oberen Ofenöffnung schlug. Gleich darauf waron 
die ersten Zinkdämpfe wahrzuuehmen, das Zeichen 
für die richtige Gießtomperatur. Zur größeren Sicher­
heit prüfte man aber auch noch den liellouchtenden 
Glanz des flüssigen MotalleB, oho man den Tiegel 
den Gießern überwies.

Bei diesem Verfahren hatte man nur ganz aus­
nahmsweise Schwierigkeiten mit porösen Gußstücken. 
Traten solcho auf, so minderte man den Zusatz an 
Spänen zugunsten der Eingüsse und sonstigen Abfälle. 
Nur ausnahmsweise wurdon für besonders empfind­
liche Gegenstände gokaufto Legierungen in Blockform 
verwendet. Das vorherige Umschmelzen der Späno 
zu Blöcken und deren alleinige Verwendung zeitigte, 
wio dor Vortragende sich ausdrückt, wundervolle 
Unterschiede im erzeugten Gusse, kam aber auch sehr 
viel teurer.*

C h as. T. B r a g g  machto
Bemerkungen zum Metallschmelzen.

Es hbrrscht noch viel Verwirrung in den Metall­
gießereien Uber dio Erstellung und den Wort be­
stimmter Legierungen, man sucht auch zu viel nach 
neuen Zusammenstellungen und Zusätzen und würde 
besser tun, erst die vorhandenen Legierungen genau 
kennen zu lernen. Jodo Gießerei sollte auf zuver­
lässige Güte weniger Legierungen für ganzo Klassen 
von Gußwerk achten, statt für jedo einzelne Gußart 
Sonderlogierungen zu pHegcn. Das würde nicht nur 
den Selbstkosten zugute kommen, sondern auch die 
Güte dor Ware ganz im allgemeinen auf das 
beste beeinllusson. An Legierungen, dio einmal als 
gut erkannt sind, soll festgehalten werden. Nun 
verwondot man zwar in allen Fällen große Sorgfalt 
auf das Verwiogon der einzelnen Legierungsbestand- 
teile, man kümmert sich aber verhältnismäßig wenig 
um die Veränderungen, welche der Einsatz im Schmelz-

* Dio vorgetragenen Ergebnisse sind durchaus 
nicht hervorragend, im B a u m a n n schon Schmelzofen 
werden in jeder Beziehung w e i t a u s  bessero erzielt.

D. Ref.
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ofen erleidet. So kommen häufig ganz andere Logio- 
rungen aus dem Ofen oder Tiegel, wie man auf Grund 
des Einsatzes erwarten zu dürfen geglaubt hatte. Dor 
Chemiker muß mehr zu llato gezogen, und mit Hilfe 
-von 'Wärmemessern müssen die Ofentomperaturen 
gewissenhaft beobachtet werden. Dann wird man 
sich bald über die 'Wirkungen verschiedener 'Wärme­
grade, über die Veränderungen dos Einsatzes durch 
Verflüchtigung und Oxydation und durch die Wir­
kungen der VorbrennungsgaBC klar worden.

Es gibt zwoi W ege, um regelmäßig zu gleichmäßigen 
Legierungen zu gelangen. Man kann den Gesamtabb rand 
bestimmen und aus der Analyse dos Schlußerzeugnissos 
den Verlust an einzelnen Bestandteilen errechnen, 
oder man bestimmt diesen Verlust nur auf Grund der 
Schlußanalyso, ohno die Gesamtabbraudziffor zu kennen. 
Die Bestimmung dos Gesamtabbrandes bietet keino 
große Schwierigkeiten, bleibt aber im Vergleiche zur 
chemischen Analyse immer ein grober Notbehelf. Sio 
muß möglichst oft ausgoführt worden, damit man 
einen einigermaßen zuverlässigen Durchschnittswert 
erhalte. Daboi ist dio Schmelzzeit und Temperatur 
im Auge zu behalten und möglichst gleichmäßig und 
einheitlich zu gestalten. Hat man den Gesamtabbrand 
bestimmt, welcher z. B. 5 °/o orgab, so wird mau mit 
95 kg Trichtern und Abfällen und 5 kg neuen Metallen 
in den durch die Analyse ermittelten Verhältnissen 
eine Legierung erhalten, dio mit dor ursprünglichen 
genau übereinstimmt. Bequemer und für die Praxis 
völlig ausreichend ist der zweite W eg ohno Bestim­
mung des Gesamtabbrandes. Der Ausgleich der durch 
dio Analyse ausgewiesenen verhältnismäßigen Metall­
verluste wird bewirkt, indem man der Gewichtseinheit 
an Abfällen eine Gewichtseinheit an neuem Metalle 
in dem Verhältnisse zusetzt, daß die Zu- oder Ab­
nahme dor einzelnen Bestandteile richtig ausgeglichen 
wird. Das ist zugleich der genaueste W eg, er hat 
aber den Nachteil, dio Eiugüsso und Abfälle unter 
Umständen nicht rasch genug wegzubringon. Man 
kommt auch genau genug durch, wenn man alltäglich 
die ganze Menge dor anfallenden Eingüsse und Trichter 
vornimmt und B io  bis zur Stenge dos gesamten Tages­
bedarfes mit neuem Metall in dem Verhältnisse er­
gänzt, daß die erforderlichen Gehalte der absoluten 
Ziffer nach erreicht werden. Irresberger.

(Fortsetzung folgt.)

Verein zur Wahrung der gemeinsamen 
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland 

und Westfalen.
Die 38. Hauptversammlung fand am 24. Mai im 

Breidenbacher Hof in Düsseldorf statt. Der Vor­
sitzende Gehoimrat S e r v a e s  begrüßte in herzlichen 
Worten die sehr zahlreich Erschienenen, darunter dio 
Ehrengäste, Vertreter der Behörden, der befreundeten 
Vereine und Handelskammern, und gedachte sodann 
des verstorbenen Schatzmeisters des Vereins, Kom­
merzienrat L o u i s  B r ü g  ma n n ,  eines durch Beine 
Tüchtigkeit, Gerechtigkeitsliebo und Freundlichkeit in 
den weitesten Kreisen bekannten Mannes, dem ein 
dankbares, treues Andenken über das Grab hinaus 
sicher sei. Die Versammlung ehrto den Verewigten 
durch Erheben von den Sitzen. Der Vorsitzende wirft 
sodann einen Rückblick auf das hinter uns liogendo 
Wirtschaftsjahr, das für Gewerbe, Industrie, Schiffahrt 
und Handel kein günstiges war. Zwar seien wir, im 
Gegensatz zu früheren Zeiten, von einem krisenartigen, 
jähen Absturz verschont geblieben; nichtsdestoweniger 
aber hätten wir eine fortgesetzte wesentliche Ver­
schlechterung' der wirtschaftlichen Lage erlebt. Die 
Bank- und Geldkrisis in den Vereinigten Staaten von 
Amerika, die namentlich den Geldmarkt Englands in

dio hoftigston Schwankungen versetzte, der hoho Dis­
kontsatz der deutschen Reichsbank und dio Unsicher­
heit der politischen Lago soien hauptsächlich Grund 
und Ursache der immer stärker werdenden Depression 
unseres Wirtschaftslebens gewesen. Zum großen Teil 
seien diese Ursachen beseitigt. Wenn os dennoch nicht 
besser werden zu wollen scheine, und man sich nach 
dem Grunde dieser betrübenden Erscheinungen frage, 
so liege er, von den mitwirkenden Verhältnissen des 
Weltmarktes abgesehen, in vielfachen Vorgängen 
unseres innerdeutschen Staats- und Wirtschaftslebens. 
Dio Mohrzahl dor Gesetzesvorlagen des Roichos und 
seines größten Bundesstaates Preußen hätten in den 
von ihnen betroffenen Kreisen der Industrie, dos Ge­
werbes, der Schiffahrt und des Handels ernsto Be­
sorgnis und batigo Unruhe wachgerufcn, das Vertrauen 
in dio Zukunft gehemmt und durch das Zurückhalten 
der wirtschaftlichen Entwicklung dio gesamte Volks­
wirtschaft in unermeßlicher W eise geschädigt, Hiuzu- 
gokomtnon Bei das Ringen um die R e  i ch  s f i n a n z- 
r e f o r m ,  das sich fast auf dio ganzo Zeit des Be­
richtsjahres erstreckte und das durch seino bisherige 
Erfolglosigkeit einen sehr viel tieferen Einfluß auf 
unsere wirtschaftlichen Verhältnisse ausübte, als es 
dio Loute anzunehmen schienen, die an dieser Erfolg­
losigkeit die Schuld trügen. Dieser ständigen Un­
gewißheit, die lähmend auf das Goschäftslebon wirke, 
müsse ein Ende gemacht werden. Es Boi sein und 
weitester Kreise dringender Wunsch, daß dies recht 
bald der Fall sein möge. (Lebhafter Boifall.)

Nach Erledigung der geschäftlichen Angelegen­
heiten erhielt darauf Abg. Dr. B o u m e r  das Wort 
zu einem eingehenden Vortrage ü b o r  d a s  W i r t ­
s c h a f t s j a h r  1908/09, zu dem er eine außerordent­
lich reichhaltige Statistik über dio Förderung von 
Kohlen und Erz, die Herstellung von Roheisen, dio 
Eisenbahnoinnahmon, dio Ergebnisse der Einkommen­
steuer usw. sowie über den deutschen E i n -  und A u s ­
f u h r h a n d e l  gedruckt in dio Hände der Zuhörer 
gelegt hatte. Was den letzteren anbetrifft, so zoigt 
das Jahr 1908 auf der ganzen Linie eine Abnahme 
in Ein- und Ausfuhr. Betrachtet man den Wort dor 
eingeführten Tonnen Waren im Durchschnitt der Jahro 
1906, 1907 und 1908, so wird man aus diesen, immer 
den Umstand der allgemeinen Depression einerseits 
und den Rückgang der übrigen Länder anderseits in 
Rücksicht ziehend, nur Gutes ersehen. Im übrigen 
verweist Redner auf dio Tatsache, daß diesen Zahlen, 
obwohl ihnen nur endgültige Feststellungen dor Mengen 
und des Wertes zugrunde liegen, trotzdem keine abso­
lute, sondern nur eine Vergloichsbedeutung zukommt. 
Der Durchschnittswert dor Ausfuhr für die Tonno ist 
1908 unter den Wert von 1906 gefallen. Die Einfuhr 
zoigt dagegen eine erfreuliche Erscheinung durch das 
Sinken des Durchschnittswertes. Dieso recht zu be­
grüßende Tatsache gewinnt noch um so höhere Be­
deutung, als die Rohstoffeinfuhr 1907 gewaltig anzog, 
während sio 1908 wenigstens ebenso stark oder noch 
weit stärker ifachließ. Das Sinken dos Durchschnitts­
wertes der Ausfuhr 1908 findet aber darin seine einer­
seits selbstverständliche, anderseits beruhigende Er­
klärung, daß infolge des allgemeinen Preisnachlasses 
auch die Werte der deutschen Ausfuhr herabgehen 
mußten, ferner eine gewaltige Steigerung der Ausfuhr 
der Rohstoffe und Halbfabrikate stattfand, wodurch 
der Durchschnittswert von selbst gedrückt wurde. Es 
trifft also die Behauptung, daß unsere Einfuhr in bezug 
auf den Durchschnittswert eine steigende und dadurch 
unerfreuliche Tendenz zeige, nicht nur nicht zu, son­
dern.der Einfuhrdurchschnittswert zeigt auch im Jahre
1908 eine absteigende, zu begrüßende Tendenz, und 
unsere-Ausfuhr darf in Anbetracht der gesamten Wirt­
schaftslage, wie im Hinblick auf dl? .Ausfuhr,,,,c(er 
fremden Länder gleichfalls als befriedigend und nicht 
als beunruhigend gekennzeichnet werden.
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Im Anschluß au diese Betrachtungen bohandelt 
Redner unsere handelspolitische Lago und insbeson­
dere unser Verhältnis zu den Vereinigten Staaten von 
Amerika.

