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Die technische Entw ick lung  d e r  H erste llung  gußeiserner 
O fenplatten.*

Von Dr. phil. O t t o  J o h a n n s e n  in Halbergerhütte.

(H ierzu Tafel 5.)

M anchem Gießereifach mann wird es überflüssig 
erscheinen, über die Geschichte der Herstellung 

eines einfachen Gußstückes, wie es eine Ofonplatte 
ist, einen Vortrag zu halten, gehört doch zum Ofen
guß, so sollte man glauben, nur der Abguß eines 
Ilolzmodells im Herd. Aber hier, wie so oft in der 
Geschichte der Technik, war nicht das der erste 
Schritt, was unserer.Zeit als das Einfachste erscheint.

Die mittelalterliche Gußtechnik pflegte nicht, wie 
heute üblich, m it einem bleibenden Modell zu ar
beiten, denn Massenguß wurde damals nicht verlangt. 
Der kunstfertige Mönch formte die Glocke seines 
Klosters m it der Schablone in Lehm, und ebenso 
stellte der Bilclisenmeister seine Geschütze her. 
Bei komplizierteren Gußstücken und Gußteilen, bei 
der Herstellung der Glockenkrone, der Traube am 
Geschütz oder beim Kunstguß arbeitete man nicht 

. mit ■ geteilten Modellen und Kernstücken, sondern 
verwendete, wie schon im Altertum üblich, 'Wachs
modelle, die ausgeschmolzen wurden.

Zur Anfertigung einer Herdplatte u. dgl. ist nun 
. ein Modell unnötig. Blau stellt ein wagereohtes Sand
bett her und führt dann m it Lineal und Winkel 
ringsherum einen Sandwall auf, so daß ein Raum  
von den Umrissen der gewünschten viereckigen oder 

■ mehrwinkligen P latte entsteht. An einer Stelle 
.erniedrigt man den.D am m 'so weit, daß seine Höhe 
dort der beabsichtigten Dicke der P latte entspricht. 
Man läßt dann in den Raum so viel Eisen fließen, bis 

. es überläuft. So goß man glatte Ofenplatten, und so 
werden janoch heute Belagplatten aller Art h*rgestcllt.

Eine.solche kahle Fläche ist don.M enschen ein 
willkommenes Feld für künstlerische . Betätigung. 
Herr Geh.-Rat R. B ö c k i n g  in Halbergerhütte, dem  
ich reiche Belehrung über die, ältere ■Eisentechnik 
verdanke, hat mir erzählt, daß die Arbeiter auf den 
Hunsrückhütten die Frischfeucr?aeken und die. Vor
hänge platten der Reckfeuer dadurch verzierten, daß sie

* Vortrag, gehalten au f der 16. Versammlung d eu t
scher Gießereifaohlcute am  9. Dez. 1911 zu Düsseldorf.
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ihre Tonpfeifen und Tabakrollen in die Gußformen 
eindrückten. Eine mit derartigem Kunstscli.muck 
versehene Saarbrücker Ofenplatto zeigt Abb. 1 
(Tafel 5). Aelmlicho Werke finden sich in Susscx. 
Auf einem derselben* (Abb. 2) hat der Former 
einen Zirkel und 
daneben seine 
nicht gerade vor
nehm gestaltete 

Hand abge- 
. drückt. .—  Die 

Arbeit m it dem  
n a tü r l ic h e n  

Mo d e l l  ist be
sonders in einer 
eigenartigen Ge
stalt bekannt, 
nämlich in der 

Verwendung 
eines Tauendes 

. als Modell. In 
Lothringen sind

’solche P latten** erhalten, aber besonders beliebt 
war dieses Motiv in den Seeländem .f .Sussex birgt 
prachtvolle T auplatten .ff Ein Beispiel dieser Technik 
glaube ich auf einer von Herrn 0 . Mi c h a e l s e n  in 
Altona dem Verein deutscher Eisenhüttenleute ge

* N a c h  G a r d n e r  u n d  D a w s o n . Sussex Iron  W ork 
. and Pottory . Vol. X LV I of th e  Sussex Archaeological 
. Society’s Collections.

** L. G e r m a i n :  Don de sopt-plaqücs de foyer, [au 
musée lorrain]. (Journal de la société d ’archéologie lorraine 
e t du  musée historique lorrain. 33e année 1884. Nancy 

’ 1884. S. 194.) Es handelt sieh um  die fünfeckigen Kam in- 
p la t te n /  deren D arstellungen m an früher fälschlich als 
W appen Renés I. gedeutet ■ ha t.

f  Man denke an  die tauförm igen, aus Ziegelsteinen 
.aufgemauerten Fenstcrum rahm ungen in a lten  H äusern 

’ der H ansestädte, an  die beliebten netzartigen  Schmicd- 
. eisengitter,, an  d ie geschmiedeten unentw irrbaren Schiffer
knoten um  die K anzel im  Lübecker Dom und um  die 

: F lin te  in ,dor W ism araner Marienkirche.
■ff Abbildungen bei Gardner und Dawson.
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Abbildung 2. Natürliches Modell. 

H and und Zirkel. (Sussex.)
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schenkten Platte gefunden zu haben (Abb. 3). Der 
Former hat das zur Querleiste verwendete Tauende 
anscheinend m it den Enden tiefer in den Sand ge
drückt als in der Mitte. Es ist deshalb hier scheinbar 
dünner. Außerdem liegt es auf der P latte zu weit 
nach rechts. Künstlerisch gehört es überhaupt nicht 
in die Darstellung hinein, in der es nur störend wirkt.*

Der nächste Schritt in der Entwicklung des Ofen- 
gusscs bestand darin, daß man von Künstlerhand 
hergestellte Reliefs im Sande der Gußform abdrückte. 
Diese Technik war schon im Altertum bekannt, 
denn auf römischen Bleisarkophagen findet man 
häufig Abdrücke von Reliefs und auch von anderen 
Schnitzwerken, die durch die Unsymmetrie ihrer An
ordnung und durch die Mängel der Ausführung sofort 
an die nun zu besprechenden Ofenplatten erinnern. 
Die ältesten gotischen Platten sind meist m it solchen 
beweglichen Stempeln hergestellt. Da die Vereins- 
sammlung leider noch keine Beispiele dieser ältesten  
Platten besitzt, so sei ein Stück aus der Sammlung 
Halbergerhütte besprochen (Abb. 4). Das Blaßwerk ist 
durch zweimaliges Abfoimen einer Schnitzerei neben
einander entstanden. Wie das sehr hoch liegende 
Geäst beweist, war das Blodell keine Darstellung in 
Relief, sondern eine Arbeit in natürlichen Formen, und 
zwar wahrscheinlich eine durchbrochene Schnitzerei. 
Die P latte steht also noch den Arbeiten nach dem 
natürlichen Bfodell nahe.

Die schon erwähnte Saarbrücker Platte zeigt 
Abdrücke beweglicher Stem pel (Abb. 1). Ein Pracht
werk dieser Technik ist eine P latte der Vcreins- 
sammlung vom Jahre 1592, welche Kommerzien
rat G. J u n g  in Neuhiitto bei Straßebersbach ge
schenkt hat (Abb. 5). Die Auferstehung, die Jahres
zahl, die allegorischen Figuren, der Landsknecht, 
die Schlange im Baum der Erkenntnis, die BIcdaillons 
sind einzeln für sich abgeformt worden. Es ist dies 
eine Häufung von Stempelabdrücken, die wohl einzig 
dasteht. — Die Anfertigung der Umrahmung auf den 
Platten bedarf noch einiger W orte: Blan arbeitete hier 
mit einem zusammengefügten Rahmen nach Art un
serer Bilderrahmen oder mit einzelnen Rahmenleisten, 
oder nur m it dem Bruchteil einer solchen, mit dem  
die Umrahmung Schritt für Schritt geformt wurde.**

Die Holzschnitzkunst stand damals in voller 
Blüte. Der Eisengießer fand in der 'Werkstatt des

* Nach Heinrich O t t e :  Glockenkunde (Leipzig 1858, 
S. 69) wurden auf den Glocken früher Hohlkehlen und 
Ringe n ich t durch entsprechende E inschnitte in  der 
Schablone hergestellt, sondern durch Umlegen von B ind
fäden. Auf a lten  Glocken sind dieselben an  den Knoten 
der B indfäden kenntlich. — N un m öchte m an vielleicht 
auch die „zwei Reihen von K no ten“  hierher rechnen, 
welche nach L uthers B ibelübersetzung um das großo 
Erzbecken des salomonischen Tempels gegossen waren, 
aber m it U nrecht: das hcbräischo W ort Pekaim  bedeutet 
allgemein Verzierungen oder aber K oloquinten, was mir 
H err R abbiner L i a s n o r i n  Saarbrücken gü tigst m itteilte. 
—  Eino M ahnung zur Vorsicht dürfte  am P latze  sein: 
Auf vielen Gußwerken is t das Taum otiv  verw endet, zu 
wenigen h a t ein natürliches T au  als Modell gedient.

** D er V. d. E. erw arb kürzlich eine P la tte , bei 
de r die Anwendung des zu le tzt genannten Verfahrens 
zu erkennen ist.

Künstlers genügend Material, das zum Abgießen 
tauglich war. Paßte die Größe der Reliefs nicht zu 
derjenigen der Ofenplatten, dann half er sich eben, 
wie wir hier sehen, durch Verwendung verschiedener 
Biodelle zu einer Platte oder durch mehrmaliges Ab- 
fonnon desselben Blodells. So ist auch auf der be
rühmten Kaiser-Blax-Platte aus der Sammlung von 
Geh. R at Böcking, Halbergerhütte, dasselbe Blodell 
zweimal benutzt worden (Abb. 6). Ein ähnliches 
Beispiel solcher sparsamen Verwendung von Bfodellen 
bietet eine kleine P latte der Vereinssammlung 
(Abb. 7): Unter dem einzeln abgeformten Kruzifix 
stehen symmetrisch zwei Blänner, wohl Petrus und 
Paulus oder Petrus und Johannes. Aber der Gießer 
hatte nur ein Blodell. D a formte er dieses zweimal 
ab, und das Problem war gelöst. Oft ist es nicht 
möglich, zu erkennen, ob eine P latte wirklich mit 
losen Bfodellteilen hergestellt ist, wie z. B. bei einer 
Eligiusplatte der Halbergerhütte (Abb. 8). Die 
künstlerisch jüngere Martinusplatte derselben Samm
lung (Abb. 9) ist aber sicher so entstanden, denn die 
Ebene des Bfodellhintergrundes fällt nicht mit dem 
der Olcnplatte zusammen.

Die Arbeit m it beweglichen Stempeln, welche 
den Werken entschieden den Reiz der persönlichen 
Wirkung verleiht, ist in späterer Zeit bisweilen noch 
bei Platten benutzt worden, die man nur in einem 
Exemplar herstellte, wie z. B. bei den Hochzeits
platten, welche in  Südwestdeutschland dem jungen 
Paare geschenkt wurden. So sind auf einer sonst 
neuzeitlichen P latte der Vereinssammlung (Abb. 10) 
die Initialen des Ehepaares durch Stempel hergestellt 
worden, wie aus der ungleichmäßigen Stellung der 
Buchstaben erhellt. — Nicht anders stem pelt ja 
auch heute noch der Former seine Gußformen mit 
Firmeninschrift und Nummer.

Später nagelte man die Stempel auf Holzbretter 
oder befestigte sie mit leicht lösbaren Fliigelschraubcn, 
so daß ein ganzer Satz Stempel für dieselbe Platte 
benutzt werden konnte. Eine solche Platte des 
18. Jahrhunderts aus der Sammlung Halbergerhütte 
zeigt im Giebelfeld mehrere Abgüsse von Stempeln.
Die Arbeit ist recht exakt. Nur hat sich ein 
Stempel um seinen Befestigungspunkt gedreht i 
(Abb. 11).

Der letzte Schritt brachte das einheitliche Holz
modell, das eigens für die Platten angefertigt wurde.
So wurde aus den P latten m it Kunstschmuek ein 
Kunstwerk. Um auch jetzt bei wechselnder Größe ! 
der Platten dasselbe Blodell verwenden zu können, 
benutzte man verschiedene Mittel. Das roheste be
stand darin, Stücke vom Blodell abzusägen. Auf der 
schon oben genannten P latte der Halbergerhütte 
(Abb. 4) sieht man z. B. von der bekannten Dar
stellung der Belagerung Bctlmlicns nur das Zelt 
des Holofernes.* Einfacher war es, die Höhe der

* Die P la tte  g ib t ein Beispiel der Verwendung älterer 
Modellteilo neben neueren: Oben eine in technischer und 
künstlerischer H insieht altertüm liche Verzierung, in  der 
M itto eine derbgrobianische D arstellung in  Geschmack 
und Stil des 16. Jahrhunderts, wie die genrehaften Zu
gaben beweisen.
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Platten zu verändern: Es wurde üblich, unter dem 
Hauptbild Nebenfiguren oder Zuschriften anzu
bringen, bis die Höbe ausgefüllt war. Die Trennungs- 
linie beider Modcllteile wurde durch einen aufge
nagelten Fries verdeckt, deren schönsten eine übrigens 
schon bei Wedding abgebildete Harzer P latte zeigt 
(Abb. 12). —  Wenn das Blodell kleiner war, als 
die Plattengröße erforderte, füllte man bisweilen 
den kahlen Rand m it Stempelabdrücken an (A b b .l) , 
oder man flickte rechts und links an das Blodell 
eine Omamentleiste an (Beispiele in der Sammlung 
des V. d. E.).

Nach L. B e c k *  tauchen im Siegerland 
„Koichin“, d. h.  wahrscheinlich glatte Herdplatten** 
zuerst im Jahre 1468 auf. 1474 wird der erste Eisen
ofen erwähnt. Schwerlich haben wir es hier m it der 
frühesten Anwendung des Ofengusses zu tun, denn 
aus den 80er Jahren des 15. Jahrhunderts liegen 
schon mehrere Nachrichten vor. Die Blüte der 
Technik beginnt aber erst nach 1500. Zuerst wurden 
die Schlösser der Landesherren von den herrschaft
lichen Hütten m it Ocfen ausgestattet, dann kamen 
solche als Geschenke an befreundete und verwandte 
Fürsten. Die Klöster kaufen sich einen Ofen oder 
erhalten ihn als milde Stiftung. Die reichen Städte 
müssen einen Ofen in ihr Prunkschloß, in das R at
haus, stellen. Bald steht der Eisenofen auch im 
Bürgerhaus, und 50 Jahre später folgt der Bauer 
dem Beispiel nach. Kurz und modern gesagt: „Absatz 
und Produktion steigen enorm an.“ Und damit ent
wickelt sich, wie oben gezeigt, die Technik vom  
mittelalterlichen Form verfahren zur Blassenf abrika- 
tion nach einem festen, bleibenden Blodell. Blassen- 
erzeugung pflegt von der Herstellung minderwertiger 
Ware begleitet zu sein. So auch hier: die alten, guten  
Modelle wurden abgenutzt und dann roh ausgeflickt 
oder stümperhaft nachgebildet.f

Im letzten Jahrhundert ging man deshalb zu den 
haltbareren Bletallmodellen über. Es waren dies 
meist fein ziselierte Abgüsse in Eisen. Der Verein 
besitzt zwei solcher Gußeisenmodclle aus der ersten 
Hälfte des vorigen Jahrhunderts m it der Darstellung

* H andbuch der Eisen- und Stahlgießerei, heraus- 
gegehen von C. Geiger. 1. Bd. Verlag Springer, 
Berlin 1911, S. 4.

** Die H erstellung der G rabplatten und der Koch
herde gehört eigentlich in den Kreis dieser Betrachtungen. 
Heute sind in Süddeutsehland vollständig eiserne Herde 
in Gebrauch. W ie noch je tz t in Norddeutschland h a tte  
man aber früher auch im Süden nur gem auerte H erde m it 
eisernen D eckplatten. In  den alten preußischen Zoll
sätzen von 1817 spielen die eisernen Kochherde noch 
keine Rolle. Die H erdp latten  waren in  späterer Zeit, als 
die sogenannten offenen H erde verlassen wurden, m it 
Löchern für die Töpfe, „B rillen“ , versehen. Große P la tten  
müssen aus einzelnen schmalen Streifen, „Schienen“ , 
zusammengesetzt werden, dam it die P la tten  n icht durch 
die Hitze Risse bekommen.

t  Es wurde dies dadurch gefördert, daß  bestim m te 
Darstellungen im m er wieder verlangt wurden, z. B. der 
Oelkrug der W itwe (2. Buch d. Kön. 4) als typische 
Armeleuteplatte, oder in  den W eingegenden, an  Saar und 
Mosel die H ochzeit zu K ana, letzteres ein Beweis dafür, 
daß m an d o rt schon früher der Umwandlung von Wasser 
in Wein Interesse schenkte.

Christi am Kreuz (Abb. 13). D ie losen oder auf den 
Blodellplatten befestigten Stempel wurden auch aus 
Metall, m eist Blessing, gegossen. Während früher, 
wie oben gesagt, mehrfach auf den Ofcnplatten vor
kommende Verzierungen und Darstellungen durch 
Abformen m it einem einzigen Stempel hergestellt 
wurden, konnte man jetzt gleich mehrere Reproduk
tionen des Originalmodells gießen und diese dann 
auf den Blodellplatten befestigen.*

Oefen wurden auf den meisten deutschen H ütten  
gegossen. So besitzt die Vercinssammlung Platten  
vom Harz, ’aus dem Elsaß, Nassau, Saarbrücken, 
W ürttemberg. Hoffentlich werden braunschweigische, 
sächsische, schlesische, Siegencr, Eifeier und H uns
rückplatten noch dazukommen. Der Verein besitzt 
ferner Lothringer Platten, wie auch in Frankreich 
zahlreiche Platten erhalten sind. Von den inter-

Abbiklung 15. Verzierung. M odellplatte aus Holz.
(H albergerhütte; moderner Abguß V. d. E.)

essanten Stempelplatten aus Sussex ist schon die 
Rede gewesen. Endlich sind in der Vereinssammlung 
nordische Platten.

Die Herstellung der Abgüsse nach den Blodellen 
bedurfte gründlicher Erfahrung;. —  Ilolzmodelle des 
18. Jahrhunderts sind in verschiedenen Gegenden 
noch erhalten. Eine schöne Sammlung Saarbrücker 
Blodelle aus der Barockzeit** hat seinerzeit Geh. Rat 
Böcking auf dem Speicher der alten Bergschulc zu 
Geislautern bei Saarbrücken gefunden und vor dem  
Untergang gerettet. Sie befindet sich jetzt auf der 
Halbergerhütte. Die Blodelle sind aus verschiedenen 
Hölzern geschnitten. Abb. 14 zeigt ein eichenes, 
Abb. 15 ein aus Birnbaumholz hergestelltes Blodell.

Die Hauptsache bei der Herstellung der Platten  
ist ein genau wagerechtes Sandbett. Dieses befindet 
sich zwischen zwei abgehobelten Gußeisen- oder 
Schmiedeisenschicnen von 10 bis 15 cm Höhe, die

* Geh. R a t B ö e k i n g besitz t ein Modell, bestehend 
aus einer 4 mm starken  Gußeisonplatto m it aufgenieteten 
Verzierungen aus Gußeisen, die sich vierm al wiederholen.

** H eute, nachdem  der große Meister der B arock
k unst in Saarbrücken, Fr. Joachim  S te n g e l ,  in K arl 
L o h m e y e r  einen B iographen und Erwecker gefunden 
h a t, auch in  kunsthistorischer H insicht wichtig.
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auf einem kleinen Fundament aufgebaut sind. Der 
Raum zwischen den Schienen, dessen Breite sich nach 
der Größe der zu gießenden Platten richtet, wird m it 
Holzkohlenlösehe oder Kokslösche ausgeftillt. Darauf 
kommt je nach der Plattengröße 1 bis 2 cm gesiebter 
Formsand. Dieser wird m it einer geraden Holzlatte 
gleichmäßig verteilt. D ie Schicht wird nun m it auf 
den Schienen laufenden Walzen, welche je nach der 
gewünschten Dichte des Sandes verschieden schwer 
sind, zusammengediückt. Dann werden die Holz
oder Eisenmodelle auf den Saud gelegt und m it 
der Wasserwage unbedingt wagerecht gestellt. An

Abbildung IG.

Ofen im R athaus zu Rapperswil.

das Modell wird von Hand eine Sandschicht allseitig 
angedrückt und an einer Stelle des Walles ein Ueber- 
lau f angebracht. Die Form wird nach dem Abheben 
des Modells m it Holzkohlen- oder Koksstaub gepudert. 
Da das Eisen in so dünner Schicht oft schlecht aus
läuft, so schiebt man das flüssige Metall m it einer 
„K itsche“ (Stange m it einem Querholz, das in Wasser 
angefeuchtet ist) in die Ecken der Form. Wasser
dampf und Gase entweichen beim Gießen aus Löchern, 
die in die Schienen gebohrt sind. Um Explosionen 
in dem sehr porösen B ett zu vermeiden, werden die 
Gase angezündet. Wenn die P latte erstarrt ist, 
stellt der Gießer Gewichte von 10 bis 20 kg darauf, 
um  ein Krumm ziehen zu vermeiden. Nach dem  
Guß werden sorgfältig alle Eisengranalieu aus dem  
Formsand herausgelesen, denn diese werden als

Hauptursache des Mißlingens gefürchtet. —  Arbeitet 
man m it abschraubbaren Verzierungen, so schraubt 
man diese nach dem Abheben des Modells los und 
drückt sie noch einmal in der gepuderten Form ab, 
um möglichst scharfe Konturen zu erhalten. Metall
stem pel werden vorher etwas angewärmt, damit der 
Formsand nicht anklebt. Dies geschieht üblicher
weise auf einem Stück glühender Schlacke.

Die Platten werden dann durch Eckstücke, 
„Leisten“, in der Weise zusammengefügt, wie der 
Tischler Schränke aufbaut.* Das älteste Beispiel 
eines vollständig erhaltenen Ofens befindet sich be
kanntlich auf der Veste Koburg, angeblich aus dem 
Jahre 1485 stammend, wahrscheinlich aber nicht 
älter als 1500. Der schöne Ofen im Rathaus zu 
Wolfach (Baden), ein Werk Philipp Soldans, ist 
leider im Jahre 1892 beim Brande des Rathauses 
zum Teil zerstört worden.** Als Beispiel eines 
dieser Prünköfen sei hier derjenige im Rathaus zu 
Rapperswil am Züricher See abgebildet (Abb. 16 
u. 17). Er trägt die Jahreszahl 1572.f ln  ihrer äuße
ren Gestalt gleichen diese Ofenriesen den Kachelöfen,- 
von denen ja derjenige im Danziger Artushof 12 m 
Höhe erreicht. Ebenso entsprach die innere Ein
richtung den Kachelöfen. Sie wurden von der Diele 
aus geheizt, wodurch Verschmutzung des Zimmers 
durch Brennmaterial, Rauch und Asche vermieden 
wurde, allerdings auf Kosten der Luftzirkulation, wie 
bei modernen Zentralheizungen. In Norddeutschland 
gehen Kachelofen und Eisenofen noch heute insofern 
ineinander über, als man nur den Unterbau als Eisen
kasten, den Oberbau aber aus Kacheln aufführt.ff

Dagegen dienten die Kaminplatten zum Belegen 
der Kaminrückwand oder standen, wie in Südwest
deutschland und in den angrenzenden Ländern 
üblich war, hinter dem Kochherd auf der Diele und 
heizten m it ihrer Rückseite durch Strahlung und 
Leitung die dahinter liegende Stube. §

* Die Leisten sind bisher noch n ich t als Sammlungs- 
gegenstand gebührend gew ürdigt worden und deshalb 
sehr selten. Schöne Renaissanceleisten findet m an unter 
den Trüm m ern des spätgotischen Ofens auf der Maden
burg (Rheinpfalz).

** Die P la tten  befinden sich je tz t im Großherzogi. 
Landesm useum  in K arlsruhe (vgl.: Die Kunstdenkm äler 
des Großherzogtums Baden. Bd. V II  K reis Offenburg. 
Tübingen 190S. S. 691).

f  Genaue Besehreihung bei L . B e c k :  Geschichte des 
Eisens, I I .  Bd., S. 313. —  E in  solches P ru nkstück  stellte 
sich sehr teuer, zum al wenn hoho T ransportkosten  dazu
kamen. Um  1570 forderten  die L übecker als E n t
schädigung fü r den „ Isern  kachelaven t“  auf dem Schloß 
H am m ershus (Bornholm) „100 da le r“ , d. h ., dem heu ti
gen Geldwerte nach, 1200.fi.

f f  Man findet solche aus der Barock- und_Empirezeit 
noch zahlreich in  hansischen Patrizierhäusern , z. B. im 
Scliabbelhaus zu Lübeck (Stem pelplatten).

§ K am inplatten  und O fenplatten werden o ft m it
einander verwechselt. O fenplatten sind viereckig. Sie 
haben entweder keine U m rahm ung oder eine solche, 
welche ungefähr 1 cm innerhalb des R andes liegt, so daß 
die Eckleisten die P la tte  umfassen können. K am inplatten 
haben gewöhnlich eine Um rahm ung, die dann unm ittelbar 
am  R ande s itz t; sie sind oben o ft spitz oder abgerundet. 
Gegenüber den O fenplatten erreichen sie w eit größere Ab
messungen und  W andstärken bis zu 4 cm.
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Dr. O.  J o h a n n s e n :  Di e  technische Entwicklung der Herstellung 
gußeiserner Ofenplatten.

Die wiedergegebenen Platten gehören zu folgenden Sam m lungen: Sussex Archaeological Society 
(Sussex), Geh. R at R. B ö c k i n g  in Halbergerhütte (H albergerhütte), Verein deutscher Eiscn-

hüttenleute (V. d. E.).

Abbildung 1. W appen.

Natürliches Modell. Pfeife und Messer. (H albergerhütte.)

Abbildung 3. Abbildung 4.

König David. Verwendung Ju d ith  und Holofernes. Verwendung
des Tauendes. (V. d. E .) beweglicher Stempel. (H albergerhütte.)



Abbildung 5.

M itte: Auferstehung. Verwendung beweglicher 
Stempel. (V. d. E.)

Abbildung 7.

Kreuzigung. Mehrmaliges Abformen 
desselben Modells. (V. d. E.)

Abbildung 6. Abbildung 8.

Kaiser-M ax-Platte. Mehrmaliges Abformen desselben S t. Eligius. Verwendung loser
Modells. (H albergerhütte.) Modellteile ? (Halbergerhütte.)



Abbildung !). St. Martin. 

Dgl. (H albergerhütte.)

Abbildung 10. Kreuzigung. 

Dgl. (V. d. E.)

Abbildung 11.

Wappen : Deutsches Reich und Saarbrücken.
Aufgeschraubte Stempel. (Halbergerhütte.)

Abbildung 12.

Jesus und die Sam ariterin. 
Aufgenagelte Trennungsleiste. (V. d. E.)



Abbildung 13. -
Kreuzigung. M odellplatto aus Gußeisen. 

(V. d. E.)

Abbildung 14.
W appen. M odcllplatte aus Holz. 

(H albergerhütte; moderner Abguß V. d. E .)

Abbildung 17.

P la tten  des Ofens in Abbildung 10.

Abbildung 18. 
Riickseito einer Eeistenplatte. 

(V. d. E.)
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Zahlentafel 1. A n a l y s e n  g u ß e i s e r n e r  O f e n -  u n d  K a m i n p l a t t e n  a u s  d e r  S a m m l u n g
H a i  b e r g o r h ü  t t e .