Hierbei beklagt Redner, daß heute noch von 
d e u t s c h e n  K o n s u l a t e n  A u s k ü n f t e  i n f r a n ­
z ö s i s c h e r  o d o r  e n g l i s c h e r  S p r a c h e  gegeben 
werden, weil die b e t r e f f e n d e n  K o n s u l n  d o s  
D e u t s c h o n  n i c h t  m ä c h t i g  sind, wie durch jo 
ein englisches Schreiben des deutschen Konsulats in 
Ferrol (Coruña), Spanien, des deutschen Vizekonsulats 
in Tripolis (Syrien) und je ein französisches Schreiben 
aus dem deutschen Konsulat in Mahon und aus der 
deutschen lvonsular-Agontur in Mensurah bewiesen 
wird. 38 Jahre nach dor Gründung des neuen Deut­
schen R eiches! —

Rodner geht sodann auf dio Verhältnisse des 
E i s o n b a h n o t a t s  ein, der nach der formalen Soito 
ein erfreuliches Bild biotot, da man auch äußerlich 
den W eg reinlicherer und klarerer Trennung dieses 
Etats vom allgemeinen Staatshaushaltsetat betreten 
und auch eine Vermögensübersicht boigefügt hat, aus 
der sich dio Höho des statistischen Anlagekapitals 
mit 10 380 Millionen Mark und die validierende Eison- 
bahnschuld mit 6816,8 Millionen Mark ergibt, so daß 
also oin Vermögen von 8500 Millionen Mark nach­
gewiesen wird. Einen sehr bedauerlichen Anblick 
gewährt dagegen dio materielle Seito dieses Etats für 
1909. Der Fehlbetrag beträgt 150 Millionen Mark. 
Allerdings sind in einzelnen Positionen Ermäßigungen 
eingetreten, von denen dem Rodner nicht recht ver­
ständlich dor Mindoransatz von 1300 000 für dio 
Beschaffung von Gepäck- und Güterwagen orscheint, 
vor allem da dor im Berichtsjahr abgeschlossene und 
am 1. April 1909 ins Loben gotreteno Staatswagen­
verband in seinen geldlichen Wirkungen noch nicht 
berücksichtigt werden konnte. Des Vortragenden 
Ansicht geht nämlich dahin, daß, abgesehen von der 
gebotenen Rücksichtnahme dor Eisenbahnvorw’altung 
auf oine daniederliegendo Industrie, es doch das Be­
streben einer umsichtigen und vorsorglichen Verwal­
tung sein muß, in Zeiten geringer Anforderungen 
dafür Sorge zu tragen, daß sio bei dom Wiederauf­
leben von Handel und Industrie möglichst weitgehen­
den Ansprüchen gerecht werdon kann. Gerado dio 
Erfahrungen beim W agenmangel der letzten Jahro 
lasson diesen Hinweis auf eine vorsehende Goscliäfts- 
politik erforderlich erscheinen.

Recht kritisch steht Redner dem Gesetzentwurf 
über dio Erhebung von S c h i f f a h r t s a b g a b e n  a u f  
d e n  n a t ü r l i c h e n  “W a s s e r s t r a ß e n  gegenüber. 
Er vormißt in ihm an erster Stelle die Erfüllung des 
Versprechens, das die Preußische Regierung in bezug 
auf die Mitwirkung der Interessenten in den Schiff- 
fahrtskassen gegeben hat, denn dor § 7 des Artikels II 
sagt lediglich: »In der Verwaltung der Zwcckvor-
bände ist don Schiffahrtsbeteiligten oine Mitwirkung 
einzuräumen.“ W elcher Art soll die Mitwirkung sein? 
Etwa wie in den Bezirkseisenbahnräten, die schon 
Generalpostmeister v. Stephan mit Rocht seinerzeit 
„den Schaumkloß auf der Suppe“ genannt hat? Oder 
wie in den Wassorstraßenbeiräten, dio sich schon in 
der kurzen Zeit ihres Bestehens ebenfalls als eine 
Kulisse erwiesen haben, vor der der Herr Minister 
erscheinen oder hinter die er zurücktroten kann, je  
nach Lago des Falles? Nun sagt man, man müsse 
Zutrauen zur Regieruug haben, daß sie dio Inter­
essenten schon in der erforderlichen "Weise initwirken 
lassen werde. In d ieser  Beziehung Bind die Inter­
essenten infolge bekannter Vorgänge etwas vorsichtig 
geworden. Der Gesetzentwurf ruft auch noch in 
anderen Beziehungen große Bedenken hervor, dio 
Rednor an der Hand dor Beschlußanträge erörtert, die 
am 5. Mai d. J. im „Zentralverein für deutsche Binnon- 
schiffahrt“ vom Vorstände eingebracht, aber zugunsten

des radikaleren Antrages, daß Schiffahrtsabgaben 
überhaupt zu verworfen seien, abgelehnt wurden. 
Rodner bodauort fornor dio Ablehnung einer Erweite­
rung der Schleusen für den Rhein-Herne-Kanal und 
dio Lippewassorstraße und betont dio Notwendigkeit, 
wenigstens dio vorgeseheno Brückenhöho von 4 m auf
5 m zu vergrößern. Dom Schleppmonopol für dio 
westlichen Wasserstraßen steht er ablehnend gegenüber.

Sohr oingohend erörterte Dr. B e u n m r  den Ent­
wurf oinor R e i c h s v e r s i c h e r u n g s o r d n u n g ,  zu 
der die Begründung zwar glänzend geschrieben Boi, 
aber oine große Zahl tatsächlich unrichtigor Angaben 
enthalte. Der Redner belegto das durch Beispiele. 
Im übrigen ist es nach ihm zu begrüßen, daß dio 
Roichsvorsiclierungsordnung den Gedanken oinor Vor­
schmelzung aller odor mohroror Versichorungszwoige 
aufgegeben hat, da eine solche mit der Yerschiodcn- 
hoit der Aufgabon und Risiken dor Versicherungs- 
arten unvereinbar ist. Ferner ist anzuerkonnen, daß 
der Entwurf im einzelnen eine Roihe von Verbesse­
rungen bringt. Außerdem wird man sich grundsätz­
lich mit dor Einführung einer Ilinterbliobenen-Fürsorge 
im Anschluß an die Invalidenversicherung einvorstan- 
don erklären können. Entgegen dom vorliegenden 
Entwurf aber ist man in don sachverständigen Kroisen 
der deutschen Industrie der Ansicht, daß es zur 
Durchführung dor notwendigen Verbesserungen und 
Ergänzungen nicht dor Schaffung eines ganz nouen 
kostspieligen Behördenapparates bedarf, und hält ins­
besondere die vorgeschlagene Errichtung der V ers i che-  
r u n g s ä m t o r  nicht nur für unnütz und zweckloB, son­
dom für direkt s c h ä d l i c h ,  weil sie im Gegensatz 
zu den bestehondon Wüuschcn, dio oine Verbilligung, 
Vereinfachung und Beschleunigung im Auge haben, 
das Verfahren außerordentlich verteuern, verumständ- 
lichon und verlangsamen und dio Sozialversicherung 
mit Notwendigkeit unter Ausschaltung dor Selbstver­
waltung völlig bureaukratisioren würden. „Für ver- 
fohlt halten wir es auch, daß man die verschiedenen 
Versichorungsarten in e i n o m  Gesetz behandeln will, 
wodurch die praktische Handhabung, namentlich für 
dio Versicherten und dio ehrenamtlichen Organo, Bohr 
erschwert wird. Entschiedener Einspruch muß ferner 
dagegen erhoben worden, daß der Entwurf zwar in 
seiner Begründung dio Notwendigkeit und sachlicho 
Berechtigung der Aufrochtorlialtung dor Betriobs- 
krankenkassen in überzeugender W eise anerkennt, 
aber im Widerspruch hiermit für den Fortbestand 
und dio Nouerrichtung solcher Kassen überaus hem­
mende und beschränkende Bestimmungen aufstellt. 
Dio zurzeit in der Sozialversicherung bestehenden 
Mängel der Organisation und des Verfahrens, die 
übrigens von keiner erheblichen Tragweite sind, lassen 
sich am einfachsten und richtigsten durch den wei­
teren Ausbau der jetzigen Organisation beseitigen, 
nämlich durch Ausstattung der Verwaltungsbehörden, 
boi denen Mängel in der Bearbeitung der Versiche- 
rungsangelegenheiten vorliegon, mit geeigneten Kräften, 
durch Ausgestaltung der Schiedsgerichte, die unab­
hängig zu stellen sind und denen nohon ihren bis­
herigen Funktionen auch dio Entscheidung über 
Streitigkeiten in Krankenversicborungssachen (in 
zweiter Instanz), sowio über Streitigkeiten der Ver- 
Bicherungsträger untereinander (in erster Instanz) zu 
übertragon sind, durch Entlastung des Reichsversiche­
rungsamts, indem das Rechtsmittel des Rekurses in 
gewissen nicht grundsätzliche Fragen betreffenden 
Fällen ausgeschlossen wird.“ Der Redner berechnete 
dann noch kurz dio M e h r b e l a s t u n g  dor  g e ­
w e r b l i c h e n  Arbeitgeber, die sich aus einer Durch­
führung der Reichsversichorungsordnung ergehen 
würde. Er wies nach, daß dio Arbeitgeber nach der 
neuen Versicherungsordnung wenigstens 18 Prozent 
mehr als bisher an sozialen Versicherungslasten zu 
tragen haben! Dabei Bind die Kosten für dio land-
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wirtschaftlichen Arbeitor, das Gesinde usw. nicht be­
rücksichtigt, weil man hierfür keinen festen Anhalt 
besitzt. Forner würden dio Unternehmer durch ent­
sprechende Erhöhung dor Löhne dor Arboiter, wenn 
nicht gänzlich, so sicherlich den größten Teil der ge­
samten Boitragsorhöhung übernehmen müssen. Da 
endlich d i o . Unternehmer auf alle Fiillo auch dio 
Kosten für den neuen Beamtonapparat, die Versiohe- 
rungsilmtor usw., tragon müssen, so kann die tatsäch­
liche und nicht rechnerisch ohno weiteres orfaßbaro 
Mehrbelastung für dio industriellen Arboitgober ruhig 
auf insgesamt 25 o/o angenommen werden, während 
die Arboitor, ohne die "Wohltaten der nouen Versiche­
rung als Bolcho, obendrein durch Verringerung der 
Krankenkassenbeiträge in Höhe von 50 Millionen Mark 
ein glattes Goschonk erhalten.

Redner gab dann noch eino zusammenfassende, 
Bohr anzlehendo Uoborsicht über dio anderen auf 
sozialpolitischem Gebioto in Botracht kommenden Ge­
setzentwürfe, namentlich die B e r g g e s e t z n o v e l l e ,  
die N o v o l l e  z ur  G e w e r b e o r d n u n g  und das 
A r b o i t s k a m m e r g e s e t z .  Nachdem er noch der 
R o i c h s b a n k g e s o t z n o v e l l e ,  desW  a s s e r g e s o t z -  
e n t w u r f e s  usw. gedacht, schloß or mit oiner Be­
trachtung der Aussichten, dio sich für die deutsche 
Industrie in der Zukunft eröffnen und die er als 
keineswegs rosig bezeichnen könne. Beschlüsse, wie 
dio dor Gewerbeordnungskommission dos Roiclistages 
über dio obligatorischen Arboitorausschüssc, dio u. a. 
über Anträge auf Gewährung von Ausnahmen in dor 
Arbeitszeit und dor Sonntagsruhe vorher gutachtlich 
zu hören sind, gestehen dem Arbeitnehmer Urteile 
über Verhältnisse des innoren Betriebes zu, die er zu 
überblicken gar nicht in der Lage ist. Beido Be­
stimmungen stollon Eingriffe des Staates in den pri­
vaten Arbeitsvertrag dar, dio geoignot sind, die Freu­
digkeit an der Führung industrieller Betriebe zu er­
töten und don wirtschaftlichen Erfolg wie insbeson­
dere dio W ettbewerbsfähigkeit der Industrie auf dem 
Wcltmarkto aufs entschiedenste zu beeinträchtigen. 
Sie sind daher für die Industrie unannehmbar. Aber 
wenn dio Industrie gegen solche Dingo Einspruch er­
hebt, dann entsteht ein allgemeiner Lärm über Rück­
ständigkeit. Das war auch dor Fall, als os sich um 
die Einführung der L o h n b ü c h e r  für Minderjährige 
handelte und die Industrie berechtigte Bedenken gol- 
tend machte. W ie ist es dann aber geworden? Dio 
Regierung hat durch dio GewerboaufsichtBbeainten 
Ermittlungen anstollon lassen, dio für dio Lohnbücher 
geradezu vernichtend sind.

Aus don Beobachtungen der Gowerboaufsichts- 
beamten geht mit aller Deutlichkeit hervor, daß die 
Arbeitsbücher dio an sie geknüpften Erwartungen 
nicht erfüllt haben. Als diese Bücher auf den An­
trag des Zentrumsgelehrten und Sozialpolitikors H i t z  e 
eingeführt wurden, wies der Verein darauf hin, daß 
nicht allein der Zweck der Arbeitsbücher nicht er­
reicht, sondern daß sio von beiden Teilen, Arbeit­

gebern wie Arbeitnehmern, als unerwünschte, lästige 
und hemmende Fessel betrachtet werden würden, 
und daß man hior aus sozialem Unverständnis heraus 
„Wohltaten“ aufzwinge, die von den also Beglückten 
einerseits nur als mühevolles, aber völlig zweck- und 
wirkungsloses Opfor, von den Arbeitern aber als un­
gerechtfertigter Zwang empfunden und zuriiekgowiesen 
würden. W ie man sioht, ist dio Richtigkeit dieser 
Ansicht nun auch amtlich bestätigt, was zweifellos 
im Laufe dor Zeit noch für manche audero, vom Ver­
ein ausgesprochene Kritik der Fall sein wird.

Die vielfachen Vorloumdungen und Vorwürfe, die 
gegen dio Industrie gerichtet werden, auch wenn sio 
sich auf dio Verteidigung ihrer b e r e c h t i g t e n  
Interessen beschränkt, dürfen und worden — schloß 
der Rodner — sio nicht abhalten, das zu tun, was 
Rechtens ist, im Interesse der guten und gerechten 
Sacho, dio sie vertritt, und daran naoh dem Maße 
seiner Ivräfto mitzuarboiten, wird auch fernorhin der 
Verein sich zur Aufgabe machen.

Dom Vorträge Dr. Beumers folgte lebhafter all­
seitiger Beifall und ein herzliches Dankeswort des 
Vorsitzenden. Nach kurzer Erörterung wurden dio 
anregenden Vorhandlungen geschlossen.

Internationaler Kongreß 
für Bergbau, Hüttenwesen, angewandte 

Mechanik und praktische Geologie, 
Düsseldorf 1910.

Dor während der Lütticher Ausstellung abgohaltone 
Internationale Kongroß für Bergbau, Hüttenwesen, an­
gewandte Mechanik und praktische Geologie batte in 
seiner Schlußsitzung am 1. Juli 1905 beschlossen, der 
Einladung der rheinisch-westfälischen Montanindustrio 
Folgo zu leisten und den nächsten Kongreß in Rhein­
land-Westfalen abzuhalten.

Auf Grund dieses Beschlusses wird der Kongreß 
gegen Ende J u n i  19 10 nach D ü s s e l d o r f  einberufen 
worden. Die umfangreichen Vorbereitungen zu dieser 
Veranstaltung, die auf etwa oino Wocho borochnet 
ist und dio in don vier Abteilungen für Bergbau, 
Hüttenwesen, angewandte Mechanik und praktische 
Geologie eine Erörterung der wichtigsten Fragen aus 
den genannten Gebieten umfassen wird, sind bereits 
in Angriff genommen worden. Besuche wissenschaft­
licher Anstalten und industrieller Anlagen sowie Ex­
kursionen in geologisch interessante Gebiete sollen zur 
Ergänzung der Vorträge dienen und einen umfassenden 
Einblick in die industriellen und sonstigen Verhältnisse 
des Bezirks gewähren.

Nähere Mitteilungen über das Programm des 
Kongresses sowie über den g e n a u e n  Zeitpunkt werden 
folgen. Anfragen usw. sowie Anmeldungen von Vor­
trägen sind an den A r b e i t s a u s s c h u ß  de s  I n t e r ­
n a t i o n a l e n  K o n g r e s s e s  D ü s s e l d o r f  1 9 1 0  
nach D ü s s e l d o r f  15 ,  Jacobistraßo 3/5, zu richten.

Umschau.

Einige Boiträge zur Kenntnis der Emaille.
Ueber die Emaillen bestehen nur wenig wissen­

schaftliche Veröffentlichungen, da die Emailleher­
stellung in den Werken, die daran interessiert sind, 
als wichtiges Geheimnis betrachtet und ängstlich 
behütet wird. Die meisten bekannten Veröffent­
lichungen in Zeitschriften und Büchern oratrecken 
sich in der Hauptsache auf Rezepte, doch kaum eine 
beschäftigt sich mit don chemischen und physikali­
schen Grundlagen. Es sei daher hier auf zwei kürz­
lich in der „Chemiker-Zeitung“ erschienene Aufsätze 
von Direktor B. B o c k  in Cradley Heath hingowiesen, 
über deren Inhalt in der Folge referiert worden soll.

XXILts

Die erste dieser Arbeiten* behandelt dio B e d e  u-  
t u n g  de s  F l u o r s  in E m a i l l e g l ä s e r n .  Als Aus- 
gangaprodukte für die EmailleherateUung verwendet 
man heute, besonders bei weißgetrübten Emaillen, mit 
Vorliebe Fluor- und Kieselfiuorvorbindungen, und zwar 
Flußspat (Fluorkalzium), Kieselfluornatrium und Kryo- 
lith, letzterer bekanntlich ein Doppelaalz von Fluor- 
natrium und Fluoraluminium (AlaFe) (0 N aF). Seltener 
sind, wohl wegen dea hohen Preises, Fluoraluminium und 
Fluornatrium in Gebrauch. Der natürliche Kryolith 
wird auch oft durch Kunstprodukte ersetzt, und zwar

* „Chemiker-Zeitung“ 1908, 1. August, S. 730/1.

101



842 Stahl und Eisen. Umschau. 29. Jahrg. Nr. 22.

sowohl als künstlicher Kryolith, dor von einer deut­
schen chemischen Fabrik nach patentiertem Verfahren 
in fast dom natürlichen gleicher Beschaffenheit und 
bodoutonder Gleichmäßigkeit horgostellt wird, als 
auch meist durch rein mechanische Gemenge von 
Kieselfluornatrium und Tonerdo, dio sehr ungleich­
mäßig sind und nie den lvryolith voll zu ersetzen ver­
mögen, wonn man auch von den Lieferanten die woi- 
testgohenden Anpreisungen derGüto dieser genannten 
Matorialien erfährt. Diese Gemenge geben der Her­
stellung von Emaille eine gewisse Unsicherheit, dio 
auf den Ausfall des Endprodukts schädlich oinwirkt. 
Man kann die Gemenge sofort orkonnen, wenn man 
oine Probo in viel dostilliortem Wasser stark und 
anhaltend kocht, von dem Rückstände, der aus Ton­
erde und lvieselsäuro bestoht, abfiltriort und mit kochon- 
dor Cblorbaryumlösung versetzt (Naj Si F« Ba CU 
=  BaSiFo -)- 2 NaCl). Dor dadurch ontstohende, leicht 
irisierendo, unlösliche Niedorschlag von Kieselfluor- 
baryum ist nach Bock der untrüglichste Beweis, daß 
man os mit einem mechanischen Gemenge von Kiesel­
fluornatrium und anderen Substanzon zu tun hat.

Bock gibt der Ueberzougung Ausdruck, daß die 
Bedeutung des Fluors von den meisten Emaillofach- 
louton in seiner Wirkung überschätzt wird, vielfach 
aber ist soine Wirkung überhaupt nur in geringem  
Maßo bekannt.

Dio Beideutung des Fluors liegt nach dom ge­
nannten Vorfasser einzig darin, daß Beino Salze durch­
weg einon niedrigen Schmelzpunkt besitzen und dünn­
flüssig werden, wodurch im Vorein mit noch anderen 
Substanzen, denen ähnliche Eigenschaften anhaften, 
dor Schmelzpunkt des gesamton Salzes der Emaille- 
nittsse horabgedrückt wird. Versucho und Erfahrungon 
haben ergeben, daß das Fluor auf dio mehr odor minder 
große Dichte dor Glastrübung keinen Einfluß ausiibt.