Jahreszahl Gegossen zu Darstellung
Si

%

P

%

s

%

Mn

%

Gcs.-O

%

Gra
p h it
%

Geb. 0

%

1(1508-19) ? R eichsad ler m it N am en
K aiser M ax 1,14 0,09 0,05 1,50 3,70 3,16 0,54

1547 ? D er erste  Sündenfall 0,80 0,61 0,05 0,51 3,67 2,45 1,22
1598 ? 2 M edaillonporträ ts 0,90 0,98 0,05 0,34 3,70 2,82 0,88
1055 1 M onogram m  m it K u rh u t 0,80 1,03 0,06 0,51 3,66 3,45 0,21
1098 ? W appen  von Lothringen 0,88 0,48 0,07 0,08 4,00 3,57 0,43
1720 Saarb rücken W appen  von N assau-

(G eislau tern  ?) S aarb rücken 1,68 0,67 0,06 0,62 3,44 3,05 0,39
1725 » W appen  von F ran k re ich  m it

In sch rift N A SSA V 1,30 0,26 0,05 0,31 3,72 3,60 0,12
1733 G eislautern D er erste  Sündenfall 1,14 0,43 0,08 0,28 3,69 3,30 0,39
1734 S t. In g b e rt F lu ch t nach A egypten 0,90 0,53 0,07 0,34 3,79 3,55 0,24
1730 F ischback D er erste  Sündenfall 1,07 0,39 0,08 0,59 3,69 3,44 0,25
1738 Saar- oder Mose! bezirk Fam ilienw appen v. Z an d t

zu „M inigweiller“ 0,65 0,50 0,12 0,26 3,84 3,14 0,70
? (18. Jhd .) „ N E IN K IR C H E N “ F o rtu n a 1,07 0,00 0,10 0,31 3,49 3,11 0,38

1704 ? H ochzeit zu K an a 1,10 1,40 0,05 0,56 3,77 3,58 0,19
1803 ? Jo sephs T rau m d eu tu n g 1,28 1,34 0,07 0,42 3,68 3,11 0,57
1811 ? H ochzeit zu K an a 1,17 1,53 0,07 0,44 3,80 3,36 0,44

Der Ofenbau wurde vereinfacht, als man, wohl 
am Ende des 17. Jahrhunderts, begann, die Eck
leisten sozusagen an die P latten anzugießen. Man 
schuf an den Längswänden auf der Rückseite der 
Platten Hohlkehlen, indem man über die Gußformen 
lclimbestrichene Eisenstangen, „Leisteisen“, legte, 
unter denen das Eisen hindurchfließen mußte. 
Abb. 18 zeigt die Rückseite einer solchen Leisten
platte der Vereinssammlung vom Jahre 1704.

Daß man die Platten später im bedeckten Herd 
gegossen hat und jetzt im Kasten gießt, daß man 
heutigestages auf, den Rückseiten der Platten den 
Reliefs entsprechende Aussparungen anbringt, zwecks 
Gewichtsverminderung, ist genügend bekannt.

Die m e t a l l u r g i s c h e  S e i t e  des Ofengusses bedarf 
noch einiger Worte: Bis in das 19. Jahrhundert sind 
die Oefen wie alle anderen Handelsgußwaren aus
schließlich auf H ütten hergestellt w oiden, während 
die Gießereien in den Städten nur Akzidenzguß 
lieferten.* Zum Ofenguß war gutes, graues Eisen  
— Holzkohleneisen natürlich —  erforderlich, wie man 
es am leichtesten m it langer, zähflüssiger „Schaff
sehlacke“ aus armen, tonigen Erzen erblasen konnte. 
Obenstehende Analysentafel von Ofenplatten der 
Sammlung ILalbergerhütte zeigt, daß die meisten

* Es ist ein Irrtu m , die m ittelalterlichen Apengeter 
in den S täd ten  m it unserer Technik in Verbindung zu 
bringen. Apengeter gab es lango vor dem Ofenguß. E in 
H an s A p o n g e te r  v a n  S a s s e n la n d  goß schon in der 
ersten H älfte  des 14. Jah rh u n d erts Taufkessel und Leuch
ter in verschiedenen H ansestäd ten  u n d  Anfang des 
15. Jah rh u n d erts h a tten  d ie Apengeter schon Z unft
ordnungen. Die Apengeter waren K unstgießer in Bronze 
und verfertigten als solche Taufbecken, Leuchter u. dgl. 
Ihr Karne h a t, wie dem  Niederdeutschen wohl ohne 
weiteres k lar ist, m it dem Ofen keine Verw andtschaft, 
sondern rü h rt wahrscheinlich von den Fabeltieren auf ihren 
Kunstwerken her, die das Volk Apen, d. h. Affen, nannte. 
Die Sachlage än d ert sich n ich t durch  dio T atsache, daß 
gelegentlich auf O fenplatten  ein Apengeter als H ersteller 
genannt wird. Im  Gegenteil, der Ofenguß als K unstguß 
gehört eigentlich zum Arbeitsfeld des Apengeters.

Platten ziemlich phosphorhaltig und verhältnis
mäßig gut siliziert sind (vgl. Zahlentafel 1).*

Auf das Erblasen des zum Guß verwendeten 
Eisens kann hier nicht näher eingegangen werden. 
Leider ist man ja auch heute noch über die ältere 
Hochofentechnik wenig unterrichtet, und Fragen, wie 
die nach der ersten Einführung der offenen Ofcn-

Abb. 19. Selbstbildnis eines Eisengießers. (Sussex.)

brust oder nach der älteren Entwicklung der Ofen
profile, harren noch der Lösung.

Einen interessanten Beitrag zur Geschichte der 
Gußteclmik bildet die Kaminplatte vom Jahre 1G36 
(Abb. 19),** auf welcher sich der Ironmaster Richard 
Lennard atBrcdeFournes (Sussex) dargestellt hat. D a  
steht unser englischer Kollege m it dem schweren 
Schmelzerhammer in der Hand. Zu seinen Füßen liegt 
eine beschwerte Gußform und eine Gießkelle. Links 
flammt der stark bandagierte Hochofen, der einen 
„modernen“ Schrägaufzug besitzt. Erz und Kohlen 
werden zur Gichtgefahren und hineingeschüttet. Dar

* Es wäre erwünscht, daß auch die P la tten  anderer 
Sammlungen un tersuch t würden, denn dadurch könnte m an 
lehrreiche Einblicke in  die ä ltere  Eisengußtechnik erhalten.

** Abbildung nach G a r d n e r  und D i w s o n .
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über hängt das Wappen: Hammer, Stampfer (?), Ge
w icht und Zange. Kechts unten steht eine fertige K a
minplatte m it dem Monogramm E. L., über dieser ein 
rätselhaftes weibliches Tier, ein Jagdhund, wie erin die 
einsame W aldhütte gehört, oder vielleicht eine Per
sonifizierung des „pig“ oder der „saw“ , d. h. des Roh
eisens. Ei der Ecke rechts oben endlich stehen auf 
einem W andbrett Bowle, Krug und ein nicht zu 
kleines Weinglas, denn der Gießerberuf erzeugt 
Durst. Das macht der Staub und die große Hitze.

Ei vorstehendem sind noch einmal die älteren zur 
Technik des Ofengusses wichtigsten Punkte erläutert 
und es ist gezeigt worden, wie sich diese Technik 
vom mittelalterlichen Form verfahren zur modernen 
Massenfabrikation nach festen, bleibenden, metallenen 
Modellen entwickelt hat. Die Bcdeutimg des Ofen
gusses beruht nun nicht allein darauf, daß die Oefcn 
ein wichtiger Absatzartikel der Hochofengicßercien 
waren, sondern auf dom Einfluß, den derselbe auf 
die Entwicklung der Formtechnik ausübte. Wurde 
doch hier zuerst die Modellplatte benutzt, die jetzt 
die Grundlage der Technik ist.

Reiches Material an Ofenplatten ist 1873 in der 
Hochkonjunktur eingeschmolzen worden, aber noch 
ist viel bei Privaten verborgen, und die großen Samm
lungen in Ilsenburg, in Eich (Luxemburg), auf der Hal- 
bergerlhitte, wo Geh. R at Böcking in 40 Jahren iibei 
150 Platten erworben hat, in  den Altertumsmuseen zu 
Metz, Nancy, Lübeck, Brighton, Hastings und an an
deren Orten enthalten Schätze zur Geschichte der 
Eisengußtechnik. Während alle diese Sammlungen 
meist nur einheimisches Material bieten, ist die gegen 
100 Platten zählende Sammlung des V e r e i n s  d e u t 
s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  aus verschiedenen Län
dern zusammengestcllt und deshalb für vergleichende 
Studien besonders wichtig.* Dank gebührt allen den 
Besitzern wertvoller Platten, die sich entschlossen 
haben, zugunsten des Vereins auf ihre Schätze zu ver
zichten und sie dadurch der Allgemeinheit zugänglich 
zu machen. Mögen sie noch recht viel gleichgesinnte 
Nachfolger finden.

Der Laie mag bei der Betrachtung dieser Samm
lungen Freude am künstlerischen Schmuck der

* Die Sam mlung is t in der Zwischenzeit vornehmlich 
dank der wertvollen Bem ühungen von D irektor C. Z i x 
in  D illingen-Saar auf annähernd 200 Stück angewachsen.

D ie  Redaktion.

Platten haben, der Kunstgelehrte, der Heraldiker 
möge ßie zu seinen wissenschaftlichen Arbeiten be
nutzen, uns Eisengießern sind sie mehr, uns sind sie 
die pietätvoll zu hütenden Werke unserer Vorgänger 
und Ahnen, uns singen sie — „hörbar nicht, doch 
fühlbar“ — das Hohelied von dem glänzenden 
Werdegang unserer Technik, die „ex humili potens“ 
aus niederem Stande mächtig geworden ist.*
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* Zweck obigen V ortrages ist es, auch nach der 
technischen R ichtung hin das Interesse für die Ofenplatten 
wachzuhalten. Eine allgemeinere B earbeitung des Themas, 
als bisher geschehen, wäre sehr erwünscht. Hierzu aber 
reichen die K räfto  eines einzelnen n icht aus. Es müßte 
durch Zusam m enarbeiten von Technikern, Kunstgelehrtcn, 
H eraldikern ein m onum entales W erk über Ofenplatten 
geschaffen werden, das wirklich ein „Inventarisations- 
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Die Rohrfrage auf der Internationalen Hygieneausstellung 
in Dresden und in der Praxis.*

Von Ingenieur G. B l a n e h a r t  in Köln.

I n  Nummer 37 Jahrgang 1911 dieser Zeitschrift** 
^  berichtet ein Besucher der Internationalen H y
gieneausstellung in Dresden, Dr. 0 .  K r ö h n k e ,  
Berlin, über die Ergebnisse dieser Ausstellung bezüg
lich der Rohrmateiialfrage.

AVer dem Wettbewerbskampf zwischen Guß- und 
Schmiederohr fernsteht, kann beim Lesen dieses 
Berichtes auf den Gedanken kommen, daß in Dresden

das Gußrohr schlecht abgeschnitten hat. Um der
artigen irrigen Auffassungen von vornherein zu be-

* Die nachstehenden Ausführungen charakterisieren 
sich m ehr als eine „Zuschrift an  die R edak tion“ ; da sie 
aber tatsächliche Feststellungen und  Ergänzungen zu 
dem früheren  B erichte über denselben Gegenstand ent
halten , so veröffentlichen wir sie an dieser Stelle der 
Zeitschrift. D ie  Redaktion.

* *  S t. u. E. 1911, 14. Sept., S. 1485.
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Abbildung 2. 
Stablm uffenrohr, Belecke i. W .; 
vor etw a 7 Jah ren  in tonigem 

Boden verlegt.

Abbildung 3. S tab l
muffenrohr, N ordenham ; 
6 Jah re  langin  sohlickhalti

gern Boden gelegen.

Abbildung 1. Stahlrobrleitung,
Hallo a n d e r  Saale; größere An
zahl von Zerstörungen auf oine 

Länge von 500 ro.

richtigkeiten erkennen würden. Erfahrungsgemäß 
werden jedoch solche Abhandlungen in Gestalt von 
Sonderdrucken Laienkreisen zugängig gemacht, wo 
sie geeignet sind, Verwirrung anzurichten. Dieser 
Umstand veranlaßt mich, in folgendem in aller 
Kürze den Bericht und die Folgerungen des
selben, soweit Guß- und Schmiedeisen in Frage 
kommen, richtigzustellen und das in Dresden 
nur unvollständig gebrachte Material durch eine 
Anzahl bekannter Fälle aus der Praxis zu er
gänzen.

Bevor ich zu dem Bericht Stellung nehme, 
möchte ich darauf hinweisen, daß dem Bericht
erstatter einige bemerkenswerte Ausstellungsstücke 
entgangen sind, die ich zur Vervollständigung des 
Berichtes anführe. Leider ist es mir nicht möglich,

Zerstörung dieses Rohres wird auf das Vorhanden
sein von Sauerstoff und freier Kohlensäure im 
Wasser zurückgeführt. Dieser letzte Fall erscheint 
mir besonders deswegen bemerkenswert, weil er die 
vom Wasserwerk der Stadt Frankfurt a. M. durch 
umfangreiche Versuche festgestellte Tatsache be
stätigt, daß freie Kohlensäure enthaltendes Wasser 
Schmiedeisen ganz besonders stark angreift. Ich 
werde weiter unten Gelegenheit haben, auf diese 
Frage noch einmal zurückzukommen.

Ich komme nunmehr zu dem Bericht selbst. So 
unangenehm es auch für die Erzeuger von Stahl- 
und Schmiederöhren sein mag, die Tatsache, daß 
Röhren aus Gußeisen nachweislich über 200 Jahre 
in Wasserleitungen im Betriebe sind, läßt sich 
nicht aus der W elt schaffen. Die Behauptung von

gegnen, muß nachdrücklich darauf hingewiesen 
werden, daß in Dresden die Städte, Gemeinden, Be
hörden usw. fast durchweg von der Bekanntgabe 
ihrer Erfahrungen in der Rohrmaterialfrage Abstand 
genommen haben, wohl in der richtigen Erkenntnis, 
daß eine Ausstellung nicht der geeignete Ort für die 
Lösung dieser Frage ist. Die Ausstellung in Dresden 
hat somit, was die Rohrmaterialfrage betrifft, keinen 
Anspruch auf Vollständigkeit und läßt verallge
meinernde Schlußfolgerungen für die Praxis nicht 
zu. Es würde sich erübrigen, auf den angezogenen 
Bericht näher 'einzugehen, wenn dieser nur in die 
Hände von Fachleuten gelangen würde, die diesen 
Mangel und die untergelaufenen sachlichen Un-

Abbildungen dieser Stücke zu bringen, da ich nach 
dem Bckanntweiden der Abhandlung von Krölinke 
keine Gelegenheit mehr hatte, nach Dresden zu 
kommen. Es waren ausgestellt und in der Kröhnkc- 
schen Abhandlung nicht erwähnt:

Von den städtischen Wasserwerken in Berlin ein 
Stück eines umjuteten, durch Säuren zerstörten, 
nahtlosen Stahlmuffcnrohres; vom Magistrat der 
Stadt Tilsit ein patentgeschweißtes Schmiederohr 
von 200 mm 1. W., das nach der beigegebenen Er
läuterung durch das Erdreich angegriffen und zer
stört worden ist. In der Ausstellung des Hygienischen 
Institutes zu Jena war weiter unter anderen’  ein 
stark verrostetes Schmiederohr ausgelegt. Die
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Abbildung 5.
Stahlm uffenrohr, W ittgendorf, Kreis[Zeitz; 
nach einem Ja h r  ausgewechselt, schnelle 
Zerstörung, auf Beschädigung der J u te 

um hüllung zurückzuführen.

Abbildung 0: 

Schmiedeisernes R ohr, Aul

hausen; beginnendcZerstörung.

Abbildung 4.
U m jutete S tahlrohrleitung,
Neckaroda; 1903 verlegt, im 
d ritten  Betriebsjahre tra ten  

Zerstörungen auf.

gleichen Material — hergestollte Röhren sich durch 
50 bis 75 Jahre bewährt haben.

Für die mit dem großen Preis ausgezeichnete, 
nach Ansicht aller Fachleute ganz hervorragende 
Ausstellung der deutschen Gußröhrenwerke 
mit den gewaltigen Zahlen über verlegte Rohr
mengen in Stadt und Land und seinen hervorragen
den Zeugnissen von Behörden, Männern der Praxis 
usw. hat Dr. Kröhnke kein Wort der Anerkennung 
übrig. Er erwähnt nur ein altes Gußrohr aus Hom
burg v. d. H., das nach seinen Feststellungen Durch
fressungen aufweist, und dies veranlaßt ihn zu 
einem Ausfall gegen das Gußröhren-Syndikat. Dem
gegenüber stelle ich fest, daß das betreffende Rohr

den deutschen Gußröhrenwerken ausgestellte Samm
lung alter Guß röhren aufgenommen worden, um damit 
zu zeigen, daß selbst ein mit Fabrikationsfehlern 
behaftetes Gußrohr 100 und mehr Jahre halten 
kann. Wenn Herr Dr. Kröhnke Güßblasen für 
Durchfressungen hält, • so soll bei ihm1 als-Nicht
technologen und Nichtrohrfachmann darüber hin
weggesehen werden. Der Vorwurf kann ihm aber 
nicht erspart bleiben, daß er es unterlassen hat, sich 
in genügender Weise zu unterrichten.

Was die Frage der Rostknollenbildung betrifft, so 
ist hier nicht der Platz, zu erörtern, ob diese Knollen
bildungen auf Ablagerungen von Eisenoxyd oder 
auf zerstörende Einflüsse irgendwelcher Agenzien

Dr. Kröhnke, daß die größere Widerstandsfähigkeit 
der alten Gußröhren auf die zweckentsprechendere 
Zusammensetzung des damals erzeugten Roheisens 
zurückzuführen sei, muß als irrig zurückgewiesen 
werden. Aus den Untersuchungen von Heyn und 
Bauer ist zu schließen, daß die chemische Zu
sammensetzung des Gußeisens im allgemeinen das 
Rosten nicht beeinflußt. Auch metallographische 
Untersuchungen geben hierfür keinen Anhalt. Die 
Widerstandsfälligkeit des Gußrohres gegen zer
störende Einwirkungen beruht vielmehr auf dem 
natürlichen Schutz, den dem Gußrohr die sogenannte 
Gußhaut gibt. Im übrigen'ist auch eine große An
zahl von Leitungen bekannt, in denen aus Koks

roheisen — also einem 
dem mod ernen Roheisen

eine Reihe von Gu ß - 
blasen aufweist, 
die nicht durch die 
Wandung des Roh
res hindurchgehen.

Das betreffende 
Rohr ist über 100 
Jahre alt, also zu 
einer Zeit gegossen, 
wo man den stehen
den Guß noch nicht 
kannte, und wo in
folgedessen derar
tige Gußfehler mög
lich waren. Das 
Rohr ist in die von
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handon war. Aber selbst wenn dieser Standpunkt nicht zutreffend 
sein sollte, steht doch fest, daß dieselben Agenzien, die beim Guß
rohr die Knollenbildung verursachen, auch auf das schmied
eiserne Rohr angreifend wirken. Für die Praxis ist diese Er
scheinung der Rostknollenbildung, wenigstens was Gußröhren 
betrifft, ohne Bedeutung, da sich diese Röhren ohne besonderen 
Kostenaufwand und ohne nennenswerte Betriebsstörungen reinigen 
lassen und dann wieder auf Jahrzehnte brauchbar sind.

Die bereits erwähnten' Versuche des Wasserwerks in 
Frankfurt a. M. über die Angriffsfähigkeit des freie Kohlensäure 
enthaltenden Frankfurter Stadtwaldwassers auf guß- und schmied
eiserne Röhren sind nach Ansicht von Dr. Kröhnke in keiner 
Hinsicht beweisend für den Grad der Widerstandsfähigkeit der 
verschiedenen Rohrmaterialien. Ich behaupte das Gegenteil mul 
führe zum Beweise dessen hier das Ergebnis dieser Versuche an.

Abbüdung 7.
Stahlmuffenrohr, Jena-L öbnitz; 1904 verlegt.

zurückzuführen sind. Spezialfirmen für 
Röhrenreinigung vertreten den ersteren 
Standpunkt und führen als Beweis hierfür 
an, daß in fast allen Fällen bei Reinigung 
von Rohrnetzen nach Beseitigung der Rost
knollen der unverletzte Asphaltanstrich vor-

Abbildung 9. 

Schmiodeiserncs R ohr, W asserwerk 
R üstringen bei W ilhelm shaven; 4%  

Jah re  Betriebszeit.

Abbildung 8. 
Stahlm uffcnröhren, F rankenhausen am 
Kyffhäuser. Gasleitung 9 Jah re  im Boden 
gelegen. Anscheinend liegt ungenügende 
Ausbesserung der beim Verlegen beschä

digten Ju tcum hüllung vor.

IX .35

Durch eine in der üblichen Weise asphal
tierte Guß- und Stahlmuffenrohrleitung 
wurde während 16 Monaten nicht entsäuer
tes, also kohlcnsäurchaltiges Wasser geleitet. 
Nach Verlauf dieser Zeit wurden die Röhren 
ausgegraben und der Länge nach aufge
schnitten. Hierbei wurde in Gegenwart der 
Interessenten festgestellt, daß die durch Rost 
angefressene Fläche bei Gußrohr und naht
losem Stahlmuffenrohr sich wie 7,19 (Guß
rohr) zu 36,90 (Stahlmuffenrohr) verhielt.* 
Für die Verbraucher von Röhren dürfte diese 
Feststellung einen größeren Wert haben, als 
Dr. Kröhnke vermutet.

Der Berichterstatter kommt dann auf 
die sogenannte graphitische Umwandlung des 
Gußeisens und deren Ursachen zu sprechen. 
Ich vermisse an dieser Stelle einen nachdrück
lichen Hinweis darauf, daß in allen den 
Fällen, in welchen bei Gußröhren diese Zer-

* Jo u rn a l fü r Gasbeleuchtung, Jah rg . 1909,
18. Sept., S. 822.

Abbildung 10.

Stahlm uffenrohr, 
E risdorf (W ürttem 
berg); 4 Jah re  in 
einer W idderanlage 
m it Triebgefälle im 
B etrieb gewesen. 
Auswechslung no t
wendig, da  wegen 
der Zerstörungen der 
N utzeffekt der An
lagen sich verrin

gerte.
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Störung stattfindet, auch Schmiederöhren angegriffen 
werden, und daß Gußröhren infolge der größeren 
Wandstärke der Zerstörung naturgemäß länger wider
stehen als Schmiederöhren. Wenn 
bei Guß röhren eine größere Anzahl 
Erscheinungen dieser Art beobachtet 
worden sein sollte, so dürfte die Ur
sache einmal darin zu suchen sein, 
daß Gußröhren in unvergleichlich

Abbildung 11. 
Patentgeschweißtes Schmiederohr, 
Beuel bei B onn; innerhalb 4 Jah ren  
durch vagabundierende Ström e zer

stö rt, keine Juteum hüllung.

Abbildung 12.
U m jutetes Stahlm uffenrohr, Ober- 
schlesische Gaszentrale; %  J&kr im 
Betrieb, durch vagabundierende 

Ström e angefressen.

größeren Mengen im Boden liegen als Schmiede
röhren, und dann in der Tatsache, daß zu der 
Zeit, wo die mit mangelhafter Bückleitung aus
gestatteten elektrischen Straßenbahnen, deren ab
irrende Ströme die Ursache der meisten derartigen 
Zerstörungen sind, gebaut wurden, schmiedeiserne 
Röhren nur selten verlegt wurden. Die Erscheinung 
der Graphitierung selbst dürfte als eine Art Aus
laugung des Eisens durch Salze oder Säuren des 
Bodens zu betrachten sein. Beim Gußrohr bleibt

als Gerippe das mit Graphit angereicherte Eisen 
bestehen und gibt dem Rohre noch gewissen Halt, 
während das graphitlose Schmiederohr bei sol

chen Angriffen ganz verschwindet. 
Dr. Kröhnke kommt am Schluß 
seiner Ausführungen zu dem auch 
an anderer Stelle* schon von ihm 
niedergelegten Ergebnis, daß die 
Rostfrage im Grunde nur eine Rost
schutzfrage ist. Ich kann mich 
dieser Ansicht voll und ganz an
schließen, soweit das Schmiede
rohr in Frage kommt; denn dieses 
Rohrmatcrial trägt die Rostsicherheit 
nicht in sich und bedarf daher eines 
Schutzmittels. Für das G u ß r o kr 
dagegen ist die Rostschutzfrage 
schon seit Jahrhunderten gelöst. 
Das Schutzmittel des Gußrohres 
ist die Gußhaut, die das Rohr von 
innen und außen gegen den Angriff 
zerstörender Agenzien schützt. Dieses 
Schutzmittel hat gegenüber den 
künstlichen den Vorzug, daß es durch 
lange Zeiten erprobt ist und Be
schädigungen beim Transport, Ver
legen, Verstemmen usw. nicht aus
gesetzt ist. — Ich überlasse cs dem 
Leser, sich an Hand der diesen 
kurzen Ausführungen beigefügten, 
in den Abb. 1 bis 12 wieder
gegebenen, der Praxis entnommenen 

Fälle ein Urteil zu bilden, ob durch das heute 
für Schmiederöhren gebrauchte Rostschutzmittel — 
die Juteumhüllung — für diese Rohrart die Rost
schutzfrage gelöst ist.**

* 0 . K r ö h n k e :  Ueber das V erhalten von Guß- 
und  Schm iederöhren in W asser, Salzlösungen und Säuren.

** W ir haben H rn. Dr. K r ö h n k e  die obigen Aus
führungen vorgelcgt und  eine ausführliche Erwiderung 
darauf von ihm  erhalten. Leider war es n icht mehr mög
lich, die Entgegnung hier zu veröffentlichen, sio wird in 
einer der nächsten  N um m ern folgen. D ie  Redaktion.

Seigerungserscheinungen  in G u ß s tücken .
Von Professor Bernhard Osann.

(M itteilungen aus dem  E isenhüttenm ännischen In s t i tu t  der Bergakadem ie in Clausthal.)

(Schluß von Seite 146.)

I—<s handelt sicli also um drei ganz verschiedene 
Erscheinungen, nämlich 1. Spritzkugeln, 2. So

genannte Schwitzkugeln, 3. Umgekehrter Hartguß. 
Bei den beiden letzten Erscheinungen haben wir 
es immer, bei der ersten Erscheinung meist mit 
Seigerung zu tun.

Spritzkugeln. Es kann ja leicht durch einen 
Fehler bei der Herstellung des Eingusses oder beim 
Gießen zur Entstehung von Spritzkugeln kommen. 
West hat insofern recht, wenn er sich anheischig 
macht, diese Spritzkugeln durch richtige Form- und 
Gießteclmik zu vermeiden. Etwas anderes-ist cs, wenn

sich Seigerungserscheinungen hinzugesellen. Das 
ist sehr oft der Fall. Dabei spielt Schwefel eine 
ausschlaggebende Rolle. Man muß also schon beifti 
Gattieren Vorbeugungsmaßregcln treffen. Dies hat 
West übersehen.

Schwefelreiches Eisen hat infolge seiner Dick
flüssigkeit und wegen seiner Neigung zu vorzeitiger 
Erstarrung die Eigenschaft, Spritzkugcln zu bilden, 
wenn der Strahl des Eisens aus der Höhe niederfällt. 
Man wird dies besser veistehen, wenn man erfährt, 
daß Blei, bei dem man behufs Jagdsehrotfabrikation 
gerade diese Kugelbildung beim freien Fall be
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günstigen will, einen künstlichen Arsenzusatz erhält. 
Die Rolle des Arsens übernimmt hier Schwefel. 
Riemer gelang es, solche Spritzkugeln und die mit 
ihnen verbundenen Hohlräume zu erzeugen, indem 
er den Schwefelgehalt künstlich anreichertc und den 
Strahl auf eine Kernstütze fallen ließ.* Erfand, 
daß Schwefel und Kupfer, namentlich ersterer, die 
Kügelchenbildung begünstigen, ebenfalls kaltes Eisen. 
Phosphor dagegen wirkt entgegengesetzt.

Das Roheisen braucht an sich nicht sehr schwefel
reich zu sein; es genügt, daß sich schwefelreicho 
Eisen- und Manganlegierungen ausschcidcn und 
ihrem spezifischen Gewichte entsprechend nach der 
Oberfläche der Gießpfanne gelangen.

Die Mischervorgänge sind in dieser Beziehung 
vorbildlich, auch die Schwefelausscheidung in jeder 
Gießpfanne, besonders aber in den Roheisentrans
portpfannen der Stahlwerke. Ist der zurü'ckgclegte 
Weg lang und das flüssige Roheisen starken Er
schütterungen beim Transport ausgesetzt, so wird 
oft der Schwefel bis auf einen geringen Rest in der 
Roheisenpfanne lediglich durch Ausseigerung entfernt. 
Dabei ist keine Schlacke vorhanden. Das flüssige 
Eisen wird ohne Decke oder nur mit Koksgrüs be
deckt in der Pfanne befördert.

Man kann sich nun vorstellen, daß dieses dick
flüssige, schwefclreiche Eisen, das auf der Ober
fläche schwimmt und zur vorzeitigen Erstarrung 
und Kugelbildung neigt, solche Spritzkugeln erzeugt, 
welche sich zum Teil an der Formwand anhängen, 
zum Teil auch, von dem flüssigen Eisen emporge
tragen, in dem oberen Teil der Gußform fest
setzen. Da diese schwefelreichen Legierungen stark 
oxydiert sind, so bringen sie eine Menge Sauerstoff 
mit und geben Anlaß zu starker Gashöhlenbildung.