Das Fluor vorflüchtigt sich schon bald nach dem 
Schmolzen als FluorsUizium, da dio Affinität dos Fluors 
zum Silizium so ganz außerordentlich groß ist, daß Bich 
boim Zusammentreffen von Fluor- und Siliziumvor- 
bindungen unter geeigneten Vorbedingungen immer 
Fluorsiliziuin bildet. Fluorsilizium bildet sich auch beim 
Gebrauch von Kiesolfluornatrium nach den Formoln:

2 Na» Si F e . . . .  =  2 S i F i - 1- 4 Na F
1 Na i' Si 0 j . =  SiF -i-[-2 Na. 0

2 Na.SiFa-f SiO» =  3 SiF< +  2 NajO.
Bringt man Fluor- oder Kioselfluorverbindungon 

mit kieselsauren Verbindungen zur Schmelzung, so 
vollziehen sich dio vorstehenden Roaktionen. Dio an 
das Fluor gebunden gewesenen Basen gehen mit der 
Kieselsäure und wohl auch mit Borsäure Verbindungen 
ein. Dies wird um bo vollständiger und rascher ge­
schehen, jo inniger dio Mischung dor Rohmaterialien 
im ungeschmolzenen Zustand war, und je floißigor 
noch nach erfolgter Niederschmelzung mit dor Krücke 
durchgerührt wird. Von diesen Vorbedingungen, die 
unbodingt oinzulialten sind, hängt der Ausfall bezw. 
die Gleichmäßigkeit des EmailleglaBes ab.

In den Emaillegläsern darf, wio aus obigem ge­
folgert werden kann, keino Spur von Fluor mehr vor­
handen sein. Ist dies dennoch dor Fall, so liegt cs 
an der Mischung der Rohmaterialien in ungeschtnol- 
zonem Zustande. Dor Verfasser beklagt dabei, daß 
darauf meist zu wenig Bedacht genommen worde, und 
daß die MongomaBchinen, die dafür in Frage kommen, 
noch nicht dorart vollendet sind, daß sie neben ge­
ringer Platzbeanspruchung, rascher Wirkung und 
Arbeit Bequemlichkeit, Genauigkeit der Mischungs­
vorgänge und Billigkeit miteinander voroinigen. Da 
das Fluor aus dor Emaillo beim Schmelzen ver­
schwindet, so kann es nicht trübend auf das Glas 
einwirken, dies ist vielmehr bei don Emaillon, die frei 
von Arsen, Antimon, Blei oder Phosphaten sind, nach 
den Ergebnissen eingehender Versuche eine Wirkung 
der Tonordo bezw. von deren Silikaten.

Wio oben schon gesagt, wirken dio Fluorverbin­
dungen erniedrigend auf den Schmelzpunkt der Emaille- 
masse. Man kann nämlich dasselbe Endprodukt auch 
auf synthetischem W oge ohno Fluoride erzielen, man 
braucht aber, wio Versucho ergeben haben, zum Nieder- 
schmelzon dor Mischung bedeutond größere Hitze und 
Zeit, als boi Gegenwart von Fluoriden. Außerdem 
kann dor Fall ointroton, daß bei Ueberschreiten oineB 
gewissen Tonordogehaltes dor Satz ohne Fluorverbin­
dungon überhaupt nicht mehr oder nur unvollkommen 
schmilzt, während boi Gegenwart von Kryolith der­
selbe Satz, d. li. mit gleichem Endprodukt bezw. Ton- 
erdogohalt, noch gut schmilzt.

Zum Schluß dieses Aufsatzes macht B. Bock noch 
einige Angaben über dio Nachkontrollo Boiner Ver­
sucho, wozu er als Anfang kleino Tiegolproben mit 
genau untersuchten Rohstoffen, und zwar am besten 
chemisch roinen Produkten, empfiehlt. Diese Arbeiten 
stellen gleichzeitig dio neuesten bekannt gowordenon 
Versuche der synthetischen Herstellung dor Emaillen 
nach der choinischon Analyso fertiger Emaillen ohne 
Rücksicht auf Hezepto dar. Ferner schlägt er vor, dio 
abziohonden Fluorsiliziumgase, die für alles organische 
Leben äußerst schädlich sind, in W asser aufzufangen, 
statt sio durch den Schornstein abziehen zu lassen. 
Diese Gase setzen sich mit Wrassor um nach dor Formel:

3 S i F , +  2 n 30  =  2 m S iF o  +  SiOi. 
DiosoKiesolflußsäuro kann man verkaufen oder mitKocli- 
salz zu Kieseltluornatrium umsotzen nach dor Formel: 

H« Si F« +  2 Na CI =  Naj Si Fe +  2 H CI.
Dio Anlago würdo sehr goringe Kosten ver­

ursachen und für die Emailleindustrio einen bedeuten­
den wirtschaftlichen Vorteil bodeuton, worauf hier 
besondors hingewiesen sei, da dio Emailleindustrie 
bedoutonde Mengen von Fluoriden verarbeitet, dio 
großo Mongen von 'Fluorsilizium als schädliches Gas 
nutzloB in dio Luft jagten.*

Dor zweito AufBatz desselben Verfassers behandelt 
die S t o l l m i t t e l  in de r  E m a ille te c h n ik .* *  Man 
bezeichnet als Stellmittel Substonzon, die don fertig 
gemahlonen oder rohen Emaillen in flüssigor, broiiger 
oder feBtor Form zugesetzt, die Wirkung haben, die 
foinon Emailleglasteilchen lange Zeit in der Schwebe 
zu halten und ihrem Bestreben, infolge ihres GowichtB 
in der Flüssigkeit zu Boden zu sinken, entgegenzu- 
arboiten. Man nennt dieses Zusetzen von Stollmittoln 
in der Praxis „zum Stehen bringen“ odor „steilen“ 
der Massen. Dieses Stellen ist nötig, damit mit dem 
Emaillobroi ein Ueberziehen der zu emaillierenden 
verschiedenartig geformton Stücke auf die Dauer und 
in gleichmäßiger Stärko überhaupt möglich wird. 
Unterließe man dieses Ilorbeiführen eines dauernd 
homogenen Mischzustandes der Emaillemasse, indem 
man die Flüssigkeit, die dio eigentlichen Massetoiichen 
in der Schwebe hält, durch geeignete Mittol ver­
dickt, so würden die feinen Glasteilchcn in ständiger 
Sinkbowogung vorharren und von den mit der Masso 
überzogenen Gegenständen zum größten Teile wieder 
herabrinnen. Da man das spezifische Gewicht der

* Anmerkung des Roferenton: Da die Kiesolfluß- 
säuro schon boi Kochtomperatur wieder zerfällt, muß 
das Auffangen dos Fluorsiliziums in möglichst kaltem 
Wasser geschehen, dio Schmelzöfen müssen also mit 
künstlichem Zug vorsohon soin, da dor gewöhnliche 
Schornstein eine hölioro Temperatur verlangt. Dio 
damit verbundenen baulichen Aenderungen und Ein­
richtungen dürften aber durch den Nutzen der W ieder­
gewinnung des Fluors zu Schmelzzwecken voll auf­
gewogen worden. Bis zu einem gewissen Grade wird bei 
Befolgung dieseB Vorschlages das Fluor einen fort- 
währendonKroislauf durch dieFabrikationmachen,so daß 
nur noch geringe Mengen von Fluoriden in der Emaille­
technik dem Handel entnommen zu werdon brauchton.

** „Chemiker-Ztg." 1909, 30. Januar, S. 109.
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Glasmassen nicht ändern kann, eie also in "Wasser zu 
Boden sinken würden, so muß inan die Flüssigkeit 
verdicken, um das Sinken zu verhindern, bozw. das 
spezifische Gewicht der Flüssigkeit muß mit dom 
der EmaillemaBSo in Einklang, d. h. in ein Gleich- 
gewichtsvorhültms gebracht werden.

Diese Herstellung dos Gleichgewichts kann man 
nun auf ganz verschiedene W eise erreichen, und zwar 
sowohl durch Mittel, die später in der Emaille als wirk­
same Mittel bleiben, also schon bei Herstellung der 
Schmelze in Rücksicht zu ziehen sind,oder man verwendet 
Mittel, dio später beim Aufbrennen der Emaille wieder 
aus der Emaille herausgehon, d. h. sich verflüchtigen.

Zunächst ist hier dor Ton zu nennen, nach dessen 
Zusatz zum Emailleglas auf der Mühle bereits ein 
Stellen stattfindet. Dor Tonzusatz ist jedoch an be­
stimmte Grenzen gebunden, weshalb man sich noch 
anderer Mittel bedienen muß, um das Ziel zu er­
reichen. Yon solchen Mitteln kann man wohl viele 
finden, doch nur oine beschränkte Anzahl ist wirk­
lich brauchbar. Von vornherein streng ausgeschlossen 
werden müssen freio Säuren, saure Salze, alkalische 
Aetzlaugen und Ammoniak; Spiritus und dessen 
Derivate sind nicht zu empfohlen. Von don als Steil­
mittel wirklich brauchbaren Substanzon gibt Bock 
eine gute Klassifikation, dio nach folgenden Unter­
scheidungsmerkmalen oingeteilt ist:

1. unlösliche Stellm ittel; zu diesen gehören Mag-
ncsiumoxyd und Magnesiumkarbonat;

2. lösliche; zu ihnen gehören dio gebräuchlichen
noutralon Salze.

Die Klasse 2 wird weiter untergetoilt in
a) bei höherer Temperatur vollkommen flüchtige: 

Salmiak, kohlensauros und schwefelsauro» 
Amnion;

b) bei höherer Temperatur teilwoise flüehtigo, 
alöo zersetzlicho in der W eise, daß die Säure 
fortgeht und die Base in der Emaille verbleibt; 
hierher gehören: Soda (Na»COs), Pottasche 
(Ks COs), Glaubersalz (N asSO i) und Bittersalz 
(Mg SO..);*

c) nicht flüehtigo: Borax (Na» B< O 7).*
Unter den Stellmitteln spielen die salzsauren 

Salze dor Alkalien und alkalischen Erden gar keine 
Rolle, während die salpetersauren Salze strengstens 
vermieden worden müssen.

Von den unter 2a  und 2b genannten Stellmitteln 
ist unter allen Umständen denjenigen flüchtigen dor 
Vorzug zu geben, die die Emaille schon bei ver­
hältnismäßig niedriger Temperatur in nicht dissoziier­
tem Zustande verlassen. Innerhalb der Gruppe 2 b 
sind die kohlenBauren Salze den B c h w o fo ls a u re n  vor­
zuziehen, da die Zersotzung der ersteren leichter vor 
sich geht, außerdem die schwefelsauren Salze häufig 
don Glanz der Emaille ungünstig beeinflussen und 
ferner a n  Stellkraft rasch nachlassen.

* ln  den Formeln ist nur das wirksame Agens 
angegoben, das Kristallwasser nicht berücksichtigt.

Bock schlägt deshalb vor, von dem vielfach 
verwendeten Bittersalz abzugehen und das an Stell­
kraft überlegeno und dafür unschädliche Chlorammon 
zu verwenden. Mit Salmiak lassen sich sämtliche 
Deckomaillen stellen, obgleich für Weiß Magnesium­
oxyd oder Magnesiumkarbonat meist vorgezogen 
werden, da sie als unschmelzbare und auch in Borax 
unlösliche Körper von weißer Farbe in der Emaille 
verbloibon und die weiße Farbe erhöhen. Von diesen 
letztgenannten beiden ist das Magnosiumoxvd dem 
Karbonat vorzuziehen, da letzteres spezifisch sehr 
schwer ist und bei sehr hoher Hitze Kohlensäure 
vollkommen abgibt, wodurch die Emaillen, besonders 
BchworflÜBsigere, blasige und rauhe Oberflächen erhalten.