Man wird dies noch besser verstehen, wenn man 
erfährt, daß in der Schlacke von Roheisenmischern 
große Mengen von Eisenkügelchen Vorkommen 
(40 bis 60% des Gewichts der Mischerschlacke), 
die sehr reich an Schwefel sind. Die Zusammen
setzung der Mischerschlackc, der Eisenkügelchen und 
des Roheisens soll hier folgen (nach Angaben der 
Gu tehof fnungsh il tte).

M i s c h e r s c h l a c k c :  
19,38%  S i0 2 
18,25 „  E oÖ  
20,13 „  Mn 0  
34,15 „ Mn S \ 13,20 %  

Ca S /  Schwefel 
MgO 
P * 0 5

2,83
0,25
0,04
2,09 A h 0 ,

E  i s c n k  ü g e 1 c h e n : 
1,77 %  Kohlenstoff, 

11,98 „ Mangan 
4,12 „  Schwefel 
1,42 „ Phosphor, 
9,52 „  H ockstand

0,06

Das schwefelreiche Eisen schichtet sich über dem 
schwefclarmen, ebenso wie sich im Bleihüttenvor- 
gange ein schwefelrcicher Stein absondert und sich 
zwischen Blei und Schlacke einschiebt. Ein solcher 
Stein mag im Mischer nur eine sehr geringe Stärke 
besitzen, vielleicht Bruchteile von einem Millimeter, 
aber er ist vorhanden.

Der Phosphor scheint bei diesen Vorgängen un
beteiligt zu sein. Die Eisenkügelchen können 
nicht anders entstanden sein, als dadurch, daß die 
schwefelreiche oberste Schicht des Roheisens beim 
Einfallen in den Mischer, oder auch die oberste 
Schicht des Mischereisens umherspritzte und sich 
dabei zu Kügelchen formte. Auch ein Beweis für die 
Neigung zur vorzeitigen Erstarrung und Kügelchen
bildung schwefelreichen Eisens. Die Abb. 1 (vgl. 
S. 144), welche West liefert/findet in dieser Weise 
ihre Erklärung, besonders da ohne Schaumfänger 
gegossen wurde. Der Verfasser weiß aus eigener 
■Erfahrung, daß ein Schwefeleisenzusatz beim: Gat- 
ticren für Hartgußwalzen wieder eingestellt werden

R o h e i s e n :
a b

Mangan . . . .  1,16 %  0,83 %
Schwefel . . . 0,19 „  0,11 „
Kohlenstoff e t w a ......................................3
Phosphor „  ...................................... 2,2 „
Silizium „ . . . . . . . . . .  0,5 ,,
K upfer n ich t ü b e r .................................0,0S „

a  =  am  H ochofen; b =  am Mischer angelangt; 
= am K onverter angelangt.

* Vergl. R iem ers Versuche. St. u. St. 1886, Mai,
S. 311 u. f.

Abbildung 7.

Gußköpfe von dünnw andigen Röhren.

mußte, weil löcherige Fehlstellen in der Ballenfläche 
infolge von Spritzkugelbildung auftraten.

Riemer* hat seinerzeit die Gußköpfe von 
Röhren, „in denen fast immer Kügelchen gefunden 
werden“, im Schnitte abgebildet (vgl. Abb. 7). 
Leider hat sein Chemiker nicht auf Schwefel ge
fahndet, sondern nur auf Phosphor, der allerdings 
in den Kugeln angereichert war.

i  i i

M utterciscn 1,13 %  Phosphor; 1,08 %  Phosphor 
Kugeln . . 3,04 „  ,, 1,23 „  „

Eine Erklärung für diese Anreicherung läßt sich 
nicht in derselben Weise finden wie beim Schwefel. 
Sic muß auf Schwitzkugelbildung zurückgeführt 
werden.

Schwitzkugeln. Der Name Schwitzkugeln 
ist gut gewählt. Gerade wie ein Schweißtropfen 
durch das Gewebe der Haut liindurchgepreßt wird, 
so wird hier das flüssige Innere durch die bereits 
erstarrte Kruste hindurchgepreßt. Es hängt sich 
ein Tropfen an die Wand der Höhle an, löst sich auch 
bisweilen ab und bildet eine regelrechte Kugel,

* St. u. E . 1887, Novem ber, S. 793.
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die sich innerhalb der Höhle frei bewegen und W al
nußgroße erreichen kann. Der Hohlraum muß also 
vorhanden sein, ehe es zur Kugelbildung kommt. 
Diese kann auch in beschränkter Weise an der Außen
haut von Gußstücken stattfinden, aber Hohlräume, 
mögen es Lunker oder auch Gashöhlen sein, sind be
sonders günstig für ihre Entstehung. M u n n o ch  hat 
oben auf eine eutektische Legierung hingewiesen und 
dam it das Itichtige getroffen. Es handelt sich um  
folgenden Vorgang: Läßt man eine flüssige Legierung 
langsam abkühlen, so hört die einheitliche Zusammen
setzung auf, es scheiden sich Kristalle innerhalb 
der flüssigen Schmelze nach besonderen Gesetzen 
aus, die immer mehr wachsen. Würde man un
mittelbar vor der vollständigen Erstarrung diese 
Kristalle abfiltrieren und dio flüssige Schmelze 
untersuchen, so würde rrian immer dieselbe Zu
sammensetzung bei sämtlichen Legierungen finden, 
gleichgültig ob man 90 % A und 10 % B oder 10 % A 
und 90 % B hat. Diese Legierung, deren Zusammen
setzung man durch besondere Verfahren nachweist, 
nennt man' eine e u t e k t i s c h e  L e g i e r u n g .  Es ist 
die Legierung, welche den tiefsten Schmelzpunkt hat 
und am längsten flüssig bleibt.

Läßt man eine flüssige Legierung also erstarren, 
so bildet sich ein festes Gerippe von Kristallen, das 
im  Inneren, einem Schwamme vergleichbar, eine 
flüssige Legierung enthält. Das Gerippe wird immer 
fester und dichter, schließlich ist nur noch wenig 
flüssige Schmelze vorhanden. Diese hat die Zu
sammensetzung der e u t e k t i s c h e n  L e g i e r u n g  oder 
kurz gesagt des „E u t  e k t  i k u m s“.

Durch Konstruktion von Erstarrungsschau
bildern legt man die Zusammensetzung des Eutekti- 
kums fest. Stellt man Körper im Sinne einer 
eutektischen Legierung zusammen, so hat man 
Legierungen, die besonders gute Gießeigenschaften 
zeigen, weil sie nicht zur Entmischung neigen und aus 
dem flüssigen Zustand unmittelbar, ohne Zwischen
zustand, in den festen übergehen. Preßt man die 
oben gekennzeichnete schwammartige Legierung 
aus, so fließt die noch flüssige eutektische Legierung 
heraus. Ein Versuch von S t e a d  aus dem Jahre 1870* 
ist sehr anschaulich. Stead brachte ein Stück Cleve- 
land-Rohcisen, unmittelbar nachdem es erstarrt war, 
unter eine hydraulische Presse. Es floß eine kleine 
Menge Metall aus. Die Analysenergebnisse sind nach
stehend zusammengestellt.

S t e a d s  V e r s u c h .

. . . 0

%

Mn

%

Si

%

s

%

p

%
Das M utterm etall en t

h ie lt ............................... 3,00 0,35 1,03 0,12 1,53
Das ausgeflossene M etall 

e n t h i e l t ...................... 1,75 0,29 0,79 0,00 0,84

Eine Legierung von Eisen, Kohlenstoff und 
Phosphor bildet eine eutektische Legierung von 6,7 %

* St. u. E . 1901, 1. Jan ., S. 9.

Phosphor, 2,0%  Kohlenstoff, 91,3%  Eisen (Wüst). 
Es besteht also hier eine Uebereinstimmung im 
Phosphor- und Kohlenstoffgehalt. D ie von Mun
noch in Zahlcntafel 1 und 2 (vgl. S. 145) gegebenen 
Werte lassen in Uebereinstimmung hiermit eine Ab
nahme des Kohlenstoffs und eine Zunahme des Phos
phors erkennen. In Nr. 1 und 2 hat man eine sehr 
gute Annäherung an das Eutektikum.

Leider sind unsere Kenntnisse der Eutektika, 
wenn es sich um mehr als zwei Komponenten handelt, 
noch so lückenhaft, daß der Nachweis meist nicht 
so gut geführt werden kann wie hier. Nebenbei be
merkt, ist der Schwefelgehalt des ausgepreßten 
Metalls niedrig. Das ist natürlich; denn schwefel
reiche Eisen- und Manganlegierungcn scheiden sich 
an der Oberfläche ab und lassen schwefclannes 
flüssiges Eisen zurück.

In der gleichen Richtung ist die Erklärung 
für die von P l a t z  in dieser Zeitschrift* mit
geteilten Zahlen zu suchen, der eine starke Phos
phoranreicherung der Kugeln festgestellt hatte.

Kügelchen Mutterciscn
1,446 %  Phosphor 0,334 %  Phosphor
1,021 „  „  0,520 „

Auch L e y d e * *  erwähnt einen solchen Fall. Beide 
Arten von Kugeln, Spritzkugeln und Schwitzkugcln, 
sind auch nebeneinander denkbar. Erst hat also eine 
Spritzkugel einen Hohlraum m it Hilfe ihrer Gasent
wicklung erzeugt, und in diese Höhlung sind Schwitz
kugeln hineingepreßt. D ie Analyse der gesammelten 
Kugeln stellt dann einen angereicherten, aber nicht 
so hohen Phosphorgchalt fest, wie er dem Eutekti
kum entspricht.

D ie Zusammensetzung der von A d äm m erf  
beschriebenen Schwitzkugel ist nach seiner Mit
teilung die folgende:

C Sl Mn P s
% % % % %

G u ß s tü c k ........................ 3,55 1,32 0,80 0,58 0,029
K u g e l ............................. 3,84 1,19 0,72 0,48 0,085

Hier besteht keine Phosphoranreicherung. Nach 
H a n e m a n n ff  soll aber die Zusammensetzung mit 
ihrem Kohlenstoff- und Siliziumgehalt eine eutek
tische Legierung darstellen.

Mu n n o  ch  weist auch darauf hin, daß verschiedene 
Erstarrungszeit auch verschiedene Zusammensetzung 
der Schwitzkugeln bedingt. H ätte Stead die Roh
eisenmasse noch zeitiger unter die Presse gebracht 
oder eine stärkere gewählt, so hätte er eine andere 
Zusammensetzung des ausgeflossenen Eisens ge
funden. H e r d g u ß p l a t t e n  zeigen eine mit einer 
Gänsehaut vergleichbare Oberfläche. L edebu r  
hat schon die Vermutung ausgesprochen, daß die 
erhabenen Stellen nichts weiter als Seigertropfen

* St. u. E. 1887, Sept., S. 045.
** S t. n . E . 1910, 1. Jun i, S. 903. 

f  S t. u . E . 1910, 1. Ju n i, S. 899. Vgl. auch die 
anschließende Besprechung.

t t  St. u. E . 1910, 1. Ju n i, S. 900.
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sind, also aus dem Inneren der Platte durch die 
erstarrte Kruste hindurchgepreßte Tropfen. Er 
hat auch die tropfenförmigen Ausseigerungen analy
siert und folgende IVerte* gefunden:

M utter- Ausgeseigcrto
eisen Tropfen

Gesam tkohlenstoff . . .
%

3,41
%

3,07
S i l iz iu m ........................... 2,04 1,03
M a n g ,a n ........................... 0,43 0,42
P h o sp h o r ........................... 0,44 1,98
S c h w e fe l .......................... 0,08 0,05
K u p fe r ................................ 0,03 0,01

Also in Uebcrcinstimmung mit den obigen Aus
führungen eine Verminderung des Kohlenstoffgehalts, 
ein starkes Wachsen des Phosphorgehalts und eine 
Abnahme des Selnvefelgehalts.

Abb. 8 stellt ein früher von K e e p  beschriebenes 
Schwitzkugelvorkommen** unter Beifügung von Ana
lysen dar, die einen erheblich niedrigeren Gehalt an 
Kohlenstoff, ebenso an Phosphor und Schwefel, bei

A bbildung 8.
Schwitzkugelbildung an  gußeisernen P la tten .

den Tropfen, sonst ziemliche Uebereinstimmung von 
Tropfen und Muttereisen erkennen ließen.

M u n n o e h  erwähnt noch eine interessante Er
scheinung, nämlich die Graphitausseheidung auf der 
Oberfläche von Gießkugeln. Die Erklärung findet 
keinen sicheren Angriffspunkt, da die Angaben zu 
dürftig sind. Vielleicht handelt es sich um schwefel- 
reiche Legierungen, welche den Kohlenstoff in 
Gestalt von Graphit hinausdrängen können.

In Pcrcys Laboratoriumf m ir de im Tiegel graues 
Roheisen m it Schwefeleisen zusammengeschmolzen. 
Es ergab sich eine graphitähnliche Kolilenstoff- 
ausschcidung zwischen Metallkönig und Schlacke. 
Der Schwefelgehalt hatte das Lösungsvermögen des 
Eisens für Kohlenstoff heruntergedrückt und letzteren  
zum Ausscheiden gezwungen. Es waren im Metall
könig nur noch 3 ,17%  Kohlenstoff anstatt 3 ,84%  
des eingesetzten Roheisens. Der Schwefelgehalt 
war 2,12 %, das Bruchaussehen des Eisens war vTeiß.

Mit einer gewissen W ahrscheinlichkeit, wenn 
auch nicht m it Sicherheit, kann man den Satz auf
stellen: S p r i t z k u g e l n  zeigen m it Vorliebe einen 
erhöhten Schwefelgehalt, S c h w itz k u g e ln  einen er
höhten Phosphor- und erniedrigten Kohlenstoffgehalt.

* Vgl. L e d e b u r :  H andbuch  der E isen -u n d  S tah l
gießerei, S. 30.

** S t. u. E . 1894, 15. Sept., S. 801.
t  Vgl. W e d d i n g :  Ausf. H andbuch der E isen

hüttenkunde, B and I, S. 277 f.

U m g e k e h r t e r  H a r t g u ß .  Au einer anderen 
Stelle schrieb ich kürzlich folgendes darüber, unter 
Beifügung der Abb. 9, die ich einem Teilnehmer des 
vorletzten Ferienkursus für Gießereifachleute der 
Clausthaler Bergakademie verdanke:

„Eine auffallende, bisher aber noch nicht genügend 
aufgeklärte Erscheinung ist die, daß ohne jede sicht
bare Veranlassung und in ganz unregelmäßiger Zeit
folge h a r t e  S t e l l e n  i n G ußw 'aren auftreten. 
So geschah cs in einer Gießerei, daß gußeiserne 
Kochkessel unbrauchbar wurden, indem sich an 
gewissen Stellen wTeißcs Eisen in die Wand eingefügt 
hatte (Abb. 9). Die Erscheinung trat unverm ittelt 
im regelmäßigen Betriebe auf und verschwand auch 
wieder ohne Zutun. Es verging dann mitunter ein 
halbes Jahr bis zur Wiederkehr der Erscheinung. 
Die chemische Analyse ergab bei den bisherigen 
Untersuchungen nichts Auffallendes. Solche Guß-

Abbildung 9. Gußeiserne Kochkessel m it E in 
schlüssen weißen E isens innerhalb des grauen 

norm alen Gefüges.

stiieke sind von dem ersten Eisen gegossen, das wahr
scheinlich die Ergebnisse eines Seigervorganges 
enthielt. Warum sich dieses Eisen aber nicht 
m it dem folgenden Eisen vermischte, bleibt auf
zuklären.

Inzwischen wurde auch auf einem deutschen 
H o c h o f e n w e r k  die Beobachtung gemacht, daß 
sich graues und w’eißes Eisen übereinandergeschichtet 
hatte, und zwar in der Abstichrinnc, ohne daß die 
chemische Analyse Aufschluß gab. Dasselbe ist in 
der Abstichrinne eines G i c ß e r c i k u p o l o f e n s  mehr
fach beobachtet worden. Es ist gewissermaßen u m 
g e k e h r t e r  H a r t g u ß  entstanden, d. h. das weiße: 
Eisen liegt im Innern, nicht außen an der Abkühlungs
fläche wie bei Hartguß (vgl. Abb. 5 und 6 S. 146). 
Auch in den Vereinigten Staaten ist diese Beobach
tung sowohl bei Roheisenmasseln, wie bei Guß
stücken gem acht worden.

Zwei Analysen sollen hier folgen, die leider 
keinen Anhalt geben, aber immerhin auf Seigerung 
schließen lassen. *
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* S t. u. E . 1894, 15. Sept., S. 802.
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Eine befriedigende Erklärung hat noch niemand 
geben können. Es muß ein flüssiges Eisen sein, das 
eine eigentümliche Oberflächenbeschaffenheit, viel

leicht infolge starken 
Gasgehaltes, hat, die 
eine Vermischung mit 
anderem Eisen ver 
hindert. Dieses Eisen  
erstarrt m it weißer 
Bruchfläche, obwohl 
die chemische Zusam
mensetzung dies nicht 
befürwortet.

Der Gewährsmann, der die Skizze des Kochkessels 
lieferte, teilte dem Verfasser m it, daß auf eine Rund
frage hin sich eine Wiener Gießerei gemeldet habe. 
Diese hatte sehr viel stark verrosteten Formkasten
bruch verschmolzen und im Zusammenhang damit

Abbildung 10.
W eiße Stellon inm itten  grauen 

Bruchgefiiges.

Querschnitt der 
P la tte

Abbildung 11. A nsichten dünner gußeiserner 
P la tten , welche die V erteilung des weißen und 

grauen Gefüges zeigen.

dieselbe Erscheinung beobachtet. Dies deutet viel
leicht auf Eisenoxydul im flüssigen Eisen und Gasent
wicklung.“

In einem Bericht von Ma r t e n s *  über die Aus
stellung in Chicago (1893) ist auch von einem ari ieri -

* St. u. E . 1894, 15. Sept., S. 801 f.

Irani schen R o h e i s e n  die Rede, das zur Bildung 
geschichteten Gefüges neigte, wenn es m it anderen 
Eisensorten gemischt wurde, an sich aber kein 
Zeichen dieser Neigung verriet. Es ergab sich das 
in Abb. 10 gezeigte Bruchaussehen, an den Ecken 
eines kreisförmigen Gußstückes drei weiße runde 
Kerne inm itten grauer Masse.

Eine andere Abbildung (Abb. 11) ist in dem
selben Aufsatz wiedergegeben, um anzudeuten, wie 
von den Eingüssen E aus, bei einem dünnen recht-

normales Bruch

aussehen

anormales 

Bruchaussehen 
(weißer Kern 

in der Mitte 

oder oben)

A bbildung 12. Schwedisches Roheisen.

eckigen Gußquerschnitt, sich das graue Gefüge er
streckt, um mehr oder minder von weißem Gefüge 
eingerahmt zu werden. Diese Abbildung ist von 
K e e p  geliefert, der zahlreiche Probestäbe von 
T-förmigem Querschnitt ausgestellt hatte, um diese 
Erscheinung zu zeigen. Abb. 12 stellt in S c h w e 
de n  erzeugte R o l i e i s c n m a s s e l n  dar, die, in eisei
nen Formen gegossen, eine anormale weiße Zone im 
Inneren oder auf der Oberfläche erkennen lassen.

Gerade durch das Hinzutreten dieser Hochofen
erscheinungen wird das Phänomen noch rätselhafter, 
zieht aber dadurch noch weitere Kreise. Es ist da 
etwas, was wir noch nicht wissen. Jede Mitarbeit 
an dieser Frage von Fachgenossen, die in ihrem Be
triebe auf die Erscheinung stoßen, wird willkommen 
sein.

Das Eisengießereiwesen in den letzten zehn Jahren.
Von ®r.=Sng. E. L e b e r  in Freiberg.

(Fortsetzung von Seite 135. —  H ierzu Tafel G u n d  7.)

V .  D i e  K u p o l o f e n k o n s t r u k t i o n e n .

j \ |  iclit versäumen möchte ich, den Herren die 
'  neuesten Ofentypen vorzuführen. Es bedarf 

nur weniger Hinweise, da die Abbildungen selbst alles 
Wissenswerte hergeben. Das Wesentliche bei dem  
ersten Ofen* (Abb. 1, Tafel 6) ist der als einfacher 
Schacht ausgcbildete Innenraum und die schräg in 
den Ofen mündenden, fächerförmig angeordneten 
Schlitzdüsen, m it denen man die toten Ecken zu

vermeiden sucht. Die Oefen werden gewöhnlich mit
Abzugschacht und Schornsteinaufsatz ausgeführt.
Abb. 2 gibt denselben Ofen ohne Vorherd in Ver
bindung m it einer Funkenkammer wieder, von der 
später noch die Rede ist. Der in Abb. 3 dargestellte 
Ofen* ist durch den tiefliegenden und zusammen
gezogenen Schmelzraum ausgezeiclmet. Bemerkens
wert ist, daß der Konstrukteur eine Anordnung 
eingeführt hat, bei der mehrere Oefen, meist wohl

* B au art der Badischen M aschinenfabrik in D urlach. * B au art R ein in  Hannover.
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zwei, auf einen gemeinsamen Vorherd arbeiten. Der 
Vorteil dabei ist', daß man die in bezug auf Koks- 
und Kraftverbrauch wirtschaftlicheren Oefen m it 
kleineren Abmessungen für große Schmelzungen 
benutzen kann, indem man beispielsweise, wie Abb. 4 
zeigt, drei Oefen m it zwei Vorherden zusammenstellt.

Zweifellos spielt, wie auch die neueren Arbeiten 
über den Schmelzprozeß betonen, eine ganze Reihe 
von Faktoren eine Rolle, die von vornherein nicht

y o m

Abbildung 4. Drei Kupolöfen m it zwei Vor
herden. P a te n t Rein.

abzusehen sind und sich nicht allgemeingültig regeln 
lassen. Immer aber stellen diese Umstände besondere 
Bedingungen an die Windmenge, d. h. die Pressung 
und Art der Windzuführung. Es ist daher auf alle 
Fälle vorteilhaft und folgerichtig, wenn man die 
Düsenquerschnitte durch Schieber verstellbar bzw. 
legulierbar einrichtet, so daß man sich ganz nach 
den besonderen Betriebsverhältnissen richten kann. 
Dieser Anforderung genügt der Ofen* nach Abb. 5,

* B auart K rigar & Ihssen in H annover.

der das Ergebnis jahrzehntelanger Erfahrung ist. 
Insbesondere sei auch auf die m it den neueren 
Theorien durchaus im Einklang stehenden schräg und 
tangential zur Ofenmitte angelegten Düsenöffnungen  
hingewiesen, durch welche den bei gegenüberliegenden 
Düsen eintretenden Nachteilen vorgebeugt wird. Bei 
Verschlackung der Düse reinigt sich diese, nachdem  
sie durch den Schieber geschlossen ist, von selbst. Man 
beachte auch hier die tiefe Lage des Schmclzraumcs.

Die durch Abb. 6* ver
anschaulichte Bauart ent
spricht ebenfalls diesen 
Anforderungen durch ihre 
verstellbar eingerichteten, 
in zwei Ebenen liegenden 
Düsen, die gleichfalls wäh
rend des Betriebes ver
schließbar sind und sich 
leicht von Schlackenan
sätzen selbsttätig befreien. 
Auf die unterhalb der 
Düsen gelegenen, wind- 
sicheren Schaukanäle sei 
besonders hingewiesen. Der 
Schmclzkoksverbrauch soll 
6 bis 8 % ausschließlich 
Satzkoks betragen bei 550 
bis 700 mm Wassersäule. 
Alle Gebläsearten sind zu
lässig, und der Wind kann 
abgedrosselt werden zur 
Vermeidung von Flammen
bildung beim Herabgehen 
des Ofens.

Abbildung 7** bringt einen Ofen m it einem nach 
unten hin mäßig zusammengezogenen Schacht, 
der mit zwei Düsenreihen arbeitet, die ihren eigenen 
Windring haben. Beide sind durch Bogenstücke 
verbunden, in der Mitte liegt ein Schieber, mit 
dem man die obere Windkammer nach Bedarf 
absperren kann. D ie oberen Düsen sind als Ililfs- 
düsen aufzufassen, die schräg zu der Windrichtung 
der unteren Düsen stehen, um den unteren W ind
strom zu drücken, gleichmäßig zu verteilen und nach 
dem Inneren zu drängen. Zwischen Ofenmantel und 
Ausmauerung ist eine Isolierschicht gelassen. Der 
Koksverbrauch soll nur G% betragen, ja sogar oft 
nur zwischen 5 und 6% liegen. Offenbar stellt sich 
dieser Typ als ein Abkömmling des Irelandofens dar. 
D ie Schnittskizze (Abb. 7a) stellt denselben Typ dar 
und läßt Einzelheiten besser erkennen.' Der Ofen 
ist meiner Schätzung nach fiir eine Stundenleistung 
von 4000 bis 5000 kg konstruiert.

Bei dem Ofen nach Abb. 8 f  liegt der Schwer
punkt in der Umstellbarkeit der Düsen. Der Wind
ring ist in zwei Kammern geteilt, und an jeder Kam
mer hängen je drei Düsen; beide Düsengruppen liegen

* B a u a rt V ulkan in  Köln.
** B au art H am m elrath  & Co. in Köln-M üngersdorf, 

f  B au art B estenbostel & Sohn in Bremen.
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in verschiedenen Ebenen. Die in der Schnittzeich- 
nung ersichtliche Schaltklappe wird alle zwanzig 
Minuten bis halbe Stunde umgestellt, wodurch ein 
Kaltblasen der Schlacke und die hierdurch ge
förderte Bildung von Schlackenansätzen über den 
Düsen vermieden wird. Jedenfalls sinkt auf diese 
Weise auch der Abbrand etwas. An diesen Oefen 
hat N e u f a n g  seine selbsttätige Umschaltung an
gebracht.* Der Koksverbrauch wird bei kleineren 
Oefen auf 6 bis 7, bei mittleren Oefen auf 7 bis 8, 
bei großen 10-t-Oefen auf .8 bis 9%  angegeben.

Auch die von Greiner und Erpf eingeführten 
Oefen m it einem Hauptwindring und darüberliegen
den Oberwinddüsen werden noch heute in abge
änderter Form gebaut.** Die Oberdüsen sind in

Abbildung 11. 
Kupolofcnanlage m it B ekuperation.

ziemlich weiten Abständen angeordnet und regulier
bar. Ein solcher Ofen ist in Abb. 9 dargestellt. Bei 
größeren Oefen werden zwei Windverteilungsringe 
angebracht. Die Innenausmauerung ist von oben 
bis unten zylindrisch durchgeführt.

Auch der zur Wiedergewinnung des Kohlen
oxydes konstruierte O fenf (Abb. 10) bedient sich 
der Hilfsdüsen, um  das direkt oder durch Reduktion  
der Kohlensäure gebildete Kohlenoxyd zu verbrennen. 
Der Ofen arbeitet m it zwei übereinanderliegenden 
und von einer Windkammer gespeisten H aupt
düsenreihen. Die Hilfsdüsen sind bei c und c,' sicht
bar. Die Einrichtung zur Wiedergewinnung des 
Kohlenoxydes ist sehr einfach. In dem oberen Teil 
des Ofens ist ein aus mehreren Formstücken zu
sammengesetzter eiserner Kasten eingesetzt, in dem 
sich die durch die Oeffnungen h abgezogenen Gase

* Vgl. S t. u . E. 1911, 25. Mal, S. 841.
** B au art der Bernburger M aschinenfabrik in Bornurn

a. Harz.
f  B au art Baillot.

mit der durch die Schlitze d eingesaugten Luft 
mischen. Bei dem Ventilator V (Abb. 11) wird noch 
einmal neue L uft hinzugefügt und das auf diese Weise 
zweimal m it Luft gemischte kohlcnoxydhaltige Gas 
in den Ofen gepreßt. In Abb. 11 sehen wir die 
schematische Anordnung der ganzen Anlage. Die in 
den Abb. 12 und 13 veranschaulichten Oefen sind für 
große Schmelzleistungcn von 10000 bis 15 000 kg 
in der Stunde bestimmt. Abb. 12 stellt eine franzö
sische Konstruktion dar, Abb. 13 die einer schweize
rischen Firma.* Beide Oefen zeichnen sich aus durch 
ihre hohe Düsenzahl. Beim  Ofen nach Abb. 12 
beachte man die Form der Düsen; der Wind ring ist 
nicht geteilt. D er Ofen nach Abb. 13 hat die Aus
trittsöffnung seiner in der unteren Reihe liegenden 
Düsen kreisförmig, die der oberen Reihe quadratisch 
ausgcbildet. Der in Abb. 14 m it Funkenkammer 
dargestellte Ofen* ist für eine mittlere Schmelz
leistung von G000 kg bestimmt. In  seinen Formen 
deckt er sich bis auf den rechteckigen Vorherd mit 
dem Ofen nach Abb. 13. Der Eibauer zieht es vor, 
mit Vorherd zu arbeiten.