Für die Grundemaille Bchlägt Bock die Ver­
wendung von Borax vor, das gegenüber den hier an- 
gewondeten kohlensauren Salzen des Ammoniums, 
Natriums und Kaliums den Vorzug verdiene. Borax 
ist in kaltem W asser nur bis zu 4°/o löslich, weshalb 
er hier in kochend heißer konzentrierter Lösung An­
wendung finden muß. Der Borax hat zwar keine be­
deutende Stellkraft, aber er hat die gute Eigenschaft, 
von den Eisenflächen etwa beim Trocknen ent­
standenen Rost aufzulösen, der sonst unliebsame 
Emaillefehler hervorruft.

Nach der begründeten Ansicht Bocks kommt 
man in jedem Emaillierbetrieb mit drei Stellmitteln 
vollkommen aus, und zwar mit Borax für Grund­
omaillen, Magnesiumoxyd (Magnesia usta) für Deck­
weiß und Salmiak für sämtliche übrigen Deckemaillen, 
selbst für die zarteston Farben, wie rosa, gelb u. dorgl. 
Mit Soda und Pottasche als Stellmitteln sollte man 
vorsichtig sein, da diese bei ohnehin stark basischen 
Emaillen leicht Auswitterungen hervorrufen.

Zum Schluß gibt der genannte Verfasser noch 
Ratschläge über das Zusetzen der Stellmittel, und 
zwar sollen sie in ungelöstem Zustande auf der Mühle 
zugesetzt werden, wobei mau ein für allemal das aus­
reichende Quantum festsetzt. Die Mühle entleert sich 
dadurch allerdings etwas schwerer, aber dieser Nach­
teil wird durch das dauernde Gleichbleiben der Masse 
bei der Aufbewahrung und späteren Verwendung, so 
daß man nicht der zweifelhaften Zuverlässigkeit dos 
Personals ausgesetzt ist, vielfach wieder aufgewogen. 
Ein Zusetzen in don Auftrageschüsseln empfiehlt sich 
nicht, da die Masse vorher ja viel Zeit hat, beim 
Aufbowahren sich zu entmischen. Vor einom zu 
hohen Zusatz von Stellmitteln ist zu warnen, da der 
Tongehalt ebenfalls mit auf Stellung wirkt und zu 
viel Stellmittel, besonders boi Borax und Magnosium- 
oxyd, Fehler in den Emaillen ergeben.

Da die Emailleliteratur, wie schon eingangs ge­
sagt, sohr spärlich ist und die verstreuten Fachartikel 
nur selten zur Kenntnis der Interessenten kommen, 
hat der Referent geglaubt, den Fachleuten durch 
obige Mitteilungen dienen zu können, und es wäre dor 
Zweck dieser Zeilen erreicht, w«nn der eine oder 
andere Fachmann daraus Nutzen ziehen könnte.

E rntt A. Schott.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom R olieisem narkte . — D e u t s c h l a n d .  Vom 

r h e i n i s c h  - w e s t f ä l i s c h e n  Roheisengeschäfte 
können wir auch heute nur berichten, daß eine 
Aenderung zum Besseren noch nicht eingetreten ist. 
Dor Abruf läßt weiterhin zu wünschen übrig. Ver- 
käufo für diesjährige Lieferung sind nur in geringem  
Umfange getätigt worden, wobei teilweise das Be­
streben zutage trat, unter den seitherigen Preisen 
einzukaufen. Verschiedentlich wurden bereits An­
fragen nach Verkäufen für nächstjährige Lieferung 
gehalten, die zum Teil wohl nur zur Orientierung 
dienen, z .T. aber auch auf das entschieden vorhandene 
Bedürfnis, sich jetzt einzudecken, zurückzuführen sind. 
Die Hüttenwerke zeigen jedoch nur wenig Neigung,

sich für Lieferung auf so lange Zeit festzulegen, da 
über die Gestaltung der Kokspreise ab 1. Oktober 
noch Unklarheit besteht, und die Werke später auch 
wohl etwas günstigere Preise zu erzielen hoffen. In 
der Gestaltung dor Preise ist gegenüber unseren letzten 
Berichten keine nennenswerte Aenderung eingetreten.

E n g l a n d .  Uober das e n g l i s c h e  Roheisen- 
geschäft w-ird uns unterm 27. v. M. wie folgt berichtet: 
Der Roheisenmarkt zeigt eine andauernde Besserung 
der Preise für Gießerciqualitäten. Es läßt sich nicht 
behaupten, daß der Bonafide-Bedarf entsprechend 
größer geworden ist, da dio Verbraucher durchaus 
nicht gut beschäftigt sind. Es scheint sieh vielmehr 
um eine sich mehr und mehr verbreitende Meinung,
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daß die schlimmste Zoit der Konjunktur vorüber ist, 
zu handeln. Dio Spekulanten fahren fort, ihr Geld 
in Roheisenwarrants anzulegen, welche durch weiteres 
Steigen der Kupferpreise und gute Berichto aus Ame­
rika, sowie durch billigen Geldatand beeinflußt bleiben. 
Die Nachfrage und der Umsatz in Warrants ist in 
dieser Woche sehr bedeutend gewesen und wirkte 
auch auf dio Preise ab Werk. Die Werte für Juni­
lieferung sind heute: für Gießereiroheisen G. M. B. 
Nr. 1 sh 51/6 d, für Nr. 8 sh 49/—, für Hämatit in 
gleichen Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 55/6 d, sämtlich 
netto Kasse ab Werk. Dio Warrantlager sind lang­
samer gestiegen als im vorigen Monate. Die Ver­
schiffungen sind etwas geringer. Im April kamen 
zwei Hochöfen behufs Umbaues außer Betrieb, dio 
in diesem Jahre schwerlich wieder arbeiten werden. 
H iesige Warrants Nr. 3 notieren sh 48/10 d Kasse. 
In Connals Lagorn befinden sich 217 597 tons, dar­
unter 212 842 tons Nr. 3.

Stahlwerks - Verband, Aktiengesellschaft zu 
Düsseldorf. — In der am 25. v. M. abgehaltenen 
H a u p t v e r s a m m l u n g  des Stahlwerks-Verbandes 
wurde über dio G e s c h ä f t s l a g e  folgendes borichtet:

Auf dem H a l b z o u g m a r k t o  sind Aenderungen 
gogenüber dem letzten Berichto nicht eingetreten; 
der Abruf vollzieht sich im  Rahmen dor für das
II. Vierteljahr abgeschlossenen Mengen. Für das
III. Vierteljahr wurde dor Inlandsverkauf zu den seit­
herigen Preisen und Bedingungen freigegeben. — In 
schwerem O b e r b a u  m a t e r i a l  werden leider von 
allen deutschen Staatsbahnvorwaltungen Abstriche 
und Einschränkungen bei den Bedarfsaufstellungon der 
Etats vorgenommen, so daß wieder mit ganz erheb­
lichen Minderbestellungen — zum Teil über 50 °/o — 
gegenüber dem Vorjahre gerechnet werden muß. In 
Rillonschienen wurden weitere Bedarfsmengon mit 
städtischen Straßenbahnen abgeschlossen. Der Spezi­
fikationseingang in Grubenschienon vollzieht sich 
etwas stiller. — Am Auslandsmärkte hat die neulich 
gemeldete Besserung des Vignolschieneugeschäftos 
und namentlich der erhöhten Absatzmöglichkeit 
bisher angohalten. Eine Anzahl größerer Aufträge 
konnten wieder hereingenommon werden; dagegen 
ist auf dem Auslandsmarkte in Rillen- und Grubon- 
schicnen nach wie vor der fremde Wettbewerb sehr 
zu bemorken. — Das F o r m e i b e n geschäft im In­
lande entwickelt sich immer noch ziemlich langsam, 
und es boBteht seitens dor Kundschaft nur wenig 
Neigung, größere Posten auf Lager zu nehmen. Der 
Verkauf für das III. Vierteljahr wurde zu den bis­
herigen Preisen und Bedingungen freigegebon. — 
Vom Auslandsmärkte ist wenig Neues zu meldon; im 
britischen Geschäft besteht noch immer der starke 
heimische Wettbewerb; in einzelnen Ländern jedoch 
ist der Trägerabsatz beBser als im Vorjahre.

Rheinisch-Wcstfälisches Kohleu-Syudikat zu 
Essen a. d, Ruhr. — Dom jüngst erschienenen Be­
richte des Vorstandes über das G e s c h ä f t s j a h r
1908 entnehmen wir in Ergänzung der in den Zechon- 
bositzervorsammlungen vorgotragenen und an dieser 
Stelle auszugsweise wiedergegebenen Mitteilungen* 
folgende Einzelheiten:

„Das abgelaufeno Geschäftsjahr war im Gegen­
satz zu den Jahren 1906 und 1907, auf welche die 
Kohlenindustrie mit Befriedigung zurückblickt, ein 
Zeitraum ausgesprochenen wirtschaftlichen Rück­
ganges. Die unerfreuliche Geschäftslage der meisten 
einheimischen Erworbszweige, insbesondere aber der 
als Kohlenverbraucher wichtigen Eisenindustrie, hat 
eine erhebliche Verminderung dos Brennstoffverbrau­
ches zur Folge gohabt. An die Stelle der Kohlen­
knappheit, unter deren Zeichen die Jahre 1906 und 
1907 gestanden haben, ist ein im Laufe des JahreB 
stetig zunehmender Absatzmangel getreten, der be-

* Vgl. insbesondere „Stahl und Eisen“ 1909 S. 157.

Bonders im letzten JahreBviertel größeren Umfang an­
genommen hat. Der Rückgang des Brennstoffver­
brauches machte sich zuerst beim Koksabsatze gel­
tend, der Bich zwar in den beiden ersten Monaten 
des Berichtsjahres noch annähernd auf der im Vor­
jahre erreichten Höhe hielt, aber vom März ab infolge 
dor von Monat zu Monat geringer gewordenen Bezüge 
der Hochofenwerko einen empfindlichen, bis zum 
Jahresschluß anhaltenden Rückgang erlitt. Durch die 
großen Ausfälle im Koksabsatz wurdo oino Vermin­
derung der Kokserzeugung notwendig, die für den 
Kohlenabsatz insofern von Bedeutung war, als da­
durch orheblicho Mehrmengen in Kohlen auf den 
Zechen verfügbar wurden. Da es aus technischen 
Rücksichten nicht möglich war, die Kokserzeugung in 
dem durch den verminderten Koksabsatz bedingten 
Umfange einzuschränken, mußte der überschüssige 
Toil der Erzeugung von den Zechen für eigene Rech­
nung auf Lager genommen werden. Der Koblon- und 
Brikettabsatz war in don drei ersten Viorteln des ab­
gelaufenen Jahres noch ziemlich befriedigend. Ob­
gleich die Zechen nicht ihrer vollen Leistungsfähig­
keit entsprechend beschäftigt werden konnten, viel­
mehr dio Beteiligungsanteilo für Koks von Jahres­
anfang an, für Kohlen von März und für Briketts von 
April an herabgesetzt worden mußten, hat dor Ver­
sand für Rechnung des Syndikates in Kohlen um
1 793 000 t und in ßrikettB um 242 000 t gogenüber 
dem Vorjahre zugenommen. Der Versand für Rech­
nung des Syndikates in Koks ist dagegen um 3 155000 t 
gegen das Vorjahr zurückgeblieben. Dioson gegen­
über der Roheisenherstellung auffallenden Rückgang, 
der teilweise durch Uebergang von Abnehmern an die 
nou entstandenen Kokereion der außerhalb dos Syndi­
kates stehenden Zechen eingetreten ist, haben allein 
dio reinen Zechen deB Syndikates tragen müssen. Da 
zu Anfang des Jahres 1908 nennenswerte Vorräto 
nicht vorhanden waren, ist der Absatz für Rechnung 
des Syndikates in Kohlen und Briketts in allen Monaten 
des Jahres bis auf die beiden letzten größer als im 
Vorjahr gewesen. Die abgesetzten Mengen sind aber 
nicht vollständig in den Verbrauch übergegangen, 
vielmehr teilweise dazu verwendet worden, Lager- 
beBtände anzusammeln, deren Fehlen zur Verschär­
fung der in den beiden Vorjahren in der BrennBtoff- 
versorgung des Inlandes, namentlich des süddeutschen 
Vcrbrauchsgebietes, hervorgetretenon Schwierigkeiten 
wesentlich beigetragen hatte. Ein Rückgang des 
Kohlen- und Brikettabsatzes ist erBt im le tz t e n  V ie r t e l  
des abgelaufenen Jahres cingetreten, b o  daß die Be- 
teiligungsantoile in den Monaten November und De­
zember für Kohlen auf 80 o/0 und für Brikotts auf 
82'/» °/o e r m ä ß ig t  werden m u ß t e n .“

„Infolge des nachlassenden inländischen Verbrau­
ches und dor zunehmenden Leistungsfähigkeit der 
Zechen waren wir genötigt, dem A u s l a n d s ­
g e s c h ä f t e  wieder größere Aufmerksamkeit zuzu­
wenden. Dieser Ausweg wurde u nB  jedoch durch die 
Aufhebung verschiedener Kohlenausfuhrtarife außer­
ordentlich erschwert. Eb besteht jetzt kein Zweifel 
mehr darüber, daß durch diese mit der vorübergehen­
den Erscheinung einer Kohlenknappheit begründete 
Maßnahmo ein großes Absatzgebiet, da B  sich dio 
heimische Kohlenindustrie in jahrelangem Kampfe 
errungen hat, dem ausländischen Wettbewerb zuge­
fallen ist. Dio Pflege des Ausfuhrgeschäftes hat sich 
im Laufe der Zeit als unumgänglich notwendig her- 
ausgestellt, um der ständig Bteigenden deutschen 
Kohlenförderung auch in schlechten Zeiten wenigstens 
annähernd ausreichenden und gleichmäßigen Absatz 
zu ermöglichen. Wenn es dem deutschen Bergbau 
nicht infolge jahrelanger Bemühungen möglich ge­
wesen wäre, im vorigen Jahre 21000000 t Stein­
kohlen im Werte von rund 200 000 000 Ji in das 
Ausland abzusetzen, so wäre nicht abzusehen ge­
wesen, in welchem Umfange die Zechen hätten Ar-
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boitorentlassungen vornehmen müssen. Im Gegen­
satz zu der im Jahre 1907 während der Zeit der 
Kohlenknappheit erhobenon Forderung: »Die doutsche 
Kohle der deutschen Industriell hat sich im abge- 
laufenon Jahro unter den vollständig veränderten Ab- 
satzveriiältniBsen bei einem Teile dor Verbraucher, 
besonders in Süddeutschland, das Bestreben geltend 
gemacht, ausländische Kohlen für don Bedarf horan- 
zuziohon. Der vorerwähnten Forderung stellten im 
Jahre 1908 die Kohlenzechen ihren Wunsch gegen­
über: »Dor deutscho Markt der deutschen Kohle«,
ohne jedoch damit Gehör zu finden.“

Der Bericht geht sodann eingehend auf die 
P r e i s p o l i t i k ,  die das Syndikat im Jahre 1908 vor­
folgt hat, und die seit dem vorigen Frühjahr, wo die 
Anzeichen oiner rückgängigen Konjunktur schärfor 
hervortraten, der Gegenstand heftiger Angriffe ge- 
wosen ist, ein und sucht durch eine Gegenüberstellung 
deutscher, englischer und belgischer Kohlenpreiso den 
Nachweis zu führen, daß die Preissteigerungen im 
Auslande zur Zeit dor lotzten Hochkonjunktur viel 
höher gewesen Beien, als beim Syndikat.

Von wichtigon Vorgängen auf dem Gebiete der 
E i B o n b a h n t a r i f e  für die Beförderung von Stein­
kohlen, Koks und Brikotts hebt dor Bericht die am
1. Oktober 1908 durchgeführto Erhöhung der Fracht­
tarife nach Italien, der Schweiz, Frankreich und 
Belgien* hervor und äußert sich hierüber folgender­
maßen : „Wir haben diese Erhöhungen bereits in un- 
Berem vorjährigen Berichte** erörtert, müssen aber 
leider mitteilon, daß die Frachten nach Italien und 
der Schweiz noch erheblich höher geworden sind, als 
wir angenommen hatten. W ie wir bereits erwähnt 
haben, ist dor ungünstige Einfluß dieser Tarif­
erhöhungen auf unser Ausfuhrgeschäft nicht ausge­
blieben und um bo stärker in die Erscheinung ge­
treten, als sie in einer Zeit durchgeführt wurden, in 
dor der Kohlenbergbau infolge der ungünstigen wirt­
schaftlichen Verhältnisse unter empfindlichem Absatz­
mangel leidet und der Wettbewerb auf den ausländi­
schen Absatzmärkten daher ohnehin orhoblich stärker 
geworden ist. Während so die deutsche Eisonbahn- 
verwaltung durch ihre Maßnahmen die schwierige 
Lago des Kohlenbergbaues noch ver­
schlimmert, suchen die ausländischen 
Eisenbahnverwaltungen im wohlverstan­
denen eigenen Interesso den mit uns 
im Wettbewerb stehenden Kohlenrevie­
ren weitgehende frachtliche Erleich­
terungen zu vorschaffon. Hierdurch ist 
eine beträchtliche Verschiebung der W ett- 
bowerbsverhältnisse in don streitigen 
Gebieten zuungunsten des Ruhrkohlen­
absatzes und dementsprechend eine Schä­
digung der Interessen dos Ruhrkohlen- 
bergbauea eingetreten. Die bei der Be­
ratung des Etats der Eisenbahnverwal­
tung in der Budgetkommission des Ab­
geordnetenhauses von seiten der Staats- 
rogierung ausgesprochene g e g e n te ilig e  
A n s ich t  befindet Bich mit den ta tsäch ­
lichen Verhältnissen, wenigstens soweit 
das Ruhrrevier in Frage kommt, nicht 
im Einklang, was ohne weiteres aus der 
Abnahme der verfrachteten Mengen her­
v o rg e h t. Ganz besonders u n gü n stig  haben 
sich die Verhältnisse im Ausfuhrverkehr 
nach Italion gestaltet, dessen Brennstoff­
bedarf in der Hauptsache von England 
gedeckt wird. Einen verhältnismäßig 
starken Rückgang hat auch unser Aus­
fuhrgeschäft nach dem Bezirke von 
Beifort und darüber hinaus erlitten, da

* Vergl. „Stahl u. Eisen“ 1908 S. 488.
** „Stahl u. Eiaen“ 1908 S. 748 ff.

der Bahnversand durch dio Frachterhöhung gänzlich 
unterbunden ist.“

„Wir geben uns der Hoffnung hin,“ bo führt der 
Boricht weiter aus, „daß dio Staatseisenbahnverwal­
tung dio Frago der Ausfuhrtarife einer Nachprüfung 
unterziehen wird, um so mehr, als sio selbst durch 
dio Abnahme unseres Vorsaudes nach den erwähnten 
Gebieten erhebliche Frachtoinbußen erleidet. Außer 
der Wiedereinführung der aufgehobenen ermäßigten 
45-t-Tarife nach Italion und Frankreich über Beifort 
ist insbesondere auch eine woitere Ermäßigung der 
Tarife nach dor Wostschweiz notwendig, um die 
deutsche Kohlo gegen die ausländische wettbewerbs­
fähig zu erhalten.“

Wie stark die Beeinträchtigung ist, die dem 
deutschen Kohlonabsatze aus der gegenwärtigen Tarif­
lage erwächst, gellt aus einer Zusammenstellung dos 
Berichtes hervor, nach der der Verbrauch der eng­
lischen Kohlo in der Reichshauptstadt Berlin sowie 
deren Vororten in der Zeit von 1904 bis 1908 um
115,5 0/,, gewachsen ist, während der Verbrauch der 
deutschon Kohlo nur um 18,2°/o zugenommen hat. 
Die Beteiligung der englischen Kohle an den Gesamt- 
bezügon ist im genannten Zeiträume von 21,6°/»
33,4 °/o gestiegon, dagegen hat die Beteiligung der deut­
schen Kohle einen Rückgang von 78,4 °/o auf 66,6 °/o 
erlitten. Aehnlich wie im Verkehr nach Berlin liegen  
auch die Verhältnisse zwischon dem deutschen und 
englischen Kohlonabsatze in den Küstengebieten an der 
Nord- und Ostsee (Schleswig-Holstein und Mecklenburg).

Dor Bericht führt dann weiter aus: „In der 
H ü t t o n z e c h e n f r a g e  wurden dio Grundlagen für 
eine Verständigung vereinbart und über den Weg 
dor Lösung Einigkeit erzielt. Da die Gewerkschaft 
Kaiser Friedrich dio Vollmacht für dio formelle Er­
ledigung bisher verweigert hat, ist die notarielle Be­
urkundung der Abmachungen verzögert worden.“

„Im M i t g l i e d e r b e s t ä n d e  des S yn d ik a tes  Bind 
dadurch Veränderungen eingetreten, daß d ie  Gewerk­
schaft Crono infolge Konkurses und d io  Gewerkschaft 
Felicitas infolge Zwangsversteigerung ausgeschieden, 
und die Gewerkschaften Oespel und Gottfried Wilhelm  
neu aufgenommen worden sind.“

Zahlenreihe 1.