VI. D ie K leinkupolöfen .

In einem Gesamtüberblick über das Schmelz
wesen in der Eisengießerei darf eine Würdigung des 
Kleinkupolofenbetriebes nicht fehlen, vor allem des
halb nicht, weil sich eine weit größero Anzahl von 
Gießereien des Kleinofens bedient, als man anzu
nehmen scheint. Der Zweck seiner Verwendung 
kann verschieden sein. Der Fall, daß eine Gießerei 
wegen zu geringer Produktion m it Kleinkupolöfen 
arbeitet, wird nur in seltenen und ganz bestimmt 
gelagerten Fällen Vorkommen, da im allgemeinen 
ein Unternehmen unterhalb einer bestimmten Jahres
leistung überhaupt nicht lebensfähig ist und aus 
Gründen, die noch dargelegt werden, insbesondere 
der Kleinofenbetrieb im ganzen nicht wirtschaftlich 
ist; dann bedienen sich Betriebe, die nur gelegentlich 
einmal Eisenguß hersteilen und aus bestimmten 
Gründen nicht anderwärts gießen lassen können, 
des Kleinkupolofens; m eist handelt es sich um 
kleinere, abseits gelegene Maschinenfabriken, Re
paraturanstalten oder Metallgießereien m it angeglie
derter kleiner Eisengießerei. Größere Gießereien be
nutzen den Kleinofen'—  d. h. der allgemeineren Auf
fassung nach Oefen unter 500 kg Stundenleistung —  
gern für Versuchszwecke und zur Herstellung von 
Qualitätsguß, besonders dann, wenn es sich um 
geringe Mengen handelt. Auch Temperguß wird 
bisweilen darin hergestellt, um die Beschaffung von 
Tiegelöfen zu umgehen. Jedenfalls kann das so 
erzeugte Material nicht mit dem Tiegelerzeugnis in 
Wettbewerb treten. Im übrigen verwendet man sie 
zu Demonstrationszwecken in Fachschulen, ferner 
in Lehrlingsgießereien, in Laboratorien usw. Am 
wenigsten kann ich mich m it der Verwendung des 
Kleinkupolofens zu Versuchszwecken befreunden,

* B au art Gebr. Sulzer, W in terthu r.
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wenn die Versuche über das Verhalten des Roheisens 
im Kupolofen Aufschluß geben sollen, aus dem ein
fachen Grunde, weil sich die Schmelzcrgebnisse der 
Oefen von denjenigen normaler Oefen um so mehr 
entfernen, je kleiner die Abmessungen werden. Das 
gilt zunächst vom  Koksverbrauch, der sich, von den 
größten Dimensionen angefangen, m it dem Kleiner
werden des Ofens günstiger stellt, von einem ge
wissen Punkte an aber, den man etwa bei einer 
Stundenleistung von 750 kg ansetzen kann, immer 
ungünstiger wird. Dasselbe gilt vom  Abbrand, der 
sich naturgemäß durch die enge Schmelzzone und 
direkte Oxydation durch den Luftsauerstoff stark 
vergrößert. Hinzu kommt noch, daß die Ofenmauerung 
stärker angegriffen wird, nicht selten bei ganz kleinen 
Oefen auch durch Bildung von Stichflammen, die 
das gegenüberliegende Mauerwerk aushöhlen. Auf 
diese Weise wird die Schlackenmenge stark vermehrt; 
der ganze Prozeß verläuft anormal und wird un
wirtschaftlich. Selbst das Eisen nim m t manchmal 
einen ungewöhnlichen, fast schmierigen Charakter an. 
Hinzu kommt noch die meistens notwendige höhere 
Pressung, da die Reibungsverhältnisse im  Klcin- 
ofen ungünstiger sind und die Düsen stark zu 
Schlackenansätzen neigen. Auch sind die An- 
schaffungs- und Reparaturkosten verhältnismäßig 
hoch, und das Zustellen des Ofens muß sehr sorg
fältig und m it bestem Material geschehen. Ist ein 
Vorherd vorhanden, so muß dieser gut vorgewärmt 
werden, vielleicht ist eine einfache besondere Heiz
vorrichtung empfehlenswert. Immer ist es gut, 
schnell zu schmelzen, und es ist doppelt angebracht, 
möglichst schwefelarmen Koks zu verwenden.

Man sollte daher nie ohne gewisse Garantien 
und den R at sachverständiger Firmen Kleinkupol
ofenbetrieb einrichten. Mir ist eine ganze Reihe von 
Fällen zu Gesicht gekommen, in denen die Oefen 
unbenutzt neben den anderen stehen, weil man zu viel 
Anstände damit hat. Auch von den Kleinkupol
öfen sollen hier einige vorgeführt werden, die sich 
Eingang verschafft haben. Abb. 15 (Tafel 7) gibt 
einen Typ* wieder, der für eine stündliche Leistung 
von 350 kg bestimm t und m it Rauchglocke ausgerüstet 
ist. In der Glocke befindet sich eine verschließbare 
Türe zur Aufgabe von Eisen und Koks. Der Ofenmantel 
ist aus gußeisernen Ringen zusammengesetzt, die 
zum bequemeren Ausmauern auseinandergenommen 
werden. Der W indmantel ist m it dem untersten 
Ring in einem Stück gegossen und hat eine ring
förmige Winddüse. Der Ofen nach Abb. 16* ist 
zur bequemen Aufgabe der Schmelzmaterialien mit 
einer verschiebbaren Rauchglocke versehen, der Ofen 
hat einen schmiedeisernen Mantel, nur der obere 
Teil besteht aus Gußeisen. Die Funkenkammer ist 
gemauert.

Der nächste Ofen Abb. 17** ist für eine Schmelz
leistung von 500 bis 750 kg bestimm t, also kein aus
gesprochener Kkrinkupolofen. Hier ist die Schmelz-

* B au art der Badischen M aschinenfabrik in Durlach.
** B auart Kein in H annover.

zone trotz des ohnehin schon engen Schachtes zu
sammengezogen. Der Ofen hat nur eine durch einen 
Steg geteilte Düse. Die Pressung muß 400 bis 500 mm • 
W S betragen. Mit der Bodenklappe öffnet sich 
der hintere Teil des Ofens, so daß der Ofen leicht 
gereinigt und ausgebessert werden kann. Der Ab--  
brand soll nur 1%  des Eiseneinsatzes ausmachen.

Der in Abb. 18* veranschaulichte Ofen ist, wie 
man aus der Ansicht erkennt, zerlegbar, sonst aber 
im großen und ganzen bis auf die vereinfachte Diisen- 
form und Anordnung so gebaut, wie sein größerer 
Bruder, der in Abb. 5 (Tafel 6) zu sehen ist; der Vor
herd faßt 250 kg. Dieselbe Firma baut auch einen 
kippbar eingerichteten Kleinofen, wie er in der 
Abb. 19 in der Ansicht zu sehen ist. Die erwähnten 
Oefen werden gebaut für Stundenleistungen von 400 
bis 450 kg und 500 bis 550 kg, der Vorherd faßt 
250 bzw. 300 kg.

Die Abb. 20 und 20a** bringt in Schnitt und  
Ansicht noch einen kippbaren Kleinofen, der in 
seiner sonstigen Gestaltung ebenfalls eine Ver
kleinerung des unter Abb. 7 gebrachten Typs Vor
sicht. Der Ofen ist für eine Schmelzlcistung von  
300 bis 400 kg in der Stunde eingerichtet und wird 
beim Ausmauern und Reparieren in wagerechte 
Stellung gekippt, nachdem die Verbindung m it der 
W indleitung beseitigt ist.

In den Abb. 21 und 22 sind zwei Bauarten 
derselben F irm af vorgeführt. Der Ofen nach 
Abb. 21 zeichnet sich durch einen anormal 
großen Vorherd aus, der zur Herstellung größerer 
Stücke dient. Normal faßt er 300 kg flüssiges Eisen. 
Im übrigen gleicht er dem Ofen nach Abb. 8. Die 
Träger, auf denen der Oberteil seitwärts gerollt wird, 
können entweder unmittelbar unter der Gichtbühne 
liegen oder, wie in der Ansicht (Abb. 22) zu sehen ist, 
in halber Höhe der Gichtbühne. Nachdem der 
Oberteil mittels Hebcldrucks gehoben und dann seit
wärts gerollt, ist das Innere leicht zugänglich. D ie  
Oefen werden in zwei Grüßen für 300 und 500 kg 
stündliche Leistung, m it und ohne Vorherd, aus
geführt. Der Oberteil des letzten Ofens f f  (Abb. 23) 
läßt sich m ittels der im Bild ersichtlichen Schrauben
vorrichtung abheben und dann seitlich rollen in 
gleicher Weise, wie Abb. 22 zeigt. D ie Leistung 
wird im M ittel 500 kg in der Stunde betragen.

V II. E in rich tu n g en  zur R a u ch - u n d  F unkenb ek äm p fu n g .

Diese Einrichtungen kann man in zwei Gruppen 
teilen, nämlich die einfachen gemauerten Funken
kam m ein ohne besondere Niederschlagvorrichtung 
und die m it Wassereinspritzung versehenen Kon
struktionen. Die Meinungen über die Wirkung der 
beiden Vorrichtungsarten gehen auseinander. W äh
rend die einen die letzteren ablehnen, da sie in der 
Anschaffung und Reparatur zu teuer sind, zu starkem

* B au art K rigar & Ihssen in Hannover.
** B au art von H am m elrath  &  Co. in K öln-Lindenthal.

f  Bestenbostel & Sohn in  Bremen.
f-f B au art Vulkan in Köln.
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Verschleiß unterworfen sind, sich leicht verstopfen 
und Anlaß geben zum Eindringen von Wasser in 
den Ofen, erhebt man gegen die Funkenkammern, 
besonders gegen die seitlich angeordneten, den E in
wand, daß sie nicht explosionssicher seien, ein Urteil, 
zu dem vereinzelt vorgekommene Explosionen Anlaß 
gaben. Eidessen wird man wohl auch hier den rich
tigen Standpunkt vertreten, wenn man der Frage 
keine allzugroße Bedeutung beimißt und keiner der 
genannten Einrichtungen den absoluten Vorrang 
läßt; manche Gicßereileiter stehen sogar auf dem  
Standpunkt, daß es auch ohne jede derartige E in
richtung geht, sofern man den Schacht einigermaßen 
hoch macht, und sofern keine besonderen polizei
lichen Vorschriften bestehen. Immerhin hat die 
Wassereinspritzung den Vorzug, daß das Wasser aus den

zwei äußere Oefen auf die äußeren Abzüge, die bei
den inneren auf den mittleren Abzugschacht.

Im Gegensatz zu den früher und auch jetzt noch 
unmittelbar auf der Gichtbühne über den Oefen an-

4 ? Ö 4 ä Abbildung 27. 

E inspritz  Vorrichtung, 

System  Rein.

Gasen einen Teil der schwefligen Säure aufnimmt und 
unschädlich macht. Einer sachlichen Berichterstat
tung entspricht es aber, der verschiedenen 
Konstruktionen Erwähnung zu tun, um sc 
mehr, als sich in der Literatur meines Wis
sens nur wenig über den Gegenständ findet.

Zunächst die F u n k e n k a m m e r n .  In 
G-egcnden, die außerhalb des Stadtbereiches 
liegen, in Gießereien, die zu größeren 
Hüttenwerken gehören, findet man als 
Sicherheitsvorrichtung nicht selten einen einfachen 
rechteckigen Mauerschacht, der unmittelbar über 
den Ofenmündungen ansetzt und so hoch geführt 
i s t ,  daß er die von sämtlichen Oefen in den 
Schacht hineinschlagenden Flammen noch um  
mehrere Meter überragt. Zuweilen befinden sich in 
diesem Mauerwerk dio Ocffnungen für den Eisen- 
einwurf. In diesen Fällen ist darauf zu achten, daß 
man den Einwurftrichter niemals m it dem Mauer
werk irgendwie fest verbindet, da die Erschütterungen 
durch die hcrabstürzenden Masseln Bisse hervorrufen 
und manchmal den ganzen Schacht gefährden.

In den Abb. 2, 9 und 16 sind seitlich an
geordnete Kammern dargestellt; die Flammen bzw. 
die Gase werden gezwungen, in S-Form den Abzug 
zu durchstreichen, geben auf diesem Wege leichter 
die festen Teilchen ab, und die Funken verlöschen. 
Wie Abb. 2 und 16 erkennen lassen, hat man unter
halb der Kammer einen Sammeltrichter aus Eisen
blech angebracht, aus dem von Zeit zu Zeit der 
Flugstaub und die sonst niedergeschlagenen Teile 
durch eine Klappe nach unten entleert werden. 
Abb. 24* zeigt eine ganze Ofenanlage, die, im 
Innern einer Stadt liegend, nach polizeilicher Vor
schrift und nach denselben Grundsätzen gebaut 
ist. Zu beachten ist hier der zwischen dem eigent
lichen Abzugschacht und Schornsteinaufsatz er
sichtliche Zwischenraum, durch den kalte Luft cin- 
treten soll, um die Gase abzukühlen. Auch die 
Abb. 25** zeigt eine Gesamtanlage mit sechs Oefen, 
bei der je zwei Oefen auf eine Kammer arbeiten, je

* B au art Badische M aschinenfabrik in Durlach.
** Gebr. Sulzer in W in terthur.

gelegten Kammern ist in Abb. 26* eine Doppel
kammer dargestellt, die sich erst 2 m  über dein Band 
der Oefen auf einen zwischengeschobenen Schacht 
aufsetzt. Diese Anordnung soll den Vorteil ge
währen, daß die Arbeiter dicht an den Ofen heran
treten können und vor den Gichtgasen geschützt sind.

Die in Abb. 3 (Tafel 6) nur angedeutete Einspritz
vorrichtung ist in Abb. 27** noch einmal genauer 
wiedergegeben. Im Schornstein B ist ein Blech
zylinder C eingebaut, an dessen Innenseite gußeiserne 
Jalousien E  sitzen. Aus der wassergekühlten Doppcl- 
streudüse D wird Wasser gegen die Jalousien ge
spritzt, und zwar in einem bestimmten Winkel, so 
daß die zurückgeworfenen Strahlen nebst dem mit- 
gerissenen Staub senkrecht nach unten in die Sammel
rinne F  fallen, von wo das schlammhaltige Wasser 
in den Beiniger B  abfließt. D ie Düse wird an eine 
Pumpe oder an die Wasserleitung angeschlossen, im 
Notfälle kann sie noch durch den Bescrvebehälter 
gespeist werden, der mittels Schiebeventil Z abge
sperrt ist. Das von der Düsenkühlung und dem 
Bescrvebehälter überfließende Wasser ist warm und 
kann zu Waschzwecken benutzt werden. Abb. 28 
läßt die soeben beschriebene Vorrichtung in eine 
Doppelkammer eingebaut erkennen.

Die Abb. 2 9 f und 3 0 f zeigen Vorrichtungen, die 
am Ende des Ofenschachtes eingebaut w'erden, auf 
diese Weise also der starken Hitze entzogen und vor 
zu. schneller Abnutzung geschützt werden sollen. 
Die Einrichtung nach Abb. 29 ist für Oefen m it hoher 
Pressung, die nach Abb. 30 für solche m it Winddruck

* B au art K rigar & Ihssen in  H annover.
• ** System  Rein in Hannover.

■(■ System  K loß, B au art Vulkan in  Köln.
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unter 600 111111 WS bestimmt. Die von der Gicht- 
ilamme berührten Teile werden mit Wasser gekühlt 
und die dem Flammenangriff am stärksten ausge
setzten mit feuerfestem Material verkleidet. Sollten 
diese Teile dennoch undicht werden, so ist Sorge 
getragen, daß das Wasser nach außen abfließt. Das 
Wasser wird, wie die Abb. 29 zeigt, durch eine 
Doppelstrcudiiso verteilt, und zwar spritzt der 
äußere Wasserkegel an die Wand des äußeren Blecli- 
mantels, der innere auf die Blechhaube. Das über 
mehrere Stufen, an denen sich der Gasstrom bricht, 
.abstürzende Wasser kühlt die Gase, reißt die festen 
Teilchen mit und fühlt sic zu einem Rcinigungs- 
bassin oder Abflußkanal. Das abgeflossene und

gereinigte Wasser kann ebenfalls zu Waschzwecken 
oder als Kesselspeisewasser Verwendung finden. 
Etwas einfacher, aber vielleicht ebenso wirksam ist 
die aus Abb. 7* (Tafel6)erkenntliche Einrichtung: die 
im Schornstein befestigte Spritzvorrichtung wird von 
einer Pumpe bedient; das hei abstürzende Wasser 
kühlt die Gase, reißt die festen Teile mit sich, fließt 
über die darunter liegendo und so gleichzeitig ge
kühlte Haube in die Sammelrinne und von dort 
durch die Abflußleitung zum Kanal. Die Saminel- 
rinne kann durch einen besonderen Wasseranschluß 
gereinigt werden. (Forts, folgt.)

* System  H am m elrath  & Co. in Köln.

U m schau .
Eine neue V erw endung des G ußeisens bei Säu len  u n d  

B ogenbrücken.

H ierüber h a t  der bekannte  E isenbeton-Fachm ann 
■St.^ltg. v o n  E m p e r g e r  eine um fangreiche Abhandlung* 
veröffentlicht, in  der er zu dem Schluß kom m t, von einer 
„Renaissance“ in der Verwendung des Gußeisens als B au
konstruktionsm aterial sprechen zu dürfen. Inw iew eit 
■diese sehr optim istische Hoffnung Em pergers in  Erfüllung 
gehen wird, m uß die Z eit lehren.

Em perger weist zunächst hinsichtlich der K onstruk
tion  von Säulen auf den Unterschied zwischen Säulen aus 
„Eisenbeton“ und Säulen aus „B eton-Eisen“ hin. Bei 
•ersteren b e träg t die Eisenbewehrung selten m ehr als 2 % . 
Die liierbei verw endeten Vertikaleisen sind n ich t selbst
tragend, ihre H auptaufgabe besteh t vielm ehr in der 
•Sicherung des Betons gegen Abschcren. D ie Säulen aus 
„Beton-Eisen“  sind m it B eton um kleidete bzw. auch 
ausgefüllte Eisensäulcn aus W alzprofilen, bei denen m an 
mit Rücksicht auf die mangelnde K enntnis des Verbundes 
■zwischen Eisen und  B eton nur den E isenquerschnitt bei 
der Berechnung als sta tisch  wirksam  annim m t, die T rag
fähigkeit des B etons also völlig außer ach t läß t. Em perger 
tr itt  nun für ein M ittelding zwischen beiden Säulen
arten, näm lich fü r eine hohle (im K ern n ich t m it B eton 
auszufüllende) Eiscnsäulo ein, die eine Betonum hüllung 
■erhält. Die Betonum hüllung is t in einer solchen Weise 
mit Eisen zu bewehren, daß bei der statischen Berechnung 
außer dem Eisen auch der B eton als m ittragend in  R ech
nung gezogen werden darf. Von früheren ähnlichen K on
struktionen dieser A rt unterscheidet sich dio Empergcr- 
scho Anordnung insbesondere dadurch, daß die Dicke der 
Bctonumhiillung und nam entlich auch der A bstand der 
einzelnen W indungen der spiralförm igen Rundeisen
umschnürungen voneinander sowie der A bstand der Um 
schnürung von dem Seelenrohr theoretisch richtig  und  
sachgemäß gew ählt wird. Inshosondero darf der A bstand 
■der einzelnen W indungen der Um schnürung n icht zu groß 
sein. Em perger geh t ausführlich auf dio zu beachtenden 
Regeln bei der Berechnung derartiger Säulen ein, deren 
Wiedergabe hier zu w eit führen würde. E r s tü tz t  seine 
Ausführungen auf Versuche an  vier Gußeisensäulen und 
zwanzig in gleicher W eise bew ehrten R ohrstu tzen . Dio 
Versuche wurden von dem Oestcrreichischen Eisenbeton- 
Ausschuß** ausgeführt.

Die in der A rbeit Em pergers eingehend besehricbenen 
A ersuche an  Säulen sind in  Zahlentafel 1 zusam m en
gestellt. Von den vier gleichen Gußeisenrohren wurden 
ein Rohr ohne Betonum hüllung und die drei anderen R ohre 
mit verschiedenartiger B etonum hüllung u n d  Eisenbe-

* Verlag von E rn st & Sohn, Berlin 1911.
** B ericht jenes Ausschusses über diese Versuche 

von J. A. Spitzer.

Zahlentafel 1. V e r s u c h e  a n  S ä u l o n .

Säule Nr. I I I I I I IV

A rt der B eton
um hüllung . . keine

A ußendurchm esser der 
B etonum hüllung 29 cm

B ruch last t  . . 137 315 307 342

wehrung geprüft. Bei der Prüfung war der um hüllende 
B eton 01 Tage alt. Der E isenquerschnitt der R ohre be
tru g  40,1 qcm, ihr Gewicht 33 kg/m , der Außendurck- 
messer 14,4 cm und  die Länge 3 m.

Zahlentafel 1 zeigt, daß durch dio Betonum kleidung 
und  sachgem äße Eisenbewclirung dio B ruclilast auf etwa 
das Zweieinlmlbfachc gesteigert worden ist. Es sei noch 
besonders darauf hingewiesen, daß dio Betonum kleidung 
nach A rt dos Aufbringens von P u tz  nur u n ter B enutzung 
von zwei halbkreisförmigen Eisenblechsclialcn aufgebracht 
wurde, daß also teuere Verschalungen und  Gerüsto n icht 
in  Anw endung kamen.

W eitere Versuche, die zu ähnlichen Ergebnissen 
führten , wurden an  kurzen R ohrstu tzen von 0,5 m Länge 
ausgeführt, bei denen u. a. auch Flußeisenrohrenden ver
wendet wurden.

Hinsichtlich der Frage, ob als M aterial fü r dio Seelen- 
rohro der Säulen Flußeisen oder Gußeisen in B etrach t 
kom m t, weist Em perger auf die F rage der W irtschaft
lichkeit hin. Abgesehen davon h a t  aber nach seiner An
sicht das Gußeisen vor dom Flußeisen insofern den Vor
zug, als bei letzterem  bei der Streckgrenze von im M ittel 
2400 kg/qcm  starkes Fließen c in tr itt, das eine gemein
schaftliche Aufnahm e der etw a noch weiter gesteigerten 
L ast durch das Flußeisen und  den B eton ausschließt. Die 
B elastung des Gußeisens, das eine derartige Fließgrenze 
n ich t besitzt, kann jedoch im Notfälle noch erheblich 
gesteigert werden, als jene spezifische B elastung von 
etw a 2400 kg/qcm  des Flußeisens.

Zum Vergleich der K osten g ib t Em perger die in 
Zalilentafcl 2 wiedergegebene Aufstellung. Diese W erte 
gelten fü r eine zentrische L ast von GS t  bei einer Säulen
höhe von 4 m und  einer D ruckübertragung von 30 kg/qcm  
auf die Fußp la tte .

Als Vorteil de r. Beton-Eisensäulo seiner B au art 
fü h rt Emporgor insbesondere noch die schlanke Form  an 
spwie den H ohlraum  des Säulenrohres, der zur Aufnahm e 
von Leitungen aller A rt und  für Heizungs- und L üftungs
zwecke ben u tz t werden kann. N ach den Angaben Em 
pergers kom m t dio beschriebene Bauweise auch für alle 
sonst auf D ruck beanspruchten K onstruktionsgliedcr in 
B etrach t, z. B. fü r Bogenbrücken. H ierfür zeigt er dio A rt 
der R echnung und baulichen Ausbildung an  dem E n t
wurf einer Bogenbrücke über den D onaukanal in  Wien.

*
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Z a h l e n t a f e l  2 .

SUulcnart Bemerkungen Preis
.«

G ußeisen
A ußendurchm esser 24 cm 

W an d s tä rk e  3 cm 
P reis ohno F eu ersch u tz

1 7 2

Flußeisen 2 [ -E is e n  N r. 24. 
Preis ohne F euersch u tz 173

E isenbeton  
m it Längseisen  und  

B ügeln

Q u ad ra tisch er Q u ersch n itt 
von 40 cm K an ten län g e  
Pre is einschl. Schalung

78

E isenbeton  
m it Längseisen  und  

U m schnürung

A chteckig  
40 cm  A ußendurchm esser 70

G ußeisen m it 
B etonum kleidung  u. 

E isenbew chrung  
nach E m perger

A ußendurchm esser des 
G ußeisenrohres 12,5 cm 
A ußendurchm csscr der 

B e to n u m h ü llu n g  29 cm

57

Die Brücke verläu ft schief zur K analrichtung. Sic h a t 
00 m Spannweite und den sehr niedrigen Pfeil von 
etw a V 15 — 4,2 m.

E ine neue S teuerung  der R ü tte lfo rm m asch inen .
lieber die V entilsteuerung an  ihren neuesten R utte l- 

formmaschinen g ib t die M u in f o r  d M o 1 d i n g M a c h i n o 
C o m p a n y  zu Plainfield,
N . J . ,  folgende Einzelheiten 
bekannt.*

W ährend sonst bei den 
R üttelform m aschinen je nach 
A rt der zu form enden Stücke 
der H ub der Maschine ver
ä n d ert werden m ußte, soll 
die Steuerung eine H ubver
änderung unnötig  m achen, 
weil einerseits der H ub groß 
genug gew ählt ist, um auch 
die schwierigsten Stücke g u t 
durchzuform en, und weil an 
dererseits heftigo R ück
schläge durch die Anordnung 
d e r Staupressung verm ieden 
werden.

Die Abbildung 1 zeigt 
das Ventil an  einer GOO-mm - 
Rüttelform m aschine m it einem Tisch von 1830 X 1830 mm 
bei einer H ubkraft von 11 t. Die P reß luft t r i t t  bei n 
durch ein R ohr von 50 m 1. W . ein, ström t um  die 
Ventilspindel b  und gelangt dann in den K rüm m er e 
und von liier zur E inström ungsöffnung d  in  der Seiten
wand des Arbeitszylinders. E in K anal e fü h rt die 
P reß luft w eiter un ter den Plunger, der sich nun zu 
heben beginnt.

Oberhalb der E inström ung ist im Anschluß an  ein 
R ohr von 75 m m  1. W. die A ustrittsöffnung f für die 
P reßluft angeordnet; sobald nun die U nterkan te  der Dich
tungsringe des Plungers diese Ausströmungsöffnung f 
freigibt, schließt auch die K an te  g den L u fte in tritt ab. 
Dadurch t r i t t  ein plötzlicher Spannungsabfall u n ter dem

* The Iro n  Age 1912, 25. Ja n ., S. 244. The Eoundry 
1912, Febr., S. 79. The Iron  T rade Review 1912, 25. Jan .,
S. 254.

Plunger ein. Sobald der Form tisch zu fallen beginnt, 
sp ring t das Ventil b hoch und schließt den L u ftzu tritt 
ab. Diese B etätigung des Ventils w ird hervorgerufen 
durch Preßluft, die durch die Abzweigung h  von dem 
Einström ungskanal u n ter das V entil geführt w ird und 
im Augenblick des Oeffnens des L u ftau stritts  wirkt. 
Der niedergehende Kolben tr if f t m it seinem Vorsprung 
auf das vorstehende Ende j des Ventils b, schlägt es 
nieder und m acht dadurch der L uft den Z u tritt  für den 
nächsten H ub frei.

Obwohl die Arbeitsweise des Ventils durchaus einfach 
und  sicher ist, h a t m an es auf einem auswechselbaren 
E insatzstück und jederzeit leicht zugänglich ange
ordnet. Nach Angabe der ausführenden Firm a ist das 
Ventil bisher das einzige, welches unabhängig von der 
Hubgeschwindigkeit des Arbeitstisches a rbeite t, ohne 
einen Gegendruck auf die eintretendo Preß luft zu er
zeugen. Ferner is t an  dem V entil wie auch an der ganzen 
Maschine jede Feder vermieden, und dam it die Quelle 
fü r von Federn  herrührende Störungen verschlossen.

K ernbinder.*
N ach einer M itteilung von Dr. G o ld s te in  in Mann

heim is t es n ich t ungängig, die Bewertung der Melasse 
als K ernbinder in erster Linie von ihrem  spezifischen 
Gewichte abhängig zu machen. Dr. Goldstein h a t in 
Melassen von annähernd demselben spezifischen Ge
wichte Zuckergehalte von 30 bis 45 %  gefunden. Bei 
beginnender Gärung von Kernbinderm elassen ist die 
Abnahme des spezifischen Gewichtes so gering — im

1. Steuerung der Muraford-lUittelformmaschinc.

Gegensatz zu r e in e n  Zuckerlösungen — , daß sie keine 
sicheren Sclilüsse auf den Zuckergehalt zuläßt.