Arbelta- Davon sind Arbeltitägllcher

Monat
tägllcber
Gcsamt-
absatz*

t

alt Kohlen 
abgehetzt 

t
verkokt

t

bri­
kettiert

t

Koks­
absatz

t

Brlkett-
absatz

t
1908

Januar . . . 266815 192628 64905 9282 40623 10077
Februar. . . 280308 208298 61933 10076 41403 11045
März . . . . 269086 200910 58286 9890 36469 10903
April . . . . 264606 199813 54962 9831 35043 10860
Mai . . . . 266737 203089 53901 9748 34414 10548
Juni . . . . 264162 198210 56149 9803 34391 10642
Juli , 261016 202877 48538 9601 33035 10468
August . . . 265188 204586 50692 9909 33317 10521
September. . 264032 204608 50798 8626 33740 10216
Oktober . . 251530 192298 49578 9654 S3614 10161
November . . 263806 201190 53050 9566 33057 9872
Dezember . . 258647 195303 53889 9456 32987 9841

Im Jahres­
durchschnitt 264576 200328 54631 9617 35153 10429

Gegen 1907 266601 190986 66770 8845 42563 9553

Mithin 1908 — 2025 +  9342 — 12139 +  772 — 7410 +  876

* Der Gesamtabsatz umfaßt die gesamten in den Verkehr ge­
langten Mengen einschließlich des Selbstverbrauches, des Ver­
brauches eigener Werke und des Selbstverbrauches der Hütten­
zechen usw. Er unterscheidet sich von der Gesamtförderung nur 
durch die zu Anfang und am Ende deB Geschäftsjahres vorhan­
denen Bestände.
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Zahlenreihe 2.

V o n  diesem  A b sa tz  en tfa llen  a u f A u f  die  
B eteilig u n g  nicht 

in A n rech n un gA u f die
%

Versand
Selbst­

G esa m t­

absatz

t

B eteiligu ng a) einschl.
G egen stan d B eteiligu ng

t

F ord eru ng

t

a n g erech -  
n eter A b ­

satz  

t

der

Betei­

lig u n g

L anddebit, 
D eputat- 

kohlen  und  
L ieferu n ­

gen  a u f attc  
V erträge  

t

b)
durch

das

Syn dikat

t

de« G e -  

sa m t-  

r e r -  

rand es

verbrauch

für

eigene

W e r k e

t

für eigene  
B etriebs­

zw eck e

t

für eigene  
Hütten­

w erke

t

K oh lcn'U 9 0 7  

„  / 1908 
Kok‘ »1907 
Brt- / 1908 

ke«“ \1907

77836665
76463610
14235923
13551414

3369530
2933150

81920537
80155994

79868982
80146926
12865817
15435027
3148141
2871978

66365223
08430515
10164454
13286117
3063914
2792390

85,262
89,49
71,40
98,04
90,93
95,20

50009921
48190341

47524336
45731302

9878759
12909779
3043022
2801381

95,03
94,40
97,19
97,62
99,34

100,32

16355302
20240174

3911331
3552083

81020

18904
11875

9592428
8104328
2523706

f2087875
04108
40440

m ithin  E n d e  
1908 m ehr

An U m l a g e n  wurden erhoben für
K o h len  K o k s Briketts

im I. und II. Vierteljahr 7 °/o 5 °/o 4 '/«
g l .  „ 7 „ 7 ,  3 „
IV- , t „ 1 » i  „

Wie wir weiter dom Berichte entnehmen, zeigt 
dio Entwicklung des a r b e i t s t ä g l i c h o n  G o s a m t -  
a b s a t z o s  in den einzelnen Monaten des Berichts­
jahres vorstehendes Bild (s. Zahlenreihe 1 S. 845).

Dio G o s a m t b o t o i l i g u n g ,  d. h.  dio Summo der 
den einzelnen Syndikatsmitgliedern zustehonden Be- 
teiligungszifforn, betrug:

für Ende 1908 E n d e  1907
t t t %

Kohlen . . 77 694 834 76 376 457 1 318 377 1,73
Koks . . . 14 285 720 13 977 060 308 660 2,21
B r ik etts . . 3 488 910 3 212 810 276 100 8,59

Dio r e c h n u n g s m ä ß i g e  B e t e i l i g u n g ,  d. h. 
die Gesamtöummo der den Syndikatsmitgliedern wäh­
rend der e i n z e l n e n  Mo n a t e  zustehenden Beteili­
gungsanteile, sowie die Verteilung des Gesamtabsatzes 
in Kohlen, Koks und Briketts ist aus der vorstehenden 
Zusammenstellung (Zahlenreihe 2) ersichtlich,

Der S e l b s t v e r b r a u c h  der Hüttenwerke an
Kohlen unter Einschluß der Mengen, welche die 
HUttenzecbon zwar für Hüttenzwecke verbraucht, 
aber vom Syndikat zurückgekauft haben, stellte sich 
im Berichtsjahre auf 10338 480 t gegen 9 433 022 t
im Jahre 1907; er ist mithin um 905 458 t odor
9,60 % gestiegen. Zurückgekauft wurden von den 
Hüttenwerken 430 860 t Kohlen und 245 850 t Koks.

Die Entwicklung der rechnungsmäßigen G o s a m t -  
b e t e i l i g u n g  und Ko  h l e n f ö r d  oru ng seit Gründung

Zahlenreihe 3.

des Syndikates veranschaulicht die Zahlenreihe 3, 
während die Entwicklung des a r b e i t s t ä g l i c h e n  
V e r s a n d e s  für Rechnung des Syndikates in Kohlen, 
Koks und Briketts aus dom nebenstehenden Schau­
bilde (S. 847) ersichtlich ist.

Vom K o k s a b s a t z o  für Rechnung deB Syndi­
kates entfielen 

auf:
Hoehofenkoks . .
Gießereikoks . .
Brech- u. Siebkoks 
Koksgrus . . . .

im  Jahre 1903  
t %  

6 539 800 
1 274 056 
1 913744  

151159

66,20
12,90
19,37

1,53

im  Jahre 1907 ( 0£
9 540 086
1457417
1 805 870

166 406

73,56
11,24
13,92

1,28

R e ch n u n g sm ä ß ig e  B cte ilig u n g szlflcr

t

Steigerun g g e g . d .V orjahr

t

g e g en  das V orjah r

t % t °o

1893 35 371 917 ____ . 33 539 230 ____ ___

1894 36 978 603 1 606 086 4,54 35 044 225 -  I 504 995 r 4,49
1895 39 481 398 2 502 795 6,77 35 347 730 -  303 505 -  0,87
1890 43 735 589 3 254 191 8,24 38916 112 -  3 568 382 -10,10
1897 46 106 189 3 370 600 7,89 42 195 352 -  3 279 240 - 8,43
1898 49 687 590 3 581 401 7,77 44 865 535 - 2 670 184 - 6,33
1899 52 397 758 2 710108 5,45 48 024 014 -  3 158 479 Hb 7,04
1900 54 444 970 2 047 212 3,91 52 080 898 +  4 056 884 - - 8,45
1901 57 172 824 2 727 854 5,01 50 411 926 -  1 668 972 -  3,20
1902 60 451 522 3 278 698 5,73 48 609 645 -  1 802 281 -  3,58
1903 63 836 212 3 384 690 5,60 53 822 137 - f  5 212 492 + 1 0 ,7 2

*1904 73 367 334 9 531 122 14,93 67 255 901 + 1 3  433 764 + 2 4 ,9 6
**1905 75 704 219 2 336 885 3,19 65 382 522 -  1 873 379 -  2,79

1906 76 275 834 571 615 0,76 76 631 431 + 1 1  248 909 +  17,20
1907 76 463 610 187 776 0,25 80 155 994 +  3 524 563 +■ 4,60
1908 77 836 665 1 373 055 1,80 81 920 537 +  1 764 543 +  2,20

Zusammen 9 878 759 12 969 779
so daß im Berichtsjahre 3 091 020 t Koks oder 23,83 o/o 
weniger abgesetzt worden sind als im Jahre 1907.

Ueber die E n t w i c k l u n g  de r  S t e i n k o h l e n ­
g e w i n n  u n g in den wichtigsten einheimischen Förder­
bezirken gibt die nebenstehende Zusammenstellung 
Auskunft (Zahlenreihe 4).

Danach zeigt dio gosamte Steinkohlenförderung 
im Königreich Preußen im Berichtsjahre gegenüber 
1907 eine Zunahme von 4950 138 t oder 3,69<y0. Der 
Anteil des Ruhrbeckens ist um 3,50 °/o gestiegen und 
betrug 61,26 °/o der Gesamtförderung. An dieser waren 
die Syndikatszechen mit 58,94 o/o gegen 59,68 °/o be­
teiligt, während auf die Nichtsyndikatszechen 3 223597 t 
oder 2,32 % gegenüber 2 108143 t oder 1,57 0/° >m 
Jahre 1907 entfallen. Die Förderung der fiskalischen 
Saargruben erfuhr eine Zunahme von 385568 t oder 
8,61 o/0 , die 0bersclilo8ions einen Zuwachs von 
1743 293 t oder 5,41 o/„ gegenüber dem Jahre 1907.

Im linksrheinischen B r a u  n k o h l e n gebiete ist 
die Braunkohlenförderung soit dem Jahre 1893 um 

11 662 900 t und die Braun­
kohlen - Briketthorsteilung 
um 3 251020 t gestiegen.

Der H a m b u r g e r  
M a r k t  einschließlich des 
Umschlagsverkehrs .nach 
der Altona-Kieler und Lü­
beck-Buchener Bahn und 
elbaufwärts zeigt einen 
Rückgang der englischen 
Einfuhr von 5 020 000 t im 
Jahre 1907 auf 5015000 t 
im Berichtsjahre, also von

f  Den größeren Teil des 
Koks hatten die Hütten­
werke in Form von Kohlen 
von den Zochon bezogen 
(5 447 559 t) und selbst 
verkokt.

* Aufnahme neuer Mit­
gliedszechen.

** Ausstands jahr.

F ö r d e r u n g 1
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Zahlenreihe 4.

Preu ßen

t

U u h r b e c k e n * *

t

P rozen tu aler  
A n teil an  der 

G e sa m t­
produktion  

%

SyndikatHzechcn
F isk alisch e

S aargruben
O berachleiien

t % t % t %

1892 65 442 558 36 969 549 56,30 _ _ 6 258 890 9,56 16 437 489 25,12
1893 67 657 844 38 702 999 57,20 33 539 230 49,57 5 883177 8,70 17 109 736 25,27
1894 70 643 979 40 734 027 57,66 35 044 225 49,61 6 591 862 9,33 17 204 672 24,35
1895 72 621 509 41277 921 57,47 35 347 730 48,67 6 886 098 9,48 18 066 401 24,88
1896 78 993 655 45 008 660 56,98 38 916 112 49,26 7 705 671 9,75 19 613 189 24,83
1897 84 253 393 48 519 899 57,59 42195  352 50,08 8 258 404 9,80 20 627 961 24,48
1898 89 573 528 51 306 294 57,28 44 865 536 50,09 8 768 562 9,79 22 489 707 25,11
1899 94 740 829 55 072 422 58,13 48 024 014 50,69 9 025 071 9,53 23 470 095 24,77
1900 101 966 158 60 119 378 58,96 52 080 898 51,08 9 397 253 9,22 24 829 284 24,35
1901 101 203 807 59 004 609 58,30 50 411926 49,81 9 376 023 9,26 25 251943 24,95
1902 100 115 315 58 626 580 58,56 48 609 645 48,55 9 493 666 9,48 24 485 368 24,46
1903 108 780 155 65 433 452 60,15 53 822 137 49,48 10 067 338 9,25 25 265 147 23,23
1904 112 755 622 68 455 778 60,71 67 255 901 59,65 10 364 776 9,19 25 426 493 22,55

*1905 113 000 657 66 706 674 59,03 65 382 522 57,86 10 637 502 9,41 27 014 708 23,91
1906 128 295 948 78 280 645 61,02 76 631 431 59,73 11131 381 8,68 29 659 656 23,12
1907 134 044 080 82 264137 61,25 80155 994 59,68 10 693 313 7,96 32 223 030 23,99
1908 138 994 218 85 144 134 61,26 8 1920  537 58,94 11078 881 7,97 33 966 323 24,44

5000 t oder 0,10 0/o. Der Anteil "West­
falens ist von 2 485000 t im Jahre 1907 
auf 2460000 t im Jahre 1908, d. h. um 
25 000 t oder 1,01 °/® gefallen.