Der W ert einer Melasse kann  dem nach nur durch 
B estim m ung des Zuckergehaltes einwandfrei festgestellt 
werden. Diese Bestim m ung läß t sich gcwichtsannlytisch 
oder optisch ausführen. Zur gewichtsanalytischen Fest
stellung, die etw a zwei S tunden beansprucht, wird die 
Lösung m it Salzsäure gekocht (Inversion) und dann m it 
Fehlingscher Kupferlösung gefällt. Die optische Bestim
m ung läß t sich dagegen in einigen M inuten erledigen. 
13 g Melasse werden in 100 cm heißem W asser gelöst, die 
Nichtzuckerstoffe m it essigsaurem Blei gefällt und klar 
abfiltriert, und  scliließlich in der reinen Zuckerlösung 
m it dem Polarim eter der Drehungswinkel festgcstellt, 
der dem Zuckergehalte proportional ist.

Irrcsbergcr.

* St. u. E. 1912, 25. Ja n ., S. 140.

Abb.
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A us Fachvereinen.
Internationaler Verband für d ie  Material

prüfungen der T echn ik .
Die s c h w e i z e r i s c h e n  Mitglieder des In te rn a tio n a

len Verbandes für die M aterialprüfungen der Technik hielten 
am 20. Ju li 1911 in der Eidgenössischen M atorialprüfungs- 
anstalt zu Zürich u n ter dem  Vorsitz von D irektions
präsident A. B c r t s c h in g e r  (Zürich) eine Sitzung ab, 
auf der Professor F . S o h ü le  (Zürich) einen V ortrag über die 

P rü fu n g  des Gußeisens 
hielt.* E inleitend wies R edner darauf hin, daß die Frago 
der technologischen Qualitätsproben für Gußeisen noch 
im Zustand der U ntersuchung stehe, und es zurzeit kaum  
möglich sei, Vcrsucho desselben Gußeisens, welche jo 
nach dem Lande nach verschiedenen Vorschriften vorge
nommen worden seien, m iteinander zu vergleichen. N ur 
die Ergebnisse der chemischen Analyse seien untereinander 
vergleichbar. Dicso reichten aber n ich t aus, um  die 
mechanischen Eigenschaften zu kennzeichnen. Letztere 
schwankten noch nach der Größe und Form  der P robe
stäbe, nach der A rt des Gießens, nach den E rstarrungs
verhältnissen und nach dem E ntfernen oder Beibchalten 
der Gußhaut. F ü r D arsteller und Verbraucher sei indes 
die rationelle Priifungsweiso des M aterials gleich wichtig. 
I)io Untersuchungen B a c h s  gäben wohl Aufschluß über 
den allgemeinen Gang der Deformationen, sie zeigten 
jedoch auch, daß Gußeisen ein von Fall zu Fall sehr ver
schiedenes M aterial darstelle, bei dem weder die Festig- 
keitsoigenschaften noch die elastischen oder bleibenden 
Längenänderungen sich im  voraus m it Sicherheit ein
grenzen ließen, so daß der Versuch allein Aufschluß geben 
könne und zur Notw endigkeit geworden sei.

Die Hoffnung, m it der m ik r o s k o p is c h e n  U n t e r 
su c h u n g  d e s  K lo in g e f i ig o s  für die P raxis klare A nt
worten bezüglich der Q ualität des Gußeisens zu erhalten, 
habe sich noch nicht verwirklicht. Aus dom verwickelten 
Bilde des Gefüges tau ch ten  m ehr Fragen als Antw orten auf. 
Es sei allerdings n icht ausgeschlossen, daß ein sich diesem 
Studium widmender, wissenschaftlich sehr gu t vorgebil- 
detcr und  begabter Fachm ann hierin W andel schaffen 
könne.

R edner besprach weiterhin die verschiedenen A rten 
von Probestäben und bem erkte, daß m an in  Deutschland 
und in der Schweiz viele Jah re  hindurch Probestäbe von 
quadratischem Q uerschnitt m it 3 cm Seitenlängo, 1,10 m 
Länge und 1 m Stützw eite angewendot habe. In  jüngster 
Zeit sei m an jedoch in D eutschland zu dem einheitlichen 
runden Probestab  von 3 cm (J) und 65 cm Liingo m it 
00 cm Stützw eite zurückgekommen.

Mit solchen Probestäben sei dio B ie g e p r o b e  bis zum 
Bruch allgemein üblich m it Messung der größten D urch
biegung und  Berechnung der Biegungsfestigkeit ßb nach

der Formel ßb =  E tw as vollständiger werde der

Versuch durch  Aufnahme eines B ie g u n g s d ia g r a m m e s  
mit den Durchbiegungen als Abszissen und den K räften  
als O rdinaten; das Planim etriercn des In ha ltes gebe 
in cm /t die B iegungsarbeit bis zum Bruch. In  W irk
lichkeit weiche diese Durchbiegungslinie für Gußeisen 
mittlerer Festigkeit n icht s ta rk  von der Geraden ab, 
so daß der Fehler, der gem acht werde, wenn für die 
Biegungsarbeit das P roduk t von Bruchbelastung P  m it 
der H älfte der m axim alen Durchbiegung f angenom m en 
werde, nur 5 bis 10 %  betrage; e rst m it steigender Festig
keit und Durchbiegung, d. li. für hochwertige Gußeisen, 
sei der Felder größer und  könne 20 %  erreichen.

Für gewöhnliche Gußeisensorten habe som it die ge
naue Aufnahme der B iegungsarbeit keine praktische Be

deu tung; für Gußeisen m it hoher Festigkeit sei diese Auf
nahm e hingegen von W ert, denn im  Vergleich m it der 

P f
A rbeit —  liefere sie einen besseren A nhaltspunkt über die

elastischen Eigenschaften des M aterials. E s sei das ein 
w eit einfacheres Verfahren als die E rm ittlung  der Po tenz
kurve für Zug- oder Druckproben, die in  der P raxis sich 
n ich t eingebürgert habe.

R edner ging nun auf die Versuche über, die T e t -  
m a je r  fü r dio praktischen Uebungen m it Studierenden 
der Eidgen. Techn. Hochschule m it Gußeisenbarren ein
geführt h a t, in der H auptsache N orm alstäbe von 3 x 3  cm 
m it 1,10 m Länge. N ähere D aten  über ihre Zusam m en
setzung waren n ich t gegeben, und  es sind auch keino 
chemischen Analysen m it dem Gu ßeisen ausgeführt w orden; 
es handelte sich nur um  die E rm ittlung  der mechanischen 
Eigenschaften. Dio Proben bestanden aus der üblichen 
B ie g e p ro b o  m i t  Aufnahme des Arbeitsdiagram m es, 
sodann w urden aus den H älften  der Probestäbe nach Be
arbeitung in  der W erk sta tt Z e r r e iß p r o b e n  an  N orm al
stäben  von 1,9 cm Durchmesser und D r u c k f o s t ig k e i t s -  
p r o b e n  an W ürfeln von 3 x 3  cm m it gehobelten D ruck
flächen durchgeführt. In  den letz ten  Jah ren  kam en noch 
dieselben Proben m it runden  Probestäben von 2, 3 und 
4 cm <J) hinzu, allerdings in viel kleinerer Zahl. Auf diese 
Weise is t ein ziemlich umfangreiches Zahlenm aterial 
entstanden.

Die untersuchten  S täbe q u a d r a t i s c h e n  Quer
schnittes h a tten  Biegungsfestigkeiten ßb zwischen 1,5 
und 4,9 t/qcm  und  Durchbiegungen f auf 1 m S tü tz 
weite zwischen 1,1 und 3,15 cm. Die Biegungsarbeiten 
schwankten zwischen 0,28 und 1,52 cm /t.

. M aximum  . ,  „ „ __ _
Dio Verhältnisse ■ ■. .-------  sind fü r ßb =  3,3, f =

M inimum
2,9, A =  5,4.

P  ■ f
Die angenäherte B iegungsarbeit Aapp =  ——  läß t

sich aus B iegungsfestigkeit ßb un(l Pfeilhöhe ableiten 
und  b e träg t

A*pp =  ■ ßb • { =  0,09 ßb • f in cm /t.

D.'e effektive B iegungsarbeit w ächst m it steigender 
F estigkeit u n d  b e träg t Aeu =  0,095 bis 0,113 ßb • f 
in  cm /t.

W ird die L inie der Differenz zwischen Aeir u n d  Aapp, 
in  %  ausgedrückt, als eine Gerade angenom m en (sie 
w eicht n u r wenig davon ab), so is t dio G leichung de r

selben ~̂ efr — =  0,136 Anpp, hieraus
Aapp
Aetr =  AJPP -f- 0,136 A2„pp
Aeq =  0,09 ßb • f +  0,0011 (ßb • f)2-

Aus der graphischen Darstellung der Versuchscrgob- 
nisse (siehe Abb. 1) geh t hervor, daß dio Schwankungen 
der Biegungsfestigkeit größer sind fü r kleinere W erte 
von ßb; dio Ergebnisse lassen sich zwischen zwei Geraden 
eingrenzen (anormale Einzelergebnisso n icht berück
sichtigt), deren Gleichung fü r die obero Grenze lau te t 
f  =  0,75 ßb und fü r die untero Grenze f =  0,51 ßb, wo
bei f in  cm, ßb in t/q cm  einzuführen sind; im D urch
schn itt also f =  0,63 ßb- Diese W erte beziehen sich nur 
auf S täbe von 1 in Stützw eite  und quadratischem  Quer
sch n itt von 3 cm Seitenlänge.

D a in  den letz ten  Jah ren  der R undstab  von 3 cm 
Durchm esser und 60 cm Stützw eite zur Prüfung des 
Gußeisens eingeführt wurde, is t es wichtig, obige Ver
hältnisse auf diesen Fall um zurechnen. H ierzu dienen 
u. a. die in teressanten Vcrsucho von R e u sc h .*

* N iederschrift 1911, N r. 7. Verlag der Eidgenössi
schen M aterialprüfungsansta lt in Zürich. * St. u. E . 1903, 1. Novem ber, S. 1185.
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Abbildung 1. Gußeisen, Beziehung Zwischen Durchbiegung beim Bruch und Bicgungffestigkeit.

Dio Biegungsfestigkeiten ß0  : ß ü  stehen im Ver
hältnis von 1,22, die Durchbiegungen für 1 =  60 cm sind 
im  V erhältnis fQ : f p  =  1,12. Bei gleichem M aterial 
ist der Einfluß der S tützw eite bei konzentrierter L ast in 
der M itte fco : fioo =  0,36 nach der üblichen Eormel der 
Durchbiegung. Som it fQ -eo : f n  ■ ioo =  1,12 x  0,36 =  0,40. 
Nach Versuchen der M aterialprüfungsanstalt wäre dieses 
Verhältnis etw as größer, im M ittel 0,44.

Dio Grenzen für dio Beziehung zwischen Biegungs
festigkeit und Durchbiegung werden dann für den runden 
Norm alstab von 30 mm Durchmesser und 60 cm S tü tz
weite

obere Grenzo f0  =  0,27 ßbo 
u n tere  Grenze f0  =  0,18 ßb0.

Die Minimalwerto nach den neuen Vorschriften in  
Deutschland und die m ittleren  W erte der umfangreichen 
Versuche der deutschen Gießereien* betragen:

F ü r  G u ß e i s e n

Keusch findet 
Zahlen zeigen:

sie ihre

entsprechen jedoch nichteincr 
Verbesserung der Qualität 
des Gußeisens, sondern ver
danken ihre Ueberlcgenhcit 
gegenüber den früheren Bie
gungsfestigkeiten von qua
dratischen Probestäben nur 
einem Kniff. Bei der Bicge- 
probe m it rundem  Stab wird 
nur eine kleine Fläche des 
Querschnitts auf die höchste 
Zugspannung beansprucht; 
m it dem quadratischen Stab 
is t dio ganze Querschnitt- 
breite hingegen auf diese 
höchste | Spannung in An
spruch genom m en; kleinere 
Fehler wie Blasen (bei gröbe
ren Fehlern wird ja  dio Probe 
n ich t berücksichtigt) üben 
daher auf eine kleinere Fläche 
einen größeren störenden Ein
fluß aus, als bei einer größe
ren Fläche. Die individuel
len Fehler sind daher größer 
bei den runden als bei den 
quadratischen Probestäben.

Diese Folgerung h a t sich 
bei den Versuchen in Zürich 
durchaus b estä tig t; auch aus 
den sehr sorgfältig durch
geführten Versuchen von 
B estätigung, wio folgende

Quadratische 
Stäbe vom 

M ittelwert von
ßb

0,152 t/qcm  
0,055 ,,

m it h ö h e r e r  
Festigkeit

v e r l a n g t  ßb =  3,40 
f =  1

oder

m it 
g e  wö h n l .  
Festigkeit

für S Uu l e n  
und 

B ö h r e n

e r r e i c h t i .  M ittel

oder

2,80
0,7
0,25 ßb 
3,40 
1,05 
0,31 ßb

2,60 t/qom  
0,6 cm 
0,23 ßb 
3,12 t/qcm  
0,71 cm 
0,227 ßb

f =  0,295 ßb 
ßb =  4,26 

f =  1,392 
f =  0,327 ßb

Aus diesen Zahlen geh t hervor, daß obiges, nur auf 
wenig Versuche sich stü tzende Verhältnis f0  60 = fQ loo 
=  0,44 abzuändern wäre durch Ersetzung von 0,44 
durch etw a 0,50; das V erhältnis

ß to  : ßbD =  L22 
stim m t für gleichartiges M aterial g u t überein m it den 
aus den Bachschen Versuchen abgeleiteten W erten.

Bei dem runden Probestab werden allerdings höhero 
Biegungsfestigkeiten der Form  des Stabes wegen erzielt, 
d. h. Festigkeiten, die gegenüber der g le ie h b lo ib e n d e n  
Zugfestigkeit der aus diesen S täben bearbeiteten Zug- 
probestäbo wesentlich höher sind. Diese höheren Zahlen

* St. u. E . 1911, 30. März, S. 524-

Durchmesser Bunde mittlere

oder Seite Abweichung

4.5 cm 0,115 t/qcm
4.0 „  0,068 „

(ein Stab ausrangiert)
' 3,5 „  0,227 t/q c m  0,227 „

3.0 „ 0,191 „  0,102 „
2.5 „  0,29S „  0,187 „
2.0 „  0,214 „ 0,148 „
1.5 „  0,230 „  0,110 „
1.0 ,, (zwei Stiibe ausrangiert) 0,196 ,,

Die Zufälligkeiten beim Gießen spiegeln sich in dem 
runden S tab  m ehr ab  als bei den quadratischen Stäben, 
wenn auch bei letzteren der N achteil einer zu raschen 
E rstarrung und Abkühlung der Ecken vorhanden ist.

Im  M aterialprüfungswesen g ilt als Regel, bei der Aus
wahl der Form  der Probekörper diejenige zu bevorzugen, 
welche die geringsten Einzelfehler erg ib t; von diesem 
S tandpunkte aus bedeutet der runde S tab  einen Rück
sch ritt gegenüber dem quadratischen S tab ; dio dabei 
erzielten höheren Biegungsfestigkeiten beruhen nur auf 
Selbsttäuschung; sie entsprechen in  keiner Weise einer 
Verbesserung des Materials.

Die Z u g f e s t i g k e i t ,  e rm itte lt an  aus den Hälften 
des ganzen Stabes bearbeiteten Probestäben, beträgt bei

norm alen Verhältnissen -—  der Biegungsfestigkeit bei 
1,7

quadratischen und —— derselben bei runden  Stäben.

Die Aenderungen in der E rstarrung  des Stabumfanges 
und im K orn des Gußeisens in  S tabm ittc , kleinere und 
größere Blasen beeinflussen diese Verhältnisse gewöhn
lich in ungünstigem  Sinne für ßiU„; daher is t auch dieso 
von dem Auftraggeber o ft verlangte Probe bei den Dar
stellern n ich t beliebt. Es herrscht u n ter den letzteren das 
Bestreben, diese Probe außer ach t zu lassen; in der Eidgen. 
Verordnung von 1892 für eiserne Brücken und Dachstühle 
wird eine Zugfestigkeit von 1,4 t/q cm  bei einer Biegungs
arbeit von 0,50 tem  verlang t; es en tsprich t dies einer
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Bicgungsfestigkeitvon 
2,38 t/qcm  und  einer 
Durchbiegung beim 
Bruch von 2,15 cm ; 
umgcrcchnct fü r den 
runden P robestab  von 
3 cm Durchm esser und 
GO cm Länge erg ib t 
sich: ß0  =  ^>38 X
1,22 =  2,91 t/qom , 
f0 =  0,44 X 2,15 =
0,95 cm ; verlang t w ird 
zurzeit in D eutschland 
für Gußeisen m it ge
wöhnlicher Festigkeit 
ß0 =  2,8 t/q cm , fo  =
0,7 cm.

Für die P raxis 
kommt die Zugfestig
keit des Gußeisens in 
erster Linie in B e
tracht; die Biegungs
festigkeit h a t ja  nur 
einen relativen, auf 
Anwendung einer für 
den Bruohzustand u n 
richtigen Form el ge
stützten W ort; auf D ruck w ird auch kein K örper in  
Wirklichkeit bis zum B ruch beansprucht.

Sämtliche F o rtsch ritte  in der Q ualitä t des Gußeisens 
müssen sich in  der E rhöhung der Zugfestigkeit über
setzen; der Z ugstab is t von dem  Einfluß der härteren  
Gußhaut unabhängig; jo höher dio Zugfestigkeit, desto 
besser wird auch das Gußeisen den Sehwindspannungen 
widerstehen. Vom S tandpunk te  des V erbrauchers is t 
cs daher unbegründet, d ie Zugprobe fallen zu lassen, 
und will m an dies aus V ereinfachungsgründen tu n , dann 
wäre es angezeigt, jeweilcn bei der A usfertigung von 
Biegeversuchen das V erhältnis von Zugfestigkeit zu 
Biegefestigkeit rech t deutlich hinzuzufügen. Dieses Ver
hältnis boträgt, wie schon erw ähnt, bei Q uadratstäben 
im D urchschnitt 1,70, bei R undstäben  2,07. D ie durch  
Division m it diesen Zahlen gewonnenen Festigkeiten 
sollten für d ie B eurteilung der F estigkeit des Gußeisens 
maßgebend sein. D er Vorschlag, die Zugfestigkeitsproben 
künftighin fallen zu lassen, is t m ir daher n ich t v e rständ
lich und würde eine A ufklärung über dio effektive Q ualitä t 
des Gußeisens unm öglich m achen.

Wie zu erw arten , is t das V erhältn is der Biegungs- 
zur Zugfestigkeit n ich t konstan t, n u r im D urchschnitt 
beträgt es 1,70. W erden dio fehlerhaften S täbe ausge- 
schicden, so kom m t als un ters te  Grenze 1,40, als oberste 
Grenze 2,0, jedoch ganz vereinzelt vor.

Dio D r u c k f e s t ig lc o i t  des Gußeisens, e rm itte lt an  
Würfeln von 3 cm K antenlänge, wird erschöpft durch  Auf
treten von schiefen Abschcrungsflächcn. Ilm B etrag  bei 
den in Zürich vorgenom m enen Versuchen schw ankt 
zwischen 5,5 u n d  11,5 t/q cm , d. h. zwischen dem Ein- 
und Zweifachen; da  die Zugfestigkeit zwischen 1 und  2,9 
t/qcm schw ankt, sehen wir, daß  ßdrurk von der Q ualitä t 
des Materials weniger em pfindlich ist wie ßz„g. E in  kon
stantes V erhältnis zwischen ß j und  ßz besteht n ich t; 
aus einer graphischen D arstellung der Probeergebnisse 
(siehe Abb. 2) w ird m it wachsender D ruckfestigkeit die 
Zugfestigkeit re la tiv  kleiner; fü r gewöhnliches Gußeisen 
ist das V erhältnis im  D urchschn itt ßa =  e tw a 4,8 fc. 
für Gußeisen m it hoher F estigkeit ß j =  e tw a 4,2 ßz.

Eine höhere B edeutung ist dem nach der Probe auf D ruck
festigkeit für dio P rax is n ich t beizumessen m it Ausnahm e 
der Fälle, in  denen aus B ruchteilen eines Gußstückes, die 
für andere Proben  n ich t verw endet w erden können, klei
nere W ürfel sich leicht bearbeiten lassen; eineangenähertc  
Aufklärung w ird diese P robe im m erhin geben können.

Die Parallelversuche auf Zug- u n d  D ruckfestigkeit 
bei Probestäben, entnom m en aus runden B arren, ergaben

kein anderes B ild als die aus quadratischen B arren  er
m itte lten  Verhältnisse. F ü r S täbe m it 3 und  4 cm D urch
messer sind die Ergebnisse u n ter sich ordentlich überein
stim m end; fü r 2 cm sta rke  S täbe sind die E inzelw erte 
sehr verschieden, wohl eino Folge der ungleichen und  zum 
Teil rech t raschen A bkühlung so dünner Stäbe. H ierbei 
kam  als obere Grenze eine D ruckfestigkeit von 13,2 t/q cm  
vor bei 2,56 t/q cm  Zugfestigkeit. Solcho S täbe sind fü r 
die Prüfung von Gußeisen ganz ungeeignet.

E ine Probe, die seit 1910 bei verschiedenen M a
terialien  m it Erfolg angew endet wurde, is t dio Brinellsclio 
K u g o ld r u c k p ro b o .  Uober dio Zuverlässigkeit und  
B edeutung dieser Probe sind ebenfalls Versuche in  der 
M atcrialprüfungsanstalt gem acht worden. D er K ugel- 
durchm esser be trug  9,5 m m, dio K ugelbelastung 1500 
kg/qcm . E s stellte  sich heraus, daß die H ärteziffer in d e r 
N ähe des R andes größer als in der M itto war, m it der 
Festigkeit des M aterials auch zunahm , daß jedoch die 
Grenzen der minim alen und der m axim alen H ärteziffern 
n icht sehr w eit auseinander liegen, etw a zwischen 160 und 
200 kg/qm m . Diese Zahlen sind zu wenig voneinander 
verschieden, um  aus ihnen eine sichere B eurteilung des 
M aterials zu gestatten . Dieser P robe ist infolgedessen bei 
Gußeisen keine größere B edeutung beizum essen; cs is t dies 
zu bedauern, denn für dio B eurteilung von Gußeisen au s 
B ruchstücken wäre sie rech t praktisch  gewesen.

S c h la g b ie g c p r o b o n  sind in der M aterialprüfungs
a n s ta lt  nu r ausnahmsweise vorgenom m en worden.

Als Schlußfolgerung geh t aus diesen Ausführungen 
h e rv o r:

1. daß u n ter allen laufenden Proben  von besonders ge
gossenen G ußbarren die B ie g e p r o b o  z u  e m p f e h le n  
ist, weil sie n ich t allein einen Festigkeitsw ert, sondern 
durch  dio E inbiegung A nhaltspunkte  über das 
elastische V erhalten des M aterials ergibt.

2. Aus Biegungspfeil f  und  B iegungsfestigkeit ßi, lä ß t 
sich durch dio entw ickelte Form el Ae(f =  0,09 ßt, • f 
+  0,0011 ■ ßb2 f2 für quadratische S täbe von 3 x 3  cm 
u n d  1 m Stützw eite  die e f f e k t iv e  B i e g u n g s a r b e i t  
a l s  m a ß g e b e n d e r  W o r t  fü r die B eurteilung des 
M aterials ableiten, falls kein Biegungsdiagram m  
d irek t aufgenom m en wird.

3. D er q u a d r a t i s c h e  P r o b e s t a b  g i b t  gegenüber 
dem runden  Probestab  s i c h e r e r e  R e s u l t a t e ,  indem  
dio E inzelwerte vom M itte lw ert weniger differieren.

4. Die Angabe der B i e g u n g s f e s t i g k e i t  sollte je 
weilen d u r c h  E r m i t t l u n g  d e r ,  Z u g f e s t i g k e i t
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e r g ä n z t  werden, oder wenn das n icht der Fall ist, 
sollte durch eine Bemerkung angedeutet werden.

daß die Zugfestigkeit in der Begel —- bczw. der

Biegungsfestigkeit beträgt.
5. Die D r u c k f e s t i g k e i t  e ig n e t  s ie h  n i c h t  so  g u t  

wie Biegungs- und Zugfestigkeit zur C harakteristik 
des Materials.

6. Dio B r in e l l s e h e  K u g o ld r u c k p ro b e  gib t nur eine 
m a n g e lh a f te  A u s k u n f t  über dio M aterialeigen
schaften. (Schluß folgt.)

Association Technique de Fonderie.*
Am 21. Dezember 1911 fand zu Paris im „ P e tit  

A m phithéâtre“  des „Conservatoire national des A rts e t 
M étiers“ unter dem Vorsitz des Hr. B a r t h o  (Paris) 
d ie H auptversam m lung oben genannter Technischer Ver
einigung von Gießcreifachlcuten s ta tt . An der H a u p t
versam m lung nahmen 34 Mitglieder teil. Ih r  ging ein 
F rühstück  im H otel Continental voraus.

In  ' dem Geschäftsbericht ging der Sekretär Hr. 
D id ie r  (Charleville) von der im  August 1909 an 
geregten und im Ju n i 1910 erfolgten G ründung-der 
Vereinigung** aus, erw ähnte d ie 'm ühsam e und weit
gehende Propaganda, die für den jungen Verein in Frank- 
reich und anderen Ländern gem acht wurde, und die zu 
80 Mitgliedern- führte, dankte .weiterhin für dio von ver
schiedenen Seiten in Höhe von 1550 fr erfolgten Zu
wendungen und verkündigto dio E rnennung von Professor 
E. G u i l le t  (Paris) zum Ehrenm itglied. Ferner m achte 
der B edner M itteilungen über die beiden P r e i s a u s 
s c h r e ib e n  der Vereinigung für das Ja h r 1912, näm lich: 
„ D a s  p r a k t i s c h e  S tu d iu m  d e r  G ie ß e r e ik u p o l 
ö fe n “ und „ D a s  S tu d iu m  d e r  V o r g ä n g e ,  d ie  s ic h  
in  d e n  F o r m e n  v o l lz ie h e n “ . Den K assenbericht 
e rs ta tte te  der Schatzm eister, H r. R o n c e r a y  (Paris), wo
nach sieh ein K assenbestand von 1991,80 fr ergab. Sodann 
hielt Professor E. G u i l le t  einen V ortrag über das Them a: 
„ W is s e n s c h a f t .u n d  G ie ß e r e i“ . W ir behalten uns vor, 
auf dessen In h a lt nach der Veröffentlichung zurückzu
kommen.

Wasserwirtschaftlicher Verband.
Am 24. Februar fand in Berlin dio außerordentlich 

zahlreich besuchte H auptversam m lung des Vorbandes 
s ta tt .  Der Vorsitzende, S tad tb au ra t a. D. K ö h n  (Berlin- 
Grunowald), begrüßte zum Beginn dio V ertre ter der 
M inisterien der Landw irtschaft, der öffentlichen Arbeiten, 
des Handels und Gewerbe, der Finanzen und des Innern , 
dio Abgeordneten des preußischen Landtages, dio der 
Einladung zahlreich gefolgt waren, und  die V ertreter 
verw andter und  befreundeter Vereine. D ann t r a t  m an 
in  die E rörterung des

preußischen W assergesetzentw urfes 
ein, über den der Vorsitzende, S tad tb au ra t a. D. K ö h n ,  
Geh. Regierungsrat Professor Dr. D u is b e r g ,  Elberfeld, 

.Beigeordneter a. D. S e lb a c h ,  Essen, Dr. B o n ik o w s k i ,  
K attow itz , Oberbürgerm eister J o h a n s e n ,  Krefeld, Ab

g e o rd n e te r  Dr. B e u m e r ,  Düsseldorf, Bergwerksdirektor 
P a t t b e r g ,  Hom berg, Generaldirektor H e g e le r ,  Gelsen
kirchen, Senator Dr. W e b e r ,  H annover, und E rster 
Bürgermeister Dr. B e c k e r ,  Minden, berichteten.