Yersandstockungen infolge ungenügen­
der " W a g e n g o s t e l l u n g  sind in erheb­
lich geringerem Umfango atB im Jahre 
1907 eingetreten. Im Ruhrrevier haben 
gegenüber den Anforderungen im ganzen 
39 646 "Wagen oder 0,63 °/o der Anforderun­
gen gefehlt, während 1907 sich die Zahl 
der nichtgcstellten "Wagen auf 268 338 oder 
3,81 °/o der Anforderungen belief.

Bezüglich des Y e r s a n d e s ü b e r  d e n  
R h e i n  teilen wir aus dem Berichte noch 
folgendes mit. Es betrug:

a) die Bahnzufuhr nach den Häfen
Duisburg-Ruhrort:

i. J 1907 i . J. 1908 m ithin i. J . 190S
9 060 280 t 11 046 208 t 1 985 928 t

b) die Schiffsabfuhr von den genannten 
sowie den Zechenhäfen:

I. J.  1907 i. J . 1908 m ithin S. J . 1903
10 602 326 t 13 158 851 t - f  2 556 525 t

Die G e s a m t g ü t e r b e w e g u n g  a uf
d e m  D o r t m u n d - E m s - K a n a l  gestal­
tete sich wie folgt: mr so

1907
1908

zu Berg
1 349 028 t 
1 363 705 t

zu sam m enz u  Tnl

662 028 t 2 011 056 t
948 945 t 2 312 650 t

Die "Westfälische Transport-Aktien-Gesellschaft war 
an diesem Yerkehr im Jahre 1907 mit 634 806 t und

S7 SO SS 1900 07 02 OS OV O f 07 07 7S*.
im letzten Jahre mit 769 718 t beteiligt. Für 1908 
ergibt sich also eine Mehrleistung von 134 912 t gegen­
über dem Vorjahre.

Ausstandsjahr.

** Die Förderung des Ruhrbeckens umfaßt die 
Förderung des Oberbergamtsbezirks Dortmund ein­
schließlich der Zeche Rheinpreußen.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Aemlerungon iu der Mitgliederliste.

Bartling, Heinrich, Betriebsingenieur der Bismarck­
hütte, Bismarckhütte, O.-S.

Dickert, Georg, Ingenieur der Gelsenkirchener Bergw.- 
A.-G., Abt. Aachener Hütten-Yerein, Aachen, Adal- 
bertsteinweg 232 b.

Gerkrath, Ir a n s ,  Zivilingenieur, Saarbrücken 1, 
Waterloostr. 13.

Haedicke, Hermann, Kaiserl. Marineingenieur — u. Kgl. 
Fachschuldirektor a. D., Schladern a. d. Sieg.

Kaijßer, August, Hütteningenieur, "Wiesbaden, Geis- 
bergstr. 26.

Lunow, Ernst, Reg. - Baumeister a. D., vereidigter 
amtlicher Sachverständiger, Essen a. d. Ruhr.

Meyer, V ictor , Betriebsiugenieur, Crefeld, Stahl­
werk.

Michael, Wilhelm, Berlin NW. 7, Georgen-
straße 43.
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G e o r g  H o w a l d t  *j\

Am 10. Mai d. J. verstarb plötzlich und unerwartet 
im Alter von 68 Jahren infolge eines GehirnBchlagcs 
auf einer Erholungareiiso in W ildbad das Mitglied un­
seres Yeroins, Kommerzionrat G e o r g  H o w a l d t ,  
der Seniorchef und Begründor der Howaldtswerko in 
Kiel, der Nestor der deutschen Scliilfbau-Industrie.

Georg Howaldt war ein Mann von rastlosem Tätig- 
keitadrange, von einem Untornehmungsgeiste, wie man 
ihn nicht oft findet, und von scharf ausgeprägter Eigen­
art. Mit seltenon Gcisteagaben ausgestattet, von klarem, 
schnellem Urtoile und einer 
festen Willonakraft geleitet, 
ging Georg Howaldt seinen 
W eg ernster, tüchtiger, aus­
dauernder Arboit und hohor 
Ziele. Er war ein Mann von 
vornehmer Gesinnung; boi set- 
non Worten, Taten oder Maß­
nahmen war niemals persön­
licher Egoismus vorhanden, 
stets war sein Sinn auf das 
große Ganze gerichtet.

Geboren am 24. März 1841 
in Kiel, besuchto er die Kieler 
Gelchrtenschule und trat dann 
gleich nach aeinor Konfirmation 
zur praktischen Ausbildung in 
dio von seinem Vater A. F.
H o w a l d t  im Jahre 1835 ge­
gründete Maschinenbauanstalt 
in Kiel oin. Im Jahre 1860 ging 
er nach England, um sich im 
Maschinenbau weiter auszubil­
den, beBuchto dann dio Tech­
nische Hochschule in Zürich, 
fuhr als Maschincnaasistont 
auf Dampfern der Hamburg-
Am erika-Linie, bereiste England und Amerika und 
studierto don Schiffbau in Hamburg. 1865 bogrün- 
dote er eine Schiffsworft am Kieler H afen, die 
aber 1867 durch die Gründung der W orft dos Nord­
deutschen Bundes, houte Kaiserliche W erft, in den 
Besitz der Bundesstaaten überging, nowaldt wurde 
leitender Direktor der gleichzeitig gegründeten Nord­
deutschen Schiffbau-Aktiengesellschaft in Gaarden und 
schuf 1876 an dor Kieler Bucht auf der Dietrichsdorfer 
Feldmark eine neue W orft, der in den Jahren 1882 
bis 1884 dio Maschinenfabrik Gebrüder Howaldt in Kiel, 
welche aus der väterlichen Fabrik horvorgegangen war, 
angegliodert wurde. 1889 erfolgte auch die wirtschaft­
liche Vereinigung beider Betriobo als Aktiengesell­
schaft Howaldtswerko.

Dem Gedeihen dieses aus kleinen Anfängen hor- 
vorgegangenen Werkes war Howaldts ganzes Loben 
gewidmet, seiner unermüdlichen Tätigkeit und be­
wundernswerten Energie iat der Ausbau und dio stetige 
Vergrößerung dor Howaldtswerko, welche Tausenden 
zum Sogen gereichen, zu verdanken. Seiner Umsicht 
und Tatkraft ist ea zuzuschreiben, daß den Schiff­
bauten seiner W erft steigende Anerkennung zu teil 
wurde. Nicht nur für fremde Marinen, besonders für 
die russischo, sondern auch für dio deutsche Marine 

sind dio Howaldtswerko erfolg­
reich tätig gowesen; ist doch 
gerado in den lotzton Monaten 
noch eines dor größten deutschon 
Linienschiffo auf Howaldts 
W orft auf Stapel golegt worden.

Dor deutsche Schiffbau ver­
liert mit Georg Howaldt eine 
bewährte und erfahrene Kraft, 
deren Urteil gern gehört und 
oft begehrt wurde. Auch dio 
doutscho E i s e n i n d u s t r i e  hat 
Veranlassung, um den jähen 
Hingang dieses Mannes zu 
klagen. Ist os doch sein Ver­
dienst , den E i s e n  Schiffbau 
mit aU einer der ersten an der 
Ostscoküste oingoführt und 
kräftigst gefördert zu haben. 
Seine Bemühungen um dio Grün­
dung undEntwicklunsdeB „Ger­
manischen Lloyds“ sind auch 
für dio Eisenindustrie von we­
sentlichem und bleibendem 
W ert gowordon. Wonn auch 
seine Bestrebungen, am KaiBer- 
Wilhelm-Kanal eine besonders 

don deutschen Schiffbau versorgende Eisenindustrie 
zu entwickeln, von einem vollen Erfolg nicht be­
gleitet sein konnten, so müssen wir doch jedenfalls 
dem Manno, der in einem Alter, in dem andere 
an beschauliche Ruhe denken, mit jugendlichem 
Feuer und beneidenswertem Optimismus noch an 
eine solch schwere Aufgabe hcranging, unsere Be­
wunderung zollen.

Ein Leben voll reichen Wirkens und Schaffens 
hat seinen Abschluß gefunden, abor sein louchtondes 
Vorbild nie ermüdendor, rastloser Tätigkeit und be­
wundernswerter Energio wird bleiben, und der Name 
G e o r g  H o w a l d t  wird in der Geschichte des deut­
schen Schiffbaues und der deutschen Eisenindustrio 
fortleben für alle Zeiten.

Niedt, Hermann, S tp l^ n g .,  Gutohoffnungshütte, Ober­
hausen, Rheinl., Vereinshaus.

Schulte, Ernst, Ing., Betriebsleiter des Hossen-Nassau- 
ischcn nüttenvereins, G. m. b. H., Abt. Wilhelms­
hütte bei Biedenkopf.

Schwarz, Edmund, Oberingenieur der Steirischen Guß­
stahlwerke, Danner & Co., Judenburg, Steiermark.

Spliethoff, Matthias, Oberingeniour der Gasmotoron- 
fabrik Deutz, Cöln-Deutz.

Trappen, Walter, Generaldirektor, Honnef a. Rhein.

N e n e  M i t g l i e d e r .
Christiansen, Charles, Direktor der Armaturen- 

und Maschinenfabrik „W estfalia“, A.-G., Gelsen­
kirchen.

Grodgky, Wladimir, Ingenieur-Technolog, Hüttenwerk 
Rothe Erde, Aachen, Alsenstr. 44.

Köhncke, Carl, in Fa. Bertram .& Graf, Lübeck.
Langhammer, A dolf, Betriebsingenieur der Mannes­

mannröhren - Werke, Abt. Gußstahlwerk, Saar­
brücken 5.

Neizert, Dr. phil. Carl, Burgbrohl.
Otte, Franz, Oberingonieur, Dortmund, Burggrafen- 

straße 3.
Peiseler, Adolf, Fabrikant, Berlin SO. 26, Elisabeth- 

Ufer 19.
Seeger, M ax, in Fa. C. Wehmann, Düsseldorf, Kur- 

fürstenstr. 63.
Tilmann, J., Fabrikbesitzer, Dortmund, Prinz-Friedrich- 

Carlstr. 9.
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Schnitt a -b

Raumjür
Schafttafefn

SHo für *igen Sand.

SHo für 
neuen Sdnd.

------------ -PMM

Grundriß
zur

Giesserei.

Schnitt i-k

Schnitt c -d
Schnitt g -h