Nach eingehender E rörterung säm tlicher Berichte 
wurden von der Versammlung nachfolgende B e s c h lu ß 
a n t r ä g e  angenommen:

1. A llg e m e in e  B e m e rk u n g e n .  Angesichts der 
gewaltig gewachsenen B edeutung der w asserw irtschaft
lichen Interessen und  der Unzulänglichkeit des geltenden 
W asserrechts in Preußen erachten  w ir den E rlaß  eines 
einheitlichen W assergesetzes fü r dringlich und  begrüßen 
es daher, daß die preußische S taatsregierung den Gesetz

* Fonderie Moderne 1912, Jan u a r, Supplém ent, S. 1.
** Vgl. St.. ü . E. 1909, 6. Okt., S. 1579.

entw urf vom  Dezember' 1911 dpm L andtag  vorgelegt hat. 
W ir wünschen, daß der Entw urf baldigst Gesetzeskraft 
erlangt, vorausgesetzt, daß es bei seiner B eratung in 
beiden H äusern des L andtags gelingt, w esön tliche ' Be
stim m ungen so abzuändern, daß die In teressen  der In 
dustrie, des Bergbaues und  der Gemeinden ebenso gewahrt 
und  geschützt werden, wie die In teressen  der Landwirt
schaft, und daß fü r den Geschäftsgang die fü r das Wirt
schaftsleben unentbehrliche E infachheit, Schnelligkeit 
und  Sicherheit gew ährleistet wird.

2. U m fa n g  d e s  G e se tz e s .  . W ir erachten  es als 
einen F o rtsch ritt, daß  in  dem E ntw urf von 1911 gegenüber 
dem E ntw urf von 1900 die einheitliche Regelung des ge
sam ten W asserrechts angestreb t Wird, daß insbesondere 
das Hoeliwassersehutzgesetz von 1905 m it hineingearbeitet 
is t und auch die Frage der Abwässer und  der unter
irdischen Gewässer zu regeln versucht wird. , W ir halten 
es für richtig, daß der E n tw urf bezüglich der Abwässer
frage von bestim m ten  Norm en für die R einigung der Ab
wässer und die R einhaltung der Flüsse absieht. Ander
seits glauben wir, daß das Quellenschutzgesetz- und das 
im E ntw urf bereits fertiggestellte Fischereigesetz neben 
dem allgemeinen W assergesetz bestehen können, wenn 
W idersprüche zwischen den Gesetzen verm ieden und die 
Bestim m ungen über dio Zuständigkeit der Behörden in 
den Gesetzen in E inklang m iteinander gebracht werden.

3. B e rg b a u .  W enngleich nach § 360 die Vorschriften 
1 der §§ 54, 57, 64, 135 bis 152 des Allgemeinen Berggesetzes
vom  24. Ju n i 1865 in  der Fassung des Gesetzes vom
7. Ju li 1902 u n berührt bleiben sollen, so müssen doch für 
den Bergbau noch folgende Forderungen gestellt werden: 
In  § 360 des W assergesetzentwurfs is t zu den unberührt 
gebliebenen B estim m ungen noch § 58 des Allgemeinen 
Berggesetzes hinzuzusetzen, da  die Aufbereitungsanstaltcn 
die gleiche B ehandlung wie die in  § 54 genannten Vor
richtungen zur Aufsuchung und  Gewinnung des Minerals 
erfahren müssen. Die Anlagen des § 58 bilden einen un
bedingt notwendigen B estandteil des heutigen Bergbau
betriebes. Der in  der Begründung zu den §§ 359 und 300 
S. 258 des E ntw urfs erw ähnte, höchstgerichtlich auf- 
gestellte R echtssatz, „daß  gegenüber der E inleitung von 
Grubenabwässern in  W asserläufe der Uferanlieger von 
dem Bergwerksbesitzer n icht Maßregeln verlangen darf, 
die zur E instellung des Betriebes führen m üßten, voraus
g ese tz t, daß der Bergwerksoigentüm er rechtzeitig die 
Rechtsbchelfc ergriffen h a t, die ihm  zur E rlangung des 
E inleitungsrechts zu Gebote stehen“ , m uß m it Rück
sicht auf seine W ich tig k e it: u n d  dio schwerwiegenden 
Folgen bei einer Aenderung in  der R echtsprechung in das 
Gesetz selbst aufgenom men werden. Neben den Seen usw. 
h a t  das Gesetz u n ter den Gewässern, die n ich t zu den 
W asserläufen gehören, nur die sogenannten Grundwasser
ström e verstanden. Die in  den B ergwerken erschrotcnen 
W asser, die sogenannten Grubenwässer, sollen nach der 
Begründung zu den §§ 359, 360 S. 257 von den Bestimmun
gen des zweiten A bschnittes § 175 bis 183 de3 Entwurfs 
n icht getroffen werden, vielm ehr soll das bisherige Recht 
weiter gelten. Es w ird gefordert, daß dieser Rechts
grundsatz im  Gesetz selbst A ufnahm e findet. Der E nt
wurf will nach der besondern B egründung zu den §§ 359, 
360 S. 257 n ich t in  dio durch d ie geschichtliche E n t
wicklung und  die w irtschaftliche E igenart des Bergbaues 
begründeten Sonderrechte eingreifen. Indessen läß t sich 
n ich t übersehen, ob säm tliche das W asserrccht betreffenden 
Fragen des Bergbaues in  .den im § 360 ausdrücklich ge
nann ten  V orschriften bean tw ortet sind. Deshalb muß in 
das Gesetz noch die allgemeine B estim m ung aufgenommen 
werden, daß bei einer Abweichung sonstiger, dem Wasser
rech t angehörender B estim m ungen des Allgemeinen Berg
gesetzes von den V orschriften des W assergesetzes jene diesen 
Vorgehen. Das in der Begründung gegebene Versprechen, 
es solle in  dem V erhältnis der W asserpolizei zur Bergpolizei 
keine Aenderung ein treten , is t  in  dem  T ex t des Gesetzes 
n ich t gehalten. Von ganz vereinzelten V orschriften ab
gesehen,- sind die Bergbehörden im  Gesetz n icht genannt,
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während anderseits der W asserpolizei die schwerwiegend
sten Befugnisse (vgl..§ 20 ff. S. 39 des Entw urfs) gegeben 
sind. Beispielsweise würde daher auch bei bergbaulichen 
Betrieben die W asserpolizeibehörde allein über die im 
$ 20 zugelassene Ausnahm e zu befinden haben. Nach 
Sj 22 würde sie sogar einem Bergwerk die W asserabführung 
untersagen können und hierdurch möglicherweise dessen 
Versaufen herbeiführen. Dali nach  der Begründung eine 
ministerielle Anweisung das E invernehm en der beiden 
Behörden regeln soll, schafft gar keine B eruhigung. Es 
muß vielm ehr gefordert werden, daß für die B etriebe, die 
der A ufsicht der Bergbehörde unterliegen, die W asser
polizei von den im W assergesetz genannten  Behörden nur 
gemeinsam m it der Bergbehörde ausgeübt wird. In  Fällen 
dringender Gefahr kann jede Behörde selbständig e inst
weilige Verfügungen erlassen, die aber ihre W irksam keit 
verlieren, sobald die daneben zuständige Behörde W ider
spruch erhebt. E in  dieser R egelung der Behördenfrage 

•entsprechender. Instanzenzug is t  einzufüh'ren. Die Forde
rung der M itzuständigkeit der Bergbehörde m uß nam entlich 
auch auf den E rlaß  von W asserpolizeiverordnungen aus
gedehnt werden. Bei den E ntscheidungen in den im Ge
setzentw urf vorgesehenen Verfahren, insonderheit bei 

•der Verleihung, muß den Bergbehörden insoweit eine -Mit
wirkung zugestanden werden, als bergbauliche Interessen 
in Frage kommen.

4. E ig e n tu m  a n  W a s s e r lä u f e n .  Die B estim m un
gen des E ntw urfs über das P rivate igentum  an  der fließen

d e n  Welle sind unannehm bar. Die Konsequenzen dieser 
juristischen F ik tion  sind insbesondere an den öffentlichen 
Strömen außerordentlich  bedrohlich. U nbedingt abzu
lehnen is t die in § 54 des Gesetzes gezogene Folgerung, 
wonach auf Verlangen des S taates der U nternehm er fü r

d ie  B enutzung eines W asserlaufs e rster Ordnung ein E n t
gelt zahlen soll, das in angemessenem V erhältnis zu dem 
erwachsenden Vorteil stellt. Jeder A usgestaltung des 
’W asserrechts zu einer Einnahm equelle des Fiskus, die 
überdies der parlam entarischen K ontrolle entzogen wäre, 
muß aufs entschiedenste w idersprochen werden.

5. H ä f e n  u n d  L ie g e s te l le n .  Ucber die R ech ts
verhältnisse der im Anschluß an  die Wasserliiufe erster 

•Ordnung künstlich hergestellten und  herzustcllenden 
Häfen u n d  Licgestellen en thä lt der E ntw urf keine aus

drück lichen  Bestim m ungen. Die h iernach offene Frage,
ob diese H äfen und  Licgestellen als Teile des Strom es an 
zusehen sind oder n ich t, will die Begründung (S. 56 des 
Entw urfs) der Entscheidung im einzelnen Falle überlassen. 
H ierm it können w ir uns keineswegs e inverstanden er
klären, sondern müssen die Aufnahm e positiver Vor
schriften in das Gesetz verlangen, durch  welche das E igen
tum der künstlich hergestellten H äfen und  Liegestellen 
fü r den U nternehm er sichergestellt wird.

ü. V e r le ih u n g .  Das in  Nr. 4 des ersten  A bschnitts 
Titel 3 vorgesehene Verlcihungsverfahren h a lten  wir für 
ein glückliches neues R ech tsinstitu t und können uns im  
allgemeinen m it ihm  einverstanden erklären. W ir sind 
indessen gegenüber der B estim m ung des § 47, wonach 
die Verleihung dauernd  oder auf Zeit e rte ilt werden kann , 

■der Ansicht, daß  grundsätzlich die Verleihung auf A ntrag 
ohne Zeitbeschränkung e rte ilt werden sollte, wenn wir 
auch anerkennen müssen, daß bei W asserläufen erster 
Ordnung eine Verleihung auf Zeit geboten sein kann, 
soweit überwiegende In teressen  des öffentlichen W ohls 
diese B eschränkung erfordern. In  den Fällen aber, in 

■denen bei W asserläufen erster Ordnung die Verleihung 
auf Zeit erfolgen m uß, sollte das Gesetz dem U nternehm er 

■das R ech t gewähren, nach Ablauf der ersten  F ris t die 
Verlängerung der Verleihung u n ter gleichen Bedingungen 
zu erlangen, soweit n ich t überwiegende In teressen  des 
öffentlichen W ohls dem entgegenstehen. Bei den  W asser
läufen zweiter und d ritte r Ordnung ist die B eschränkung 
au f Zeit, wenn sie n icht von dem  U nternehm er bean trag t 
wird, überhaupt unnötig  und schädlich; unnötig , weil im 
Verleihungsverfahren die restlose B erücksichtigung oder 
Abgeltung aller entgegenstehenden Rechte durchgesetzt

I X . J ,

werden kann, und schädlich, weil sie die Bewegungs
freiheit des U nternehm ens im Sinne einer völligen Aus
nutzung des W asserschatzes in unerträglichem  Muße zu 
beschränken geeignet ist. W ir halten  es im Interesse einer 
einheitlichen B ehandlung dieser überaus wichtigen Be
stim m ungen der Verleihung fü r geboten, daß  der K reis
ausschuß als Verleihungsbehörde grundsätzlich ausscheidet 
und der Bezirksausschuß die Verleihungsbehörde bildet. 
Bei Beschwerden gegen den Beschluß über den Ver
leihungsantrag dürfen in le tz te r In stanz  n icht einzelne 
M inister, sondern m uß vielm ehr eine richterliche Behörde 
zuständig sein (s. Resolution 9). Im  Interesse eines 
schnellen Geschäftsganges beantragen w ir, den § 64 so 
zu fassen, daß das Genehm igungsverfahren auf Grund 
der Reichsgewerbeordnung und das landespolizeiliche 
Prüfungsverfahren m it dem Verleihungsverfahren ver
einigt wird.

7. W a s s e r b ü c h e r .  W ir begrüßen es, daß im E n t
wurf von 1911 den E intragungen in die W asserbücher 
öffentlicher Glaube wenigstens soweit zugestanden werden 
soll, daß  sie nach § 168 bis zu dem  Beweise des Gegenteils 
als richtig  gelten. W ir erachten  es aber als notwendig, 
daß  die W asserbücher einheitlich, wenigstens für einen 
Regierungsbezirk, beim Bezirksausschuß geführt werden. 
Da die fiskalischen In teressen  m it den Privatin teressen 
bei Form ulierung der E intragungen in Kollision kom men 
können, ist ganz unentbehrlich, daß die völlige U nab
hängigkeit der W asserbuchbehörde gew ährleistet wird und 
der W asserbuchführer das richterliche M itglied des Bezirks
ausschusses ist.

8. G e n o s s e n s c h a f te n .  Wegen der sehr erheblichen 
Bedenken, die gegen die erw eiterte Zulassung von Ge
nossenschaften mit B eitrittszw ang und  von Zwangs- 
genossensclmften schon m it Rücksicht auf die vielfach 
weitgehenden Eingriffe in die P riva trech te  der Beteiligten 
bestehen, würden w ir uns im  Interesse einer gesunden 
W eiterentw icklung der W asserw irtschaft m it der Aus
dehnung des K reises solcher Genossenschaften nur ab- 
finden, wenn die unbedingt erforderliche Rechtskontrollo 
bei Feststellung der Satzungen, insbesondere bei F est
stellung des V ertcilungsm aßstabes fü r die L asten , vor
gesehen wird.

9. B e h ö r d e n o r g a n i s a t i o n .  Die tatsächliche W ir
kung dieses Gesetzes hän g t in viel höherem  Maße noch als 
bei ändern Gegenständen der Gesetzgebung von der Aus
führung ab. D aher muß unbedingt gefordert werden, daß 
die E ntscheidung im  Beschluß- und Vcrw altungsstreit- 
verfahren in die H and  von richterlich unabhängigen sach
verständigen und unbeteiligten Behörden gelegt wird. 
Dieser Forderung en tsprich t die Regelung des Entw urfs 
nicht. Dem K reisausschuß feh lt infolge seiner geringen 
örtlichen Zuständigkeit die Sachkunde und praktische 
Erfahrung. Seine Z uständigkeit m uß daher fü r alle wesent
lichen Entscheidungen durch  die Z uständigkeit des Be
zirksausschusses ersetz t werden. Die E insetzung eines 
M inisters oder einer M ehrheit von M inistern als letz te  
Instan z  kann u n ter keinen U m ständen gutgeheißen 
w erden, weil diese Behörden in sehr vielen Fällen beteiligt 
sein und  daher als R ich ter in eigener Sache fungieren 
würden. W ir schlagen als zweite In stan z  die S trom 
ausschüsse vor, welche in Anlehnung an  die Bestim m ungen 
des § 341 als richterliche Behörde entsprechend auszuge
sta lten  wären, wobei als Vorbild die Bergausschüsse 
(vgl. Art. 3 § 194 a des Gesetzes vom 14. Ju li 1905, Ges.-S. 
S. 307) dienen könnten. Um eine E inheitlichkeit in der 
R echtsanw endung zu sichern, is t gegen die Entscheidungen 
der zweiten Instanz  u n ter den Voraussetzungen des § 94 
LVG. die Revision zuzulassen.

10. W a s s e r b e i r ä t e .  Die §§ 342 bis 344 sehen die 
B ildung von W asserbeiräten u n ter Heranziehung des 
Laienelem entes vor. Ih re  Z uständigkeit is t aber so be
schränkt, daß sie ihren W ert verlieren. W ir müssen deshalb 
gesetzliche B estim m ungen verlangen, wonach den W asser
beiräten ein wirklich fruchtbares Arbeitsfeld überwiesen 
wird. Als solches käm e unseres E rach tens ihre M itwirkung
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bei E rlaß  von W asserpolizeiverordnungen, bei Fest
stellung von Plänen für den Ausbau von W asserläufen 
zw eiter und d ritte r Ordnung, bei Festsetzung der Satzun
gen von Zwangsgenossenschaften oder solcher m it B e itritts
zwang in  Frage. E ie W asserbeiräte könnten auch die 
geeignete K örperschaft sein fü r die W ahl der für jede 
Provinz besonders zu wählenden Laienm itglieder der 
Stromausschüsse.

Vereinigung für exakte Wirtschafts
forschung.

Die diesjährige, am 17. Februar in Berlin abgehaltene 
Hauptversam m lung der Vereinigung für exakte AYirt- 
.schaftsforschung h a tte  eine große Zahl von Mitgliedern und 
voif Freunden der gemeinsamen Sache, führende Persön
lichkeiten aus verschiedenen Berufen und Parteien  zu
sam mengeführt, ein ebenso überzeugender wie erfreu
licher Beweis, daß die Vereinigung, die in der V erstän
digung der großen Volksgruppen m it Hilfe der wissenschaft
lichen Forschung ihre Aufgabe erblickt, in imm er weiteren 
Kreisen V erständnis findet und sich durchzusetzen beginnt, 
Ihre Erfolge verdankt die Vereinigung vor allem dem 
Grundsätze, die Ö ffen tlichkeit über die Gegenwarts
probleme des staatlichen und wirtschaftlichen Lebens in 
re in  sachlicher Behandlung, ohne jede Rücksicht auf 
politische Tagesmeinungen und Tageskämpfe, aufzu
klären und zu unterrichten.

W ir müssen uns darauf beschränken, aus den Ver- 
hnndlungsgegenstündcn nur kurz die Grundzüge eines 
Vortrages von Geh. B au rat S c l ir e y  über

T arifverträge
wiederzugeben.

Die gewerbliche Großindustrie lehn t den T arifvertrag 
ab  und sie handelt dam it, wie der Vortragende zweifelsfrei 
nachwies, im wohlverstandenen Interesse der Volksgesamt- 
heit. Im  Handwerk mag der Tarifvertrag, der die A rbeits
bedingungen für die zukünftigen Arbeitsvorträge der 
Parteien in  voraus verbindlicher Weise feststellt, durch
führbar sein. Die Industrie  muß m it ganz anderen Lebens
und Arbeitsbedingungen rechnen, un ter Um ständen ergibt 
sieh aus der Lage des W eltm arkts für sie das Erfordernis, 
die Hilfseinrichtungen der W erkstä tten  und die sogenannten 
technischen E inheiten der Stüeklohnfestsetzung zu ändern. 
Solchem Wechsel w iderstrebt der Tarifvertragsgedanke. 
In  keinem Industriegewerk, von ganz vereinzelten Aus
nahmen abgesehen, is t Bindung auf lange Zeit hinaus 
möglich. Dazu kom m t, daß der Tarifvertrag, im Gegen
satz zur Arbeitsordnung, für eine geschlossene Vielheit 
von Arbeitern gilt, die anders um grenzt is t als der einzelne 
Betrieb des vom Vertrage betroffenen Arbeitgebers. 
Zudem h a t die Praxis gelehrt, daß die Tarifverträge, wie 
ihre Freunde behaupten, n icht etw a die Arbeitsstörungen 
beseitigen, daß vielmehr die Arbeitnehmer den T arif

v ertrag  g la tt brechen, wenn es ihnen paß t. (Nieterstreik 
beim S te ttiner Vulkan, B uchdruckerstreik in  Berlin). 
A rbeitnehm erorganisationen haben von sich aus den T arif
vertrag  als W affe im K am pfe der A rbeiter gegen das 
U nternehm ertum  bezeichnet. E s sind som it schlechthin 
unwiderlegbare Gründe, die den S tandpunk t der Industrie 
bestim m en und rechtfertigen. Aber w eit hinaus über den 
Bereich der Industrie  haben alle Volks kreise, alle Erwerbs
schichten ein dringendes In teresse daran , daß dem deut
schen U nternehm ertum  das gefährliche E xperim ent des 
Tarifzwanges erspart b leib t —  hoch und niedrig, arm  und 
reich würden cs sehr bald zu spüren bekomm en, wenn 
in unserem  V aterlandc die Industrie  in die spanischen 
Stiefel einer einseitig die A rbeiterintercssen wahrnehmen
den T arifvertragspolitik  eingeschnürt würde, wenn sie- 
infolge geringerer D urchschnittsleistungen der Arbeiter 
—  eine sichere Eolgc der T arifverträge —  auf dem W elt
m ark t n icht m ehr konkurrenzfähig w äre, wenn die deutsche 
Großindustrie aufhören m üßte, eine P flan zstä tte  der 
Erziehung zu Fleiß und Strebsam keit, zu höherem, sitt
lichem E rnste zu sein. Die deutsche Industrie  m uß, um 
sich zu behaupten un.l weiter vorw ärts zu kommen, in 
der Beherrschung der A rbeitsvorgänge volle Ellbogen
freiheit haben, V olksvertretungen und Regierungen müssen 
siel» vor Augen halten , daß  jeder G roßbetrieb ein Organis
mus gleich einem lebenden Wesen ist, in dem  das Tempo- 
des B lutum laufs n icht nach Gesetzen geregelt w erden kann, 
die außerhalb dieses Organismus liegen. Zum Endergebnis 
würden Tarifverträge unsere Industrie  u n ter das Joch 
einer zünftlorisehen H errschaft zwängen: was angeblich 
ein Ausfluß größter F reiheit sein soll, wäre in W ahrheit 
ein Z ustand unerträglicher B indung! —

Die Ergebnisse der Darlegungen des Referenten, 
denen die Versammlung m it gespanntester Aufmerksam
keit und lebhaftesten Beifallsäußerungon gefolgt war. 
sowie die Ausführungen des Präsiden ten  v a n d e r  
B o r  g h  t , der in der B esprechung des V ortrags darauf 
hinwies, daß bei E inführung der T arifverträge in die 
G roßindustrie u n ter allen U m ständen die Produktions
kosten, zum Schaden aller K onsum enten und In ter
essenten, gesteigert und  die U nternehm er durch die 
ihnen auferlegten L asten  schließlich erd rück t werden 
würden, fanden in dem folgenden B e s c h l u ß a n t r a g  
allseitige Zustim m ung:

„Die derzeit übliche B eurteilung des T arifvertrages 
is t zu einseitig von der zum  Teil irrigen Anschauung über 
die Arbeiterinteressen beherrscht.

Die Interessen der industriellen Betriebe, die am 
•letzten Endo m it denen der A rbeiter identisch  sind, 
werden vielfach in ihrer überaus großen Vielseitigkeit. 
W andelbarkeit und Verschiedenheit n icht ausreichend 
erkannt.

Deshalb is t es vor allem nötig , die B etriebsverhält
nisse im einzelnen genau zu untersuchen, ehe m an es wagen- 
kann, der Industrie  eine so tiefgreifende Acndenm g ihrer 
Existenzbedingungen zuzum uten.“

Paten tberich t.
Deutsche Patentanmeldungen.*

19. F eb ru ar 1912.
Kl. 10 a, C 20 3-IS. Verfahren der Verkohlung bzw. 

stufenweisen Destillation von Holz, Torf u. dgl. Che
mische Fabrik  Pluder, G. m. b. H ., Pluder, O.-Schl.

Kl. 17 d, C 21 09(1. Korrosionsschutz fü r Metall-
konstruktionen. Peregrine E llio tt Gloucester Cumberland, 
New York City, V. St. A.

Kl. 18 a, M 44 050. Beschickungsvorrichtung für 
Schachtöfen u. dgl., hei welcher von beiden 'Ofenseiten

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
■Tage an während zweier M onate fü r jederm ann zur 
Einsicht u n d  Einsprucherhebung im Paten tam te  zu 
B e r l in  aus.

her Einschubvorrichtungen die vor ihnen ausgebreitete 
Beschickung dem Ofen zuführen. M ount Lyell Mining 
and Railway Company Lim ited, Melbourne.

Kl. 18 e, R. 30 954. Verfahren zur H erstellung von 
Panzerp latten  oder anderen Gegenständen m it glasharter 
Oberfläche aus einer M olybdän oder W olfram oder Molyb
dän und W olfram enthaltenden  Stahllegierung. Harold 
A. Richardson, London.

Kl. 27 c, G 34 976. Verfahren und V orrichtung zur 
selbsttätigen Erzielung stabiler Bctriebsveriüiitnisse bei 
Kreiselgebläsen auch bei kleinen Ansaugcmengcn. Gute- 
hoffnungshütte, Aktienverein fü r Bergbau und  H ü tten 
betrieb, Oberhausen (Rhld.).

K l. 27 c, G 35 091. K reiselverdichter m it hohlen 
als K ühlvorrichtungen dienenden Ringwandungen. Gute-



29. Februar 1912. Patentberichl. Stahl und  (Eisen. 363

hoffnüngshütte, Aktienverein fü r Bergbau und  H ü tten 
betrieb, Oberhausen (Rhld.).

Kl. 47 c, M 43 576. Elektrom agnetische K upplung 
m it an einem XCupplungsteil kranzförm ig angeordneten 
Magneten und  einem achsial verschiebbaren, m it dem 
anderen K upplungsteil verbundenen Anker. K u rt M iram, 
Köln, G ilbachstr. 26, u. L o thar Seidel, Aachen, Bra- 
bant-str. 5.

Kl. 49 i. B 62 259. Maschine zum Aufdornen von 
Drahtzieheisen. The B ritish  Steel & W ire Co., L td ., 
Manchester, Engl.

KI. 80 c, H 55 069. Verfahren zum Beheizen von 
Gasschaehtöfen und Ofen dafür. A lfred Heinrich, Char
lottenburg, Sebillerstr. 2. >

22. F eb ru ar 1912.
Kl. 10 a, S t 16306. B rennereinrichtung m it zwei 

senkrecht übereinanderliegenden Düsen fü r liegende K oks
öfen. Fn. Carl Still, Recklinghausen.

Kl. 18 a , 0  7602. S icherheitsvorrichtung fü r die 
Begichtungseinrichtung von Hochöfen durch  K übel m it 
heb- und senkbarem  Boden. Emil Opderbeck, Esch 
n. d. Alz.

Kl. 18 c, X 11 548. Verfahren nebst V orrichtung 
der Oberflächenkohlung eiserner Gegenstände m ittels 
kohlenstoffhaltiger Gase oder Dam pfe, die durch  Ver
gasen von Kohlenwasserstoffen gebildet werden. The 
New D epnrture M anufacturing Com pany, Bristol, Conn., 
V. St. A.

Kl. 24 h, H  51 277. V orrichtung zur Regelung der 
Beschickung und  des Zuges bei Feuerungen entsprechend 
dem Dam pf verbrauch aus dem  beheizten Kessel m it einer 
in der D am pfleitung verschiebbaren Scheibe. R einhard 
Hildebrand, Milwaukee, W isc., V. St. A.

Kl. 40 a, H  54 369. Mechanischer Erzröstofen, der 
in mehreren senkrecht übereinander angeordneten Ab
teilungen gebau t is t und un terhalb  dieser Abteilungen 
eine gemeinsame Staubsam m elkam m er aufweist. John  
Harris, Sheffield.

Kl. 40 b, D 25 145. Legierung aus Eisen, K upfer, 
Nickel, in welcher Eisen der H auptbestand te il ist. John  
Frederick D uke, M anchester, Engl.

Kl. 42 a, M 45 278. V orrichtung zum  Nachzeichnen 
von Ocffnungsprofilen in verkleinertem  M aßstabc m ittels 
Fühlhebels nach dem Storchsohnabelprinzip. Modellbau- 
Gesellschaft, Cöln, G. m. b. H ., Cöln.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
19. F ebruar 1912.

Kl. 4 g, Nr. 496 993. Gasbrenner m it regulierbarer 
Flammengröße. Vereinigte Fabriken fü r Laboratorium s
bedarf, G. m. b. H ., Berlin.

Kl. 4 g, Nr. 497 477. Schweiß- und  Schneidbrenner. 
Heinrich F ischer u. Louis Schwarz, Wien.

Kl. 10 a, Nr. 496 948. K oksofentür m it W asserkühlung. 
Ernst W eber, Gelsenkirchen, B ergstr. 12.

Kl. 10 a, Nr. 497 225. Koksofentürw indc m it Kugcl- 
Iagerung. Adolf Schröder, Bochum.

Kl. 24 i, Nr. 496 990. H eißluftzuführung bei Schräg- 
und Treppenrost - Feuerungen. Spezialfeuerungsbureau 
„Vulkan“ Rudolf Seyfarth , Nürnberg.

Kl. 24 i, Nr. 497 371. U n ter der Feuerung anzu
bringende W asscrvcrdam pfungsschale zur E rhöhung der 
Heizkraft und  K ohlenersparnis. F riedr. Willi. G'ieso, 
Iserlohn.

Kl. 31 b, N r. 497 467. Sandprcßvorrichtung an Form 
maschinen. A rth u r Lentz, D üsseldorf-Rath, Reichswald- 
allee 71.

Kl. 35 b, Nr. 497 553. Selbstgreifer m it festem 
Greifergestell zum Betriebe m it einem oder zwei Zug
organen. J . Bohlig, Akt.-G cs., Köln-Zollstock.

Kl. 35 b, Nr. 497 646. K ran  m it s ta rr  geführtem  
Lastorgan. D eutsche M aschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 421, Nr. 496 911. A pparat zur Bestim m ung des 
Schwefels im Eisen. Vereinigte Fabriken  fü r Labora- 
toriumsbedarf, G. m. b. H ., Berlin.

Kl. 42 1, Nr. 496 976. V orrichtung an  Gasanalysicr- 
apparaten . Aktiebolagct Ingeniörsfirm a F ritz  Egnell, 
Stockholm.

Kl. 42 1, Nr. 497 279. Laboratorium s-Filtrier-Flasche. 
Fa . F ranz Hugershoff, Leipzig.

Kl. 47 b, Nr. 497 449. Stufenscheibe fü r Seilzug
antrieb . G asm otoren-Fabrik Deutz, Köln-Deutz.

K l. 49 f, Nr. 496 934. Anordnung und B etätigung 
zweier Ambosse an Fallhäm m ern. Jakob  Iiienzle, Schwen
ningen a. N. , ,

K l. 49 f, Nr. 497 139. V orrichtung zum Biegen von 
Bügeln aus Rund- und Profileisen fü r Eisenbeton. Rud. 
Niederm ayer, München, Malsenstr. .78.

K l. 49 i, Nr. 497 088. V orrichtung zum  Uebcrziehen 
von Gegenständen m it in einem B ehälter verflüssigtem 
M etall m ittels gasförm iger D ruckm ittel, die aus einer 
u n m itte lb a r an  einer W and des M aterialbchälters be
festigten Düse austreten . Leipziger Tangier-M anier, 
A lexander Grube, Leipzig.

K l. 63 b, Nr. 497 175. Gewalztes Bandeisen m it 
un terbrochener Verstärkungsrippe. Ferd. H uneke jr., 
Blomberg, Lippe,

Kl. 67 a, Nr. 497 197. Spezialschleifmaschine für 
Feilen. H . August Fuchs, Geestemünde.

Kl. 67 c, Nr. 497 ISS. H artgußrad  m it angegossenen 
Zähnen in V erbindung m it einer Stahlscheibe fü r Sehleif- 
seheibcn-Sehärfapparate. Helene H erm ine Neuhaus, 
Velbert, Rhld.

Kl. 80 a, Nr. 497 077. Anordnung des T ischtransportes 
bei Drehtischpressen. G otthard  Bermig, Halle a. S., 
Advokatenweg 40.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*
15. F eb ru ar 1912.

Kl. 18 a, A 961/11. Verfahren zur Trockenreinigung 
von Gichtgasen. R udolph Böcking & Cie., E rben Stum m - 
H alberg und Rud. Böcking, G. m. b. II ., H albcrgerhüttc .

Kl. 18 a, A 6748/11. W inderhitzer und Verfahren 
zum Betriebe desselben. W alter M athesius, Charlottenburg.

Kl. 18 b, A 3960/10. V erfahren zur D arstellung von 
Ferrom olybdün. Ampere-Gesellschaft m. b. H ., Berlin, 
und  Dr. E rich  Müller, S tu ttg a rt.

Kl. 18 b, A 6259/11. S tützschienen fü r Gliihherd- 
sohlen. F ranz Dahl, H am born-B ruckhausen.

Kl. 18 b, A 2982/11. Eisenlegierung fiir dynamo- 
elektrische Zwecke. W alter Rübel, Berlin.

Kl. 18 b, A 4383/10. Verfahren zur Zem entierung von 
G egenständen aus Eisen, S tahl oder Stahllegierungen 
m ittels Kohlenoxyd. Societä Anonim a Ita lian a  Gio. 
Ansaldo Arm strong & Co., Genua.

Kl. 24 c, A 444/11. Sich se lb sttä tig  beschickender 
R ost. Max Brzesina, Berg.-Gladbach.

Kl. 24 e, A 8416/10. Heißgasgenerator. Dr. Emil 
Fleischer, Dresden-A.

Kl. 24 c, A 778/09. Verfahren zur Erzeugung teer- 
freien Generatorgases. W ilhelm Ising, Opladen.

Kl. 24 e, A 4541/11. Gasgenerator. A nton von 
K erpely, Wien.

Kl. 31a, A 8697/09. Aussenkformmaschine. S tephan 
S tre ttles u. W illiam O’Keefe, Manchester.

Kl. 40 b | A 3896/10. H eizw iderstand für elektrische 
Oefen. Im b ert Process Company, New York.

Kl. 40 b, A 4079/11. T ürhebevorrichtung für k ipp 
bare Oefen. Moritz Zabrsch, Wien.

Deutsche Reichspatente.
KI. 31c, Nr. 239878, vom  23. März 1911. G u s ta v  

M o e l lm a n n  G. m. b. H. in  E s s e n ,  R u h r .  KcrnstiUze.
Die K ernst iitzo ist, s ta t t  wie bisher m it Zinn, m it 

Alum inium  oder einer A lum inium legierung überzogen. 
Das Aluminium soll nicht nur, wie das Zinn, die Kcrn-

* Die Anm eldungen liegen von dem  angegebenen 
Tage an  w ährend zweier M onate fü r  jederm ann zur 
E insich t u n d  E insprucherhebung im P a ten ta m te  zu 
W  i e n aus.
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stü tze  selbst gegen Rost schlitzen, sondern durch seine 
desoxydierende Eigenschaft günstig auf das Gußm etall 
einwirken.

Kl. 31 a, Nr. 239 779, vom 23. April 1911. D e u ts c h -  
L u x e m b u r g is c h e  B e rg w e rk s -  u n d  H i i t t e n - A k t . -

Ges. in  M ü lh e im  a. d. 
, i  R u h r .  Brenner mit

Siebhop/ zum  Trocknen  
von Hohlgußformen ver
mittels Gichtgas.

Der m it Gichtgas ge
speiste B renner a  mit 
Siebkopf b  sitzt auf 
einer P la tte  c, welche 
die zu trocknende Hohl- 
guQform gegen den E in 
tr i t t  der k a lte n , die 
Trocknung verzögern

den Außenluft ab- 
sehlioßt. Die P la tte  c ist 
im Bereich des B ren
nerkopfes m it Löchern <1 

zum Z utreten der erforderlichen Verbrennungsluft ve r
sehen.

Kl. 1 b, Nr. 238 352. vom 13. Jan u a r 1911. F r ie d .  
K r u p p  A k t.-G e s . G r u s o n w e ik  in  M a g d e b u rg -  
B u c k a u . Magnetischer Scheider mit im  Kre ise  um  eine 
stehende Achse fest ungeordneten Magneten, iiber welchen 
ein magnetisierbarer, um diese Achse drehbarer, den

Magneten als ge
meinschaftlicher 

A nker und Gegen- 
c  pol dienender B in g  

kreist.
Die Erfindung 

betrifft die be
kannten  m agneti
schen Scheider, bei 
denen an  einem 
K ern a sitzende 

Magnete b von einem als gemeinschaftlicher Anker und 
Gegenpol dienenden, sich drehenden R ing c umgeben 
sind. Gemäß der Erfindung ist ein zweiter drehbarer 
Ring d aus unm agnetisierbarem  M aterial angebracht, 
der die Magnete und die Feldspalto der m agnetischen 
Felder gegen das A rbcitsgut abdeckt. Der Ring d  kann 
m it dem Ring c verbunden oder unabhängig von ihm 
um  eine gemeinsame Achse drehbar sein. Im  letzteren  
Falle können c und d  voneinander verschiedene Drch- 
geschwindigkeiten erhalten.

Kl. 31 C, Nr. 240 880, vom 30. Jun i 1910. M a u r ic e  
d e  P a n a f ie u  in  V r ig n e s  - a u x  - B o is ,  A rd e n n e s ,  
F r a n k r e ic h .  Verfahren zur Herstellung verstärkter 
Modelle mit Flanschen für die gleichzeitige Gewinnung von 
Form en und Kernen zum  Gießen hohler Gegenstände be
liebiger Form.

Vom Urmodell des herzustellenden Gegenstandes 
wird zunächst eine Form  und ein K ern un ter Einfügung 
von dünnen Scheidewänden zur Trennung der einzelnen 
Form teile im Form kasten hergestellt. Dann werden 
zwischen die einzelnen 'Teile der Form  Zwischenlager 
eingebracht, welche den für die W andverdickung des 
verstärkten  Modelles erforderlichen A bstand der Form 
teile ergeben. Zur Herstellung des verstärk ten  Modellcs 
b rauch t diese dann  nur ausgegossen zu werden.

Kl. 31c, Nr. 240 881, vom 15. Oktober 1910. F. B u tz k e  
& Co., A k t.-G e s . f ü r  M e t a l l - I n d u s t r i e  in  B e r lin . 
Verfahren zur gleichzeitigen Herstellung einer größeren Menge  
von Kernen aus verklebten, in Kernplatten geformten K e rn 
hälften.

Es wird vorgeschlagen, bei Kernen, die aus zwei 
H älften hergestellt werden, die dann m ittels eines K leb
stoffes zusammengefügt und in den Trockenofen gegeben 
werden, das Klebem ittel m ittels einer Schablone auf

die in ihrer K ernp latte  befindlichen K ernhälften  auf
zutragen.

Kl. 18 a, Nr. 240 762, vom 16. Ju n i 1909. Ja m e s  
G a y le y  in  N ew , Y o rk . Entfeuchtungsverfahren für 
Gebläseluft, bei dem der Luft durch Abkühlen ein Teil ihrer 
Feuchtigkeit in  flüssiger und der Best in  fester Form  ent
zogen wird.

Das Verfahren soll den U ebelstand der bisherigen 
Luftentfeuchtung durch Ausfrieren, nämlich das häufige 
lästige A uftauen der vereisten K ühlrohre nach Möglichkeit 
cinsehränken. Der größte Teil der in der Gebläseluft 
enthaltenen Feuchtigkeit soll durch Anwendung einer 
Kühlflüssigkeit von einer T em peratur von wenigen Graden 
un ter Kuli (etwa bis — 2 0 C) und durch Verwendung 
sehr großer K ühlflächen in flüssiger Form  ausgeschieden 
werden. Der kleine R est an  Feuchtigkeit der Gebläse
lu ft soll dann durch eine kältere Flüssigkeit in  Form von 
Eis ausgeschieden werden.

Kl. 18 a, Nr. 240 837, vom 23. O ktober 1909. F r i tz  
B e lk e ,  z. Zt. in  S t r a ß b u r g - N e u d o r f  i. E. Verfahren 
zur Herstellung von Erzkoks an s einem Gemenge von Kohlen 
und Feinerzen, Gichtstaub u. dgl.

Das aus einem Gemenge von Kohlen und Feinerzen, 
Gichtstaub o. dgl. bestehende G ut wird un ter Druck 
verkokt. Infolge des Druckes soll der erzeugte Erzkoks 
eine größere Festigkeit erhalten und einen größeren Gehalt 
an  E rz oder G ichtstaub vertragen.

Kl. 24 e, Nr. 240 003, vom 24. F ebruar 1910. Jo se p h  
H u d le r  in  M ü n c h e n . Verfahren zum Betriebe von Gas
erzeugern und Vorrichtungen zur Au sfüh rung  dieses Ver
fahrens.

Die m annigfachen Kaehteile, die sich beim Betriebe 
von Gaserzeugern dadurch ergeben, daß die Verbrennungs
lu ft an  den W änden des Schachtes leichter als in der 
M itte durch die Beschickung hochzusteigen vermag, 
sollen dadurch verm ieden werden, daß  in der Vergasungs
zone an den Schachtwänden Brennstoff von kleiner 
Korngröße aufgeschichtet wird, während nach der M itte des 
Schachtes grobstückiger B rennstoff eingebracht wird.

Oesterreichische Patente.
Nr. 47 633. T h e  i n t e r n a t i o n a l  m c ta l  pro- 

d u c t s  C o m p an y  in  N e w a rk  (New Jersey) und M iddle- 
to w n ,  O h io . Verfahren zur Herstellung von schmiedbarem 
E ise n  aus Roheisen beliebiger Herkunft.

Das Verfahren bezweckt, einen E rsa tz  für das feinste 
schwedische Holzkolilencisen bzw. für das nur unter 
großen K osten und m it unsicheren Ergebnissen ausführ
bare Puddel- und Holzkohlenfrischverfahren zu schaffen. 
Roheisen beliebiger H erkunft wird in einem basischen 
M artinofen nach bekannten  G rundsätzen raffiniert, 
die übliche R affination wird aber bis zu bzw. jenseits 
der Grenze fortgesetzt, bei welcher die Gesamtsumme von 
Silizium, Schwefel, Phosphor, K ohlenstoff und Mangan 
0 ,1 4 %  beträg t, während ein Uebcroxydieren des Eisens 
selbst durch die ganze Masse h indurch  s ta ttfin d et. Hierauf 
wird das überoxydierte, geschmolzene Metall durch 
Zusatz so bemessener, einen Ueberschuß ausschließender 
Mengen eines Desoxydationsm ittels, z. B. des Aluminiums, 
von Sauerstoff und Gasen befreit, daß der Sauerstoffgehalt 
des fertigen P roduk ts n icht 0,05 %  übersteig t und der 
Eisengehalt n icht geringer als 99,80 %  ist.

Nr. 48 235. K n u t  T i l l b e r g  in  S to c k h o lm . Ver
fahren zur Herstellung von Briketts aus m ulm igen Eisen
erzen, insbesondere Oolith und  Brauneisenstein.

Das Roherz w ird zunächst einem kombinierten 
Zermahl- und  Schlämm verfahren unterw orfen. Hierdurch 
soll es in Gestein, Erz und  Schlam m  getrennt werden. Das 
Gestein ( Quarz) wird dann von dem Erz getrenn t, z. B. auf 
magnetischem Wege, und das E rzkonzen tra t m it dem für 
sich gewonnenen Schlamm, der in der H auptsache aus 
E isenoxydhydrat bestellt und  ein gutes Bindem ittel ist, 
vermengt. Diese Masse wird zu B riketts  verform t.
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Z eitsch rif tenschau  N r. 2.*
(Das Verzeichnis der regelm äßig bearbeite ten  Zeitschriften  nebst A bkürzungen der T ite l ist in Nr. 4 

vom 25. Ja n u a r  d. J . Seite 150 bis 159 abgedruckt.)

Allgemeiner Teil.
Geschichtliches. Sir R o bert A. H adfield : A l te  

E is e n g e g e n s tä n d e  v o n  C e y lo n .*  A bbildung einiger 
Eisengegenstände, die nach des Verfassers Ansicht ein 
Alter von e tw a 1400 Jah ren  haben. So ein Nagel von 
343 mm Länge, ein Meißel und  ein Gartenm esser, ein  sog. 
,.Ketta*‘. Die Analyse ergab: K ohlenstoff nu r Spuren, 
Silizium 0 ,1 2 % , Schwefel 0,003 % , Phosphor 0 ,2S % , 
Mangan: nichts. [Ir . Age 1912, 4. Ja n ., S. 55.]

B e i t r ä g e  z u r  G e s c h ic h te  d e r  G ie ß e re i.*  Die 
Einführung des Kupolofens durch  den „Ironm aster“  John  
Wilkinson, der am  2. Ju n i 1794 ein englisches P a te n t 
Nr. 1993 auf seine E rfindung erhielt. B ald darauf, noch 
vor dem Jah re  1796, w urde der Kupolofen auch auf der 
Königlichen H ü tte  in Gleiwitz e ingeführt. [Gieß.-Zg. 1912, 
]. Jan ., S. 27/8.]

Dr. E. Voye: D ie  D r a h t i n d u s t r i e  im  s ü d l ic h e n  
T eile  d e r  a l t e n  G r a f s c h a f t  M a rk . [Anz. f. d. D raht- 
Iiul. 1912, 10. Ja n ., S. 5 /0 ; 25. Jan ., S. 29.]

C. M atschoß: G ro ß e  d e u t s c h e  I n d u s t r i e b e 
g rü n d e r. Es werden u. a. besprochen: H arkort, Borsig, 
Krupp, Siemens. [Z. d. V. d. I . 1912, 0. Ja n ., S. 28/9.] 

Eisenindustrie. M athesius: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  
d e u ts c h e n  E is e n i n d u s t r i e  s e i t  d e r  E in f ü h r u n g  
des T h o m a s v c r f a h r e n s .*  [Verh. Gewerbfl. 1912, 
Jan., S. 35/77.]

E is e n e r z e u g u n g  in  L ü b e c k  u n d  in  L a p p la n d  — 
eine P a r a l l e l e .  D er ungenannte Verfasser befürw ortet 
die E rrichtung eines Eisenw erkes in N orrland. [In- 
dustritidning Norden 1912, 12. Ja n ., S. 9.]

Wm. B. Phillips: E is e n -  u n d ' S t a h le r z e u g u n g  
in T ex a s . Eisen- und  S tahlverbrauch des L andes, B ericht 
über den R eichtum  des Landes an Eisenerzen u n ter Bei
gabe zahlreicher D urchsehnittsanalysen. Den Schluß 
bildet eine Zusam m enstellung der L ite ra tu r über die 
Eisenerze von Texas. [Iron  Age 1912, 4. J a n .,  S. 14/6;
11. Jan ., S. 141/3.]

W erksbeschreibungen. D ie  E is e n w e r k e  v o n  L e  
C rcuso t.*  Sehr allgemein gehaltene Beschreibung u n ter 
Beigabe einiger B ilder, z. B. von der 1000-t-Presse, dem 
Panzerplattenw alzw erk u. a. m. [Scientific Am erican 
Supplement 1912, 27. Ja n ., S. 57/8.]

U nfallverhütung. R o bert J . Y oung: U n f a l l v e r 
h ü tu n g  in  S ta h lw e r k e n .  Allgemeine Vorschriften. 
Hochofenbetrieb, W alzw erke, M aschinenfabriken, Gießerei 
und M odellschreincrei, K raftan lagen  u. dgl. [Iron  Age 
1012, 4. Jan ., S. 30/40.]

Brennstoffe.
Allgemeines. H. C. Sherm an u n d  G. G. A racnd: 

B e z ieh u n g  z w is c h e n  c h e m is c h e r  Z u s a m m e n 
se tzu n g  u n d  H e iz w e r t  v o n  H o lz ,  T o r f  u n d  ä h n 
lichen  S u b s ta n z e n .  [School of Mines Q uarterly  1911, 
Nov., S. 30/3.]

Torf. Dr. A. F ran k : V e r w e r tu n g  d e r  M o o re  d u r c h  
G e w in n u n g  v o n  K r a f tg a s  u n d  A m m o n ia k . W ort
laut eines auf der Jahresversam m lung des N iederrheini
schen Vereins von Gas- u n d  W asserfachm ännern in Osna
brück gehaltenen V ortrags, worin dio T orfgaskraftanlage 
auf dem Schweger Moore, die M itte  Ju li 1911 eröffnet 
und am 2. O ktober m it drei Gasm aschinen von jo 
1000 PS in regelm äßigen B etrieb  gekomm en ist, behandelt 
wird. [J . f. Gashel. 1912, 20. Ja n .,  S. 49/53.]

Steinkohle. J .  F . K elloek B ro w n : K o h le n b e r g b a u  
>n T r a n s v a a l . )  Vorkom m en, Förderung und  Beschaffcn-

* Vgl. S t. n. E. 1912, 25. Ja n ., S. 156.

he it der Transvaalkohle. [Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 5. Ja n .,  
S. 13/4.]

W arren D. Sm ith : D ie  K o h l e n v o r r ä t e  d e r  P h i 
l ip p in e n .  D ie Kohlenförderung betrug im  Ja h re  1910 
27 000 t ;  e ingeführt w urden hingegen 377 355 t. [Ir. Coal 
T r. Rev. HH2, 5. J a n .,  S. 9.]

' -Schorfig: D ie  S e l b s t e n t z ü n d u n g  d e r  K o h le .  
Zusam m enstellung der neueren Theorien und Versuchs- 
ergebnisse. [Z. f. D am pfk. u. M. 1912, 5. Ja n .,  S. 1/3.] 

Brikettpressen. B r i k e t t p r e s s e n *  zur H erstellung 
von S te inkohlenbriketts. [Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 12. Ja n ., 
S. 52; 19. Jan ., S. 94.]

Koksöfen. Dr. R. N iibling: D e r  H o r i z o n ta lo f e n  
m i t  6 - m - R e t o r t e n  u n d  s e in  w i r t s c h a f t l i c h e r  
V e r g le ic h  m i t  d e n  a n d e r e n  m o d e r n e n  O fe n -  
s v s te m e n .*  Beschreibung der Oefen u n d  des Betriebes 
im  Gaswerk S tu ttg a rt. Vergleich des Horizontalofens 
m it K am m er- und Vertikalöfen. V ertikal-, M ünchener 
K am m er- und H orizontalöfen m it 6-m -R etorten  sind 
im großen und ganzen als gleichwertig anzuschen. ln  
B erücksichtigung der Anlagekosten können die m odernen 
Ofensysteme für m ittlere  und kleinere S täd te  n ich t em p
fohlen werden. [ J .  f. Gasbel. 1912, 6. Ja n ., S. 1/6;
13. Ja n ., S. 25/30; 20. Ja n ., S. 53/8.]

D ie  B i r le y  - K o h lc n w e r k e  zu  S h e f f ie ld .*  
K urze Beschreibung der Schachtanlagc, der K ohlen
aufbereitung (System  B aum ), der T ransportanlagen 
(Bleichertschc Seilbahn) und der 50 Koksöfen (System  
Sem et-Solvay.) [Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 12. Jan ., S. 48/9.] 

Nebenerzeugnisse. D i r e k te  G e w in n u n g  v o n  A m 
m o n ia k .  M itteilungen über den In h a lt des P a ten ts  von 
Jo h n  Radcliffe, W estm lnstcr. [Journ . Gas L ightg. 1912, 
30. Jan ., S. 276/7.]

Generatorgas. Gwosdz: F o r t s c h r i t t e  u n d  N e u e 
r u n g e n  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  G a s g e n e r a to r e n .*  
Zusam m enstellung einiger N euerungen nach P a ten t
schriften. [Gasm .-T. 1912, Ja n ., S. 157/9.]

V e r s u c h e  m i t  e in e m  R e h m a n n s e h e n  G a s 
e rz e u g e r .  Auf den W erken von Vickers, Sons & M axim, 
L td ., in Sheffield, sind kürzlich v ier R eh m ann-G enera
toren  aufgestellt worden, die bei eingehender Prüfung sehr 
günstige R esu lta te  geliefert haben. [Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 
12. Ja n .,  S. 62.]

K r a f tg a s g e n e r a t o r a n l a g e  f ü r  F e in k o h le .*  Be
schreibung des Generators von F. G. Petzold  (vgl. S t.
u. E. 1911, 31. Aug., S. 1424). [B raunkohle 1912, 12. Ja n .,  
S. 648/50.]

St.-QltO. K . Q uasebart: M o d e rn e  G a s e r z e u g e r  
im  G l a s h ü t te n b e t r i e b .*  [Sprechsaal 1912, 4. Ja n ., 
S. 2 /4 ; 11. Ja n ., S. 18/22.]

M eyer: G e n e r a to r e n  z u r  V e r g a s u n g  v o n  K o k s 
lö s c h e  bzw . K o k s g ru s .*  Besprechung einiger von der 
Ju liu s Pintsch-A kt.-G es. ausgeführten G enerator-K on
struktionen. [ J .  f. Gasbel. 1912, 27. Ja n ., S. 73/80.] 

B ütow  und Dobbelstein: A u s n u tz u n g  m in d e r 
w e r t ig e r  B r e n n s to f f e  d e s  O b e r b e r g a m ts b e z i r k s  
D o r t m u n d *  (Vgl. St. u. E . 1911, 21. Dez., S. 2103.) 
W eitere Generatorenversuche. [G lückauf 1912, 6. Ja n ., 
S. 1/15.]

W assergas. Alwyne M eade: V e r w e n d u n g  v o n  
W a s s e r g a s  f ü r  t e c h n i s c h e  Z w e c k e , so zum Schweißen 
wie auch fü r K raft- und Belcuchtungszwecke. [Journ . 
of Gas L ighting  1912, 9. Ja n .,  S. S3/4.]

Feuerungen.
Allgemeines. E i n r i c h tu n g  f ü r  d ie  K e s s e lk o n 

t r o l le .*  Beschreibung des Differenzzugmessers und des 
R auchgaspiüfefs der F irm a J . C. E ck a rd t in  C annstadt-
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S tu ttg a r t ,  ferner des Rauchgasprüfers von G. A. Schultze 
in Charlottenburg und von Keiser & Schmidt in Char
lottenburg , sowie einer Reihe von Speisewassermessern. 
[Z. f. Dainpfk. u. M. 1912, 20. Jan ., S. 37/41.]

R auchfrage . J. B. Cohen: U e b c r  d ie  M enge  u n d  
W ir k u n g  d e s  K o h le n ra u c h e s .*  [R auch u. St. 1912, 
Ja n .,  S. 85/9.]

Pradel: E n t r u ß u n g s a n la g e n ,  S y s te m  M ü lle r -  
B orn h a rd .  Eine derartige Anlage wurde im Februar 1911 
an  einem Agglomerierofen der Gewerkschaft Lolimannsfeld 
in Neunkirchen eingebaut; sie h a t sich gu t bew ährt. Die 
aufgefangene Staubmenge b e träg t in 2-1 Stunden unge
fähr 10 t. Der Eisen, Kohle, M angan und Zink enthaltende 
S taub wird weiter verw ertet, wodurch sich die Anlage 

•'bezahlt m acht. [R auch u. S t. 1912, Ja n ., S. 89/93.]

Feuerfestes Material.
Allgem eines. M. G ary: P r ü f u n g  f e u e r f e s t e r

S te in e .  Die M aterialvorschriften der deutschen Kriegs
marine unterscheiden auf G rund des Raumgewichtes und 
des Schmelzpunktes drei Klassen von feuerfesten Steinen. 
Der Verfasser fand, daß jene Vorschriften, wohl infolge 
des Mangels eingehender Versuche bei ihrer Aufstellung, 
insofern verbesserungsbedürftig sind, als bei seinen V e r 
suchen die Schm elzpunkte bei bestim m tem  Raum gew icht 
fast s te ts tiefer lagen, als jene Vorschriften verlangten. 
Die nach den Vorschriften gesta tte te  größte Schwindung 
bzw. Schwellung wurde bei der Glühprobe bis Segerkegel 4 
teilweise überschritten. Dabei erlitten  M agnesitsteine 
die stä rkste  Schwellung. Bei dem  Gliihversuch bis nahe 
an  den Schm elzpunkt un terschritten  nur zwei Steinsorten 
die g esta tte te  größte Schwindung von 2 % . Bei den 
übrigen Steinen betrug die Schwindung 2,2 bis 8,4 %. 
M agnesitsteine wiesen eine Sehwindung von 4,4 %  auf. 
[Z. d. V. d. I. 1912, 6. Ja n ., S. 24/26.]

Schlacken.
H ochofenschlacken. H ans Fleißner: E is e n  hoc  h o fe n 

s c h l a c k e n ,  ih r e  E ig e n s c h a f t e n  u n d  ih r e  V e r 
w e n d u n g .*  E ntstehung und Zusamm ensetzung der 
Eisenhochofenschlacken. Ih re  Einteilung in der L iteratur. 
Die Schmelzbarkeit. Die Bildungstem peratur. Das A us
sehen der Schlacken. Verwertung der Schlacken. Der 
Aufsatz en thä lt sehr reichliche L iteraturangaben. [Oest. 
Z. f. B. u. H. 1912, 20. Jan u ar, S. 29/34; 27. Jan u a r, 
S. 40/9.]

Erze.
Eisenerze. W iulls: D ie  A n la g e  d e r  A k t .-G e s .  

S v d v a ra n g c r .*  Die Erzvorkom m en liegen auf der Pas- 
vik-Halbinsel; sie erstrecken sich über ein Gebiet von 
72 qkm. Am günstigsten liegt das Vorkommen am Bären- 
See, 8 km von K irkenes; der dortige E rzvorrat be träg t 
00 Millionen Tonnen. Das Erz muß größtenteils aufbe
re ite t werden, um verkaufsfähig zu sein. Die Anreicherung 
und B rikettierung geschieht nach dem Gröndäl-Verfahren. 
[Tek. ü .  1912, 20. Ja n ., S. 44/7.]

E is e n e r z e  a u f  d e n  P h i l ip p in e n .  K urzer Auszug 
aus einem vom Bureau of Science in Manila heraus
gegebenen Bericht. Die Erze enthalten

X II III
o / o • or

E i s e n ...................................  ö7,°l 1 63,69 40,00
P h o s p h o r ..........................  0,001 0,09.7 0,008
Schw efel.......................... .... 0,138 0,070 0,007

[Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 12. Jan ., S. 49.]
E is e n e r z b e r g b a u  in  K u b a .*  Kleine Ergänzungen 

zu früheren M itteilungen über den gleichen Gegenstand 
(vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez., S. 2104) u n ter Beifügung 
einiger Abbildungen, den Abbau und die Verladung der 
Erze darstellend. [Iron  Age 1912, 18. Ja n ., S. 205/7.] 

Ricardo Guardiola: U c b e r  d ie  E n ts te h u n g  d e r  
E i s e n e r z l a g e r s t ä t t e n  v o n M a v a r i  (Kuba). Die Arbeit 
h a t nu r fü r den Geologen Interesse. [Rass. Min. 1912,
10. Jan ., S. 25/7.]

T itanerze . W. M anchot: U e b e r  d ie  c h e m isc h e  
K o n s t i t u t i o n  d e r  T i t a n e i s e n e r z e .  Das Ausgangs
m aterial waren zwei T itaneisenerze: ein derbes Titaneisen 
von E kersund in Norwegen und  ein großer Ilmenitkristall 
vom Ural. Die Untersuchungen haben ergeben, daß das 
T itaneisenerz kein T itanoxydul, sondern nur Titansäure 
en thä lt. [Z. f. anorg. Chemie 1912, 30. Ja n ., S. 79/85.] 

M olybdänerze. H. E. W ood: A u f b e r e i t u n g  der 
M o ly b d ä n e rz e .  [Eng. Min. J . 1912, 27. Ja n ., S. 227/8.] 

E rzb rik e ttie ru n g . D ie  Ve r we r t u  ng  p u  1 v e r  f ö r m iger 
E is e n e r z e  u n d  R ü c k s tä n d e .*  K urze Erwähuung der 
B rikettierung  und Agglomerierung der Eisenerze mit 
daran  anschließender eingehender Beschreibung des Grön- 
dalschen Brikettierungsverfahrens u n ter Beigabe von 
vier Abbildungen aus zwei englischen Anlagen. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1912, 19. Jan ., S. 92/3.]

J . A. A. Auzies: U e b e r  d a s  B r i k e t t i e r e n  der 
E is e n e rz e .  Die vorliegende A rbeit b ring t nichts von 
Bedeutung. [Rev. Met. 1912, Ja n ., S. 35/0.]

D w ight E. W oodbridge: A n r e ic h e r u n g  d e r  E is e n 
e rz e  v o m  O b e r e n - S e e - B e z i r k .  Dieselbe erfolgt durch 
m agnetische Aufbereitung, R östen, B rikettieren und 
Agglomerieren. [Eng. Min. J . 1912, 27. Jan ., S. 222/3.]

Werkseinrichtungen.
D am pfm aschinen. S t.-^u g . H ubert Hanszel: V er

s u c h e  a n  e in e r  D r e i fa c h - E x p a n s io n s m a s c h in e .*  
[Z. d. V. d. I. 1912, 13. Ja n ., S. 58/63; 20. Jan ., S. 102/7.] 

Max H ottinger: E in ig e  D a m p f k r a f t a n l a g e n  m it 
A b w ä rm e v e rw e r tu n g .*  (W ird fortgesetzt.) [Z. d. V. 
d. I. 1912, 6. Ja n ., S. 11/17; 13. Jan ., S. 51/8; 20. Jan., 
S. 92/101; 27. Ja n ., S. 127/33.]

G asm aschinen. A u s n u tz u n g  d e r  A b h i tz e  von 
G a sm a sc h in e n .*  [Iron Age 1912, 18. Ja n ., S. 208.] 

Turbogebläse. A. R a teau : D a s  T u rb o g e b lä s e ,  
S y s te m  R a te n  u , d e r  H o c h ö fe n  in  V iz c a v a .*  [Techn. 
Mod. 1912, 1. Ja n ., S. 12/4.]

H ebezeuge. W. Schöm burg: N e u e re  M a g n e tk ra n e  
im  H ü t t e n b e t r i e b e .  Beschreibung der betreffenden 
Anlagen in Bochum und Peine. [G laser 1912, 15. Jan., 
S. 36/7.]

Lokom otiven. „ O t to “  -P e t r o le u m -L o k o m o tiv e  
f ü r  G ru b e n b a h n e n .*  Dieselbe ist in einem Gipsbruch 
in Betrieb, wo sie als E rsatz für 0 Pferde d ien t. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1912, 5. Jan ., S. 14.]

G üterw agen. S p e z ia l -  G ü te r w a g e n  f ü r  d ie  N o rth  
B r i t i s h  R a ilw a y .*  Die Firm a H u rs t Nelson &  Co., 
L td . in Mothcrwcll, h a t fü r den T ransport von Kesseln 
und anderen Stücken von ungewöhnlicher Größe zwei 
A rten von Sonderwagen gebaut, die abgebildet und be
schrieben sind. Beide W agenarten haben eine Tragfähig
ke it von 30 t. [Ir. Coal T r. Rev. 1912, 5. Ja n ., S. 10.] 

N e u e  E rz w a g e n  ( S e lb s te n t l a d e r ) *  der Bingham 
&  Garfield-Bahn. fü r den T ransport der Kupfererze von 
den Gruben zu den H ü tten . [Ir. Tr. Rev. 1911, 
28. Dez., S. 1149.]

T ransportan lagen . K ö hl en  Ver ladeeinr i ch tung.*  
Zeichnung und Beschreibung der von F. Turnbull & Co., 
tle a to n  Junction , Newcastle-on-Tyne, gebauten  Verlade
vorrichtung (Handcock Anti-Breaker). [Ir. Coat Tr. ltev. 
1912, 5. Ja n ., S. 8/9.]

H eizung. E. K rause: D ie  G a s lu f th e i z u n g  in  der 
H a u p t w e r k s t a t t  D e litz s c h .*  Beschreibung der Gas- 
erzeugungsanlage, der Ofenanlage und der Heiz-Luft- 
leitung. Versuche und B etriebserfahrungen. (Schluß 
folgt.) [Glaser 1912, 15. Ja n ., S. 21/32.)

E isenbeton. Max B uchw ald: U f e r s c h u tz  und
L a n d g e w in n u n g  a n  d e n  d e u ts c h e n  N o rd s e e  k ü sten .*  
Verfasser erw ähnt, daß  die in den N iederlanden sowohl als 
Seebuhnen wie als Deckwerk für D ünen und Deiche vor
züglich bewährten S c h u t z b a u t e n  a u s  E is e n b e to n  
n a c h  d e m  S y s te m  d e  M u r a l t  in neuester Zeit auch bei 
uns zum ersten Male zur Anwendung gekommen sind. Sie 
bestehen aus T-förmigen B alken odei S ä tte ln  aus eisen-, 
arm iertem  Beton, durch  deren F lanschen die dazwischen
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befindlichen, zum  Brechen der Wellen m it abgetrepp ter 
Oberfläche versehenen B latten  aus gleichem M aterial 
111 ihrer Lage fcstgchaltcn werden. [Brom. 1912, 6. Jan ., 
S. 212.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenbegichtung. D e r  n e u e  H o c h o f e n  a u f  

d e n  W e rk e n  d e r  B a r r o w  H e m a t i t e  S te e l  C o m 
p a n y , L im i te d ,  zu B arrow  in Furness. Die beschriebene 
Beschickungsvorrichtung stam m t von der Deutschen 
M aschinenfabrik A. G. in  D uisburg und is t in ihren wesent
lichen Teilen bereits in St. u. E. 1910, 10. Kov., S. 1963 
besprochen. [Ir. Coal. Tr. Rev. 1912, 19. Ja n ., S. 85/7.] 

W indtrocknung. Jam es Gayley: E in e  G e f r ie r 
a n la g e  f ü r  t r o c k e n e n  G e b lä s e w in d .  N äherer 
Bericht folgt in St. u. E. [Ir. Age 1912, 4. Jan u a r, S. 52/4.] 

Elektrische Roheisenerzeugung. C. v an  L angendonck: 
E le k t r i s c h e r  S c h m e lz b e t r i e b  in  S c h w e d e n .*  
Beschreibung der Anlage und  des Betriebs zu T ro llhättan . 
(Vgl. frühere Veröffentlichungen in St. u. E.) [Eng. News 
1911, 11. Jan u a r, S. 61/3.]

Eisen- und Stahl-Gießerei.
Gießereianlagen und -betrieb. E in e  A n la g e  z u r  

H e r s t e l l u n g  v o n  R o h r v e r b in d u n g s s tü c k e n .*  Die 
neuen W erksanlagen der B est Mfg. Co. befinden sich zu 
Oakmont, Ba. Die Gesellschaft fe rtig t in der H auptsache 
m ittlere und schwere Ventile, R ohrform stücke u. dgl. au. 
Die Anlagen bestehen aus einer Gießhalle von 97 X  53 m, 
einer m echanischen W erk stä tte  von 131 X  38 m und den 
üblichen -Nebengebäuden, alles S tahlra lim enbauten  m it 
Backsteinausm aucrung. Das Gebäude fü r die K ra ft
anlage m iß t 3S X  17 m. Die Gießerei s tö ß t m it dem 
Kopfende gegen die B reitseite  der m echanischen W erk
stä tte  und is t durch  einen Gang von ih r getrennt. Die 
Gießhalle zerfällt in drei Schiffe. E lektrische A rbeits
kranen. Zwei Kupolöfen von 12 u n d  30 t  stündlicher 
Sehmelzleistung. Trockenöfen. Beschreibung der m echa
nischen W erkstä tte . [Castings 1912, Jan u a r, S. 105/6; Ir. 
Tr. Rev. 1912, 11. Jan u a r, S. 145; Tr. Age 1912, 11. Jan ., 
S. 126/30.]

K o n t i n u ie r l i c h e s  x \ r b e i t e n  in  e in e r  R a d i a 
to r e n g ie ß e r e i .*  Beschreibung der E inrichtung von 
Kcwanee Boiler Co. zu Kewanee, Jll. B ericht folgt in 
St. u. E. [Foundry  1912, Jan u a r, S. 1/5.]

D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  W a rm  W a s s e rk e s s e ln  in  
<ler G ie ß e re i.*  K urze Beschreibung der Arbeiten bei 
der F ab rik a tio n  von Hcizungskesseln für Gewächshäuser
u. dgl. bei Lord & B urnham  zu Irvington-on-the-H udson, 
N. Y. [Castings 1912. Jan u a r, S. 112/4]

Formstoffe. F o r m s a n d e .  Allgemeines über Form en 
aus grünem und getrocknetem  Sand, Lehm form en, Kerne. 
Analysen von Sanden. [Foundry  Tr. J . 1912, Jan u ar, 
S. 38/40.]

D ie  B r i ifu n g  d e r  F o r m s a n d e .  Verfasser be
spricht verschiedene ältere, bekannte Verfahren und t r i t t  
dann ein fü r die Aufstellung einheitlicher Brüfungs- 
verfatren. [F oundry  T r. J . 1912, Jan u a r, S. 48/50.)

A. G ary: D ie  F o r m s a n d e .  (Forts, u. Schluß, 
vgl. St. u. E . 1911, 21. Dez., S. 2105.) Das Mischen, An
feuchten und weitere Vorbereiten der Form sande. [Fond. 
Mod. 1912, Jan u a r, S. 517.]

Modelle. N. Ifkow itsch: D ie  M o d e l lk c n t r o l le .*  
Besprechung der benötigten B ücher und  Form ulare. 
[Gieß-Zg. 1912, 15. Ja n ., S. 57/9.]

Formerei. E in e  n e u e  F o rm p re s s e .*  Die pneu
matisch betriebene, auf vier R ädern  ungeordnete Maschine 
wird gebau t von der J . F . W ebb Mfg. & Supply Co. 
zu Davenport, J a . Der Breßholm is t um legbar, die Form 
kastengröße b e träg t 40 X  122 cm. [F oundry  1912, 
Januar, S. 39; Castings 1912, Jan u a r, S. 119.]

E in e  k o m b in i e r te  F o r m m a s c h in e .*  Beschrei
bung einei neuen Maschine der E . Killings Molding 
Maehine W orks zu D avenport, Ja . Die Maschine, welche 
für kleine-« bis m ittlere  Stücke bestim m t und fahrbar

is t, kann als R üttelm aschine, als Form presse und D urch
ziehmaschine bzw. als Vereinigung m ehrerer der ge
n annten  M aschinengattungen verw endet werden. [F oundry  
1912, Jan u a r, S. 38/9; Ir. Age 1912, 18. Ja n ., S. 202.] 

U. Lohsc: . G e g e n w ä r t ig e r  S t a n d  d e s  F o r m 
m a s c h in e n w e s e n s  in  N o r d a m e r ik a .*  Hinweise 
auf die Eigentüm lichkeiten im Betriebe der am erikanischen 
Eisengießereien, die zur Entw icklung der do rt üblichen 
Form m aschinen führten . F orm kasten  aus Holz und 
aus Eisen. Besprochen werden folgende Maschinen ty p e n : 
Abhebe- und Durehzugm aschinen der Adam s Co., D urch
zugm aschinen von H enry E. Bridmore, K ippm aschinen 
der T abor Mfg. Co., Saugm aschinen der B ryan Vacuutn 
Molding Maehine Co. (Schluß folgt). [Z. d. V. d. J . 1912, 
20. Ja n ., S. 87/92.]

Joseph H orner: G ie ß e r e i- A n la g e  u n d  - E i n r i c h 
t u n g  Nr. X X X V II. Badew annenform m aschine der L on
don E m ery W orks Co. L td . Die Bsrkshirem aschino 
(vgl. St. u. E. 1911, 23. Febr., S. 303). [Engineering 1912,
12. Ja n ., S. 41/3.]

E . Skam el: T r o c k e n k a m m e r ,  T r o c k e n g r u b e n ,  
F o r m -  u n d  G ie ß g r u b e n  n e b s t  d a z u g e h ö r ig e n  B e 
t r i e b s m i t t e l n  f ü r  m i t t l e r e n  u n d  s c h w e r e n  G uß.*  
Allgemeines über die Anlage. A ufbau von T rocken
kam m ern. Die Feuerungseinrichtungen. W ärm ebedarf 
einer Trockenkam m er. Anordnung der Türen. W agen 
fü r Trockenkam m ern. Anlage der Trocken- und Gieß
gruben. [Gieß-Zg. 1912, 1. Jan . S. 23/4; 15. Ja n ., S. 53/6.] 

Schmelzen und Gießen. E in e  h a n d l i c h e  E i n 
r i c h t u n g  zu m  A n b r e n n e n  e in e s  K u p o lo fe n s .*  
Bildliche W iedergabe nebst kurzem  T ex t einer zum 
ständigen Gebrauch vorgesehenen E inrichtung zum An- 
brennen des Kupolofens m ittels Oel und H auckbrenners 
auf der Gießerei von L ord & B urnham  in Irvington-on-the- 
H udson, N. Y. [Castings 1912, Jan u a r, S. 103.]

E. L. Joselin : V e n t i l a to r e n  f ü r  K u p o lö fe n .*  
Die W irkungsweise der V entilatoren m it verschieden 
gestalteten  Flügeln w ird an einigen Beispielen erläutert. 
U rsachen fü r die Verluste an  Bressung. Messung der W ind
pressung. B itotsche Röhren. G rundsätzliche Unterschiede 
zwischen Kapselgebläsen und V entilatoren. Beispiele 
aus der Braxis. [Foundry  Tr. J . 1912, Jan u a r, S. 30/4.]

E. F . L ake: D a s  G ie ß e n  v o n  S t a h l  u n d  L e 
g i e r u n g e n  im  V a k u u m . N äherer B erich t folgt in 
St. u. E. [Ir. Age 1912, 11. Jan u a r, S. 119/24.]

Stahlformgießerei. E in e  n e u z e i t l i c h e  S t a h l -  
f o r m g ie ß e r e i  m i t  s a u r e n  M a r t in ö fe n .*  Die Gießerei 
Nr. 2 der Union Steel Castings Co. zu B ittsburgh  ist der 
ä lteren  Anlage Nr. 1 unm ittelbar angegliedert, so daß 
zusam m en m onatlich 3600 t  Stahlform guß erzeugt 
werden können. Lageplan und G rundriß beider Anlagen. 
Die E isenbahngleise erstrecken sich längs beiden Ab
teilungen. Die Gießerei besteh t aus drei verschieden 
großen und hohen, unm ittelbar nebeneinander angeord
neten  Hallen m it insgesam t sechs Schiffen, in  denen die 
einzelnen Betriebe untergebrach t sind. Die B auten  sind 
in E isenkonstruktion  ausgeführt. Die zwei sauren 25-t- 
M artinöfen werden m it Oel befeuert. [Foundry, 1912, 
Jan u a r, S. 25/34.]

Metallgießerei. E in e  n e u z e i t l i c h e  M e ta l lg ie ß e r e i  
u n d  ih re  E in r i c h tu n g e n .*  Eingehende Beschreibung 
der Anlage der Lumen Bcaring Co. zu Buffalo. [Foundry  
1912, Jan u a r, S. 9/17.]

Gußputzerei. Wm. T. Mc. G ruder: P r ü f u n g  e in e s  
S a n d s t r a h lg e b l ä s e s .  N äherer B ericht folgt in St. u. E. 
[Castings 1912, Jan u a r, S. 114/8.]

Kalkulation. Ch. J . Sim eon: D e r  w i s s e n s c h a f t 
l ic h e  B e t r i e b  e in e r  G ie ß e re i.*  Verfahren einer 
Gießerei aus den W eststaaten  N ordam erikas zur B estim 
m ung des Stückpreises für Gußstücke. B erich t folgt in 
St, u . E. [Foundry  1912,Jan u a r, S. 6/8.]

Sonstiges. E. D annebcrg: N e u z e i t l i c h e  L ü f tu n g s - ,  
E n t s t a u b u n g s -  u n d  L u f  t h e i z u n g s - A n la g e n  in  
G ie ß e r e ib e t r ie b e n .*  W irkungsweise und K raftbedarf 
des Zentrifugal-Ventilators. Ausführung der R ohrleitungen.
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Staubkam m ern. Zcntrifugalstaubabschcider. Naß- und 
Stoffilter. Besprechung von Entstaubungsanlagen in 
Putzercien, von E inrichtungen zur Entfernung von 
Dam pfen, Heizungsanlagen, ausgeführt von Danneberg 
und Quandt in Berlin. [Gieß-Zg- 1913, 1. Ja n ., S. 1/16.]

F. B. H avs: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  V e rg a se rn .*  
Angaben über das Metall, die Gestalt, das Form en, Gießen, 
Bearbeiten und Prüfen der einzelnen Teile. [Amer. Mach, 
1912, 27. Jan ., S. 17/21.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Flußeisen (Allgemeines). T. W. R obinson: V e r b e s 

s e r u n g  d e r  Q u a l i t ä t  d e s  a m e r ik a n i s c h e n  S ta h le s .  
Bericht auf das von „The Iro n  Age“  ergangene R und
schreiben hinsichtlich der Qualitätsverbesserung des 
heutigen Schienenstahls. Große Verwendung für Schienen 
h a t  M artinstahl gefunden. Die besonderen Eigenschaften 
des Nickels als Zusatzelement h a t m an sich zunutze ge
m acht; auch die Verwendung des T itans in Schienenstahl 
is t eingehend untersucht worden. Die in gegossenem 
M anganstahl längst erkannte Vereinigung von Zähigkeit 
und Verschleißfestigkcit ist neuerdings durch erfolgreiches 
Auswalzen von M anganstahl zu Schienen m it Nachdruck 
beton t worden. I s t  in der Qualitätsverbesserung von 
Stahlschienen ein großer F o rtsch ritt zu verzeichnen, so 
sind die Forderungen, die heutzutage an Schienen gestellt 
werden, doch noch in höherem Maße gestiegen. W ohl 
gew ürdigt wird allgemein in diesem P unkte  die Verkehrs
steigerung und die Zunahme des durchschnittlichen Ge
wichtes der Wagen und Lokom otiven; aber die hinzu
tretende W irkung der erhöhten Belastung und heutigen 
hohen Geschwindigkeit wird n ich t so beachtet. Es wird 
darauf hingewiesen, daß un ter den heutigen Last- und 
Verkehrsbedingungen die statischen und dynamischen 
Spannungen in Schienen, sogar in solchen m it größten 
Querschnitten, heutzutage bedeutend größer sind als je 
zuvor.- [Ir. Age 1912, 11. Jan ., S. 132/3.]

S. Steinberg: U e b e r  d ie  S p r ö d ig k e i t  v o n  S ta h l.*  
An Hand von Versuchen wird gezeigt, daß die durch th er
mische Nachbehandlung n icht zu behebende Sprödigkeit 
von langsam abgekühltem  Stahl wahrscheinlich auf 
SchlackOneinschlüsse (Sulfide) zwischen den prim är ge
bildeten Stahlkristallen zuriickziif¡ihren ist. [ J .  d. russ. 
m ct. Ges. 1911, H. li, S. 703/10.]

K. T rubin: V e r s c h lu ß e in r ic h tu n g  an  d e r  G ie ß 
p f a n n e  m it  V o r r i c h tu n g  zu m  A u s w e c h s e ln  d e r  
S to p f c n s ta n g e  w ä h re n d  d e s  G ie ß en s .*  Die Stopfen
hebe Vorrichtung des paten tierten  A pparates kann in zwei 
Stopfenstangen eingrdfen, von denen die eine den A rbeits
stopfen, dio andere einen in das S tahlbad tauchenden 
Reservestopfen träg t. Das Ersetzen des schadhaft ge
wordenen Arbeitsstopfens durch den Reserve stopfen er
folgt während des Vergießens und beansprucht 30 bis 
60 Sekunden. [ J .  d. russ. roch Ges. 1911, H. 6, S. 711/3.]

W ärmebehandlung. V e rb e s s e ru n g  d e r  Q u a l i t ä t  
d e s  a m e r ik a n is c h e n  S ta h le s .*  Antworten auf ein an 
die verschiedenen Stahlw erke der Vereinigten Staaten 
von „The Iron Age“ ergangenes Rundschreiben. Ueber- 
sicht über die in den letzten Jahren , besonders durch 
W ä  r m e b e h a n d l u n g ,  gem achten Fortsch ritte  zur 
Hebung der Q ualität von Legierungsstählen. [Ir. Age 1912,
4. Jan ., S. 41/9.]

H. Southcr: B e m e rk u n g e n  ü b e r  d ie  W ä r m e 
b e h a n d lu n g  v o n  S ta h l .  Verfasser m acht auf die Be
deutung der W ärm ebehandlung, ihren Zweck und  ihre 
Anwendung aufmerksam. [Ir. Age 1912, 4. Jan ., S. 22/3.]

Mischer. M o d e rn e  M isc h c ra n la g e n .*  Abbildung 
und Beschreibung eines 150-t-, eines 250-t- und eines 
750-t-Mischers, ausgeführt von der Deutschen Maschinen
fabrik  A. G. in Duisburg. [L’Industria  1912, 28. Jan .,
5. 57/60.]

Martinverfahren. G. Budilowitsch und K. Grigoro- 
w itsch: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  M a r t in o f e n 
b e t r i e b  a u f  d em  W y k s s u n s k - E is e n w e r k .  Die auf 
Grund der beobachteten Größen berechneten W ärm e

bilanzen weichen nicht unbeträchtlich  von den Bilanzen 
der m it Steinkohle betriebenen M artinöfen ab. Der über
aus hohe W assergehalt des Holz-Generatorgases —  300 g 
W asser auf 1 cbm Gas, nlso zehnm al m ehr als in gewöhn
lichem Steinkohlengas —  beeinflußt sehr ungünstig den 
Ofengang und verzögert die Oxydation (vgl. St. u. E . 1912, 
25. Ja n ., S. 166). [ J .  d. russ. m et. Ges. 1911, H. 6,
S. 769/880.]

Zementieren. E. F. L ak e . D ie  Z e m e n ta t io n  von 
S t a h l  m it  G a se n . D er Verfasser bespricht die älteren 
Methoden, die W irksam keit der Gaszem entation, vergleicht 
die W irksam keit der verschiedenen Gase und bespricht 
den Einfluß verschiedener Metallzusützc auf dio Zementa
tion, anzuwendende Vorsichtsmaßregeln usw. Es wird auf 
die A rbeit noch zurückgekommen. [Ir. Age 1912, 4. .Jan., 
S. 81.]

Elektrostahlerzeugung. H. G. A. S tedm an : E le k 
t r i s c h e  O efen  z u r  S ta h le r z e u g u n g .  In  einem vor de r 
Cleveland In stitu tion  of Engineers in Middlesborough ge
haltenen Vortrage g ib t der Verfasser eine allgemein 
gehaltene Beschreibung der E loktrostahlöfen und der 
Vorteile der elektrischen Stahlerzeugung, namentlich 
für Stahlguß und W erkzeugstahl. [Ir. Coal Tr. Rev. 1912,
20. Jan ., S. 136.]

W. Rodenhauser: E l e k t r o s t a h l  u n d  s e in e  G e
w in n u n g .*  V ortrag über d ie allgemeinen Verhältnisse- 
der Elektrostahlerzeugung. E rläu terung  der Ofensysteme, 
Anwendungsgebiete der elektrischen Oefen, A rbeitsgang, 
E lektrostahl und seine Verwendbarkeit. [Z. f. ang. Cliem. 
1911, 1. Dez., S. 2289.]

IV. R odenhauser: E l c k t r o s t a h l v e r f a h r c n .*  Be
schreibung der verschiedenen Eloktrostahlöfen und 
-Systeme m it kurzem Hinweis auf den elektrischen Hoch
ofen. Anwendungsgebiet elektrischer Oefen, Arbeitsgang, 
Kosten. [Bayer. Ind .- u. Gew.-Bl. 1912, 6. Ja n ., S. 1;
13. Jan ., S. 11.]

F ranz Sommer: D io  G r u n d la g e n  d e r  E l e k t r o 
s t a h le r z e u g u n g  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g ,  
d e s  S y s te m s  H e r o u l t .*  Allgemeines über die Elektro- 
stahlerzeugung und die verschiedenen Ofensysteme, ohne 
etw as Neues zu bringen. [M ontanistische Rundschau 1912,
1. Febr., S. 110/3.]

Carl Hering: E in ig e  t e c h n i s c h e  M e rk m a le  d e r  
E le k t r o o fe n .  Allgemeine Bemerkungen über die W ärme
führung in elektrischen Oefen. [Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 
5. Jan ., S. 19.]

A u to m a t i s c h e  R e g u l ie r  - V o r r i c h tu n g e n  fü r  
e l e k t r i s c h e  O efen .*  Es werden besprochen: W inden, 
selbsttätige Regulatoren, W iderstände, K ontroller und 
H ilfsapparate. [Met. I ta l. 1912, Jan u a r, S. 77/82.]

Sonderstahl. D ie  E ig e n s c h a f t e n  u n d  V e rw e n 
d u n g s g e b ie te  d e s  M a y a r i - S ta h le s .*  D er von der. 
Pennsylvania Steel Co. und M aryland Steel Co. erzeugte 
M ayaristahl is t im Flam m ofen gewonnener Chromnickcl- 
stahl. D a die fü r die E rschm elzung verwendeten, in  Cuba, 
gewonnenen Erze Chrom und Nickel bereits in  geeignetem 
V erhältn isen thalten , ist ein weiterer Zusatz dieser Elemente^ 
n icht erforderlich, so daß die H erstellungskosten verhältnis
mäßig gering sind. D er K ohlenstoffgehalt des Mayari- 
stahles schw ankt von 0,03 bis 1,50 % , der N ickelgehalt 
von 1,00 bis 1 ,50%  und der Chrom gchalt von 0,2 bis- 
0,7 % . Im  gewalzten und geschm iedeten Z ustand besitz t 
der M ayaristahl eine um 6 bis 7 kg/qm m  höhere Zerreiß
festigkeit als Kohlenstoffstahl von gleichem Kohlenstoff
gehalt. Auch Vanadium  wird dem M ayaristahl zugesetzt. 
Der Stahl wird je  nach seinem Kohlenstoff- und  Chrom
gehalt für dio verschiedensten Zwecke verwendet, z. B. 
fü r Schienenlaschenbolzen, Zugstangen für Eisenkon
struktionen, Kurbelwellen, Federn, Eisenbahnschienen 
usw. Eine entsprechender W ärm ebehandlung un ter
worfene Automobilkurbelwelle wies eine Zerreißfestigkeit 
von 105 kg/qm m  auf. Bei 860 0 C abgeschreekter und 
bei 300 0 C angelassener M ayaristahl von 0,2 bis 0,3 %. 
Kohlenstoffgehalt besitzt eine Zerreißfestigkeit von etwa. 
140 kg qmm bei 0 bis 7 %  D ehnung auf 50 mm Meßliinge-
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Die Zerreißfestigkeit des M ayaristahles m it 0,4 %  Kohlen- 
stoffgelmit is t e tw a 7 bis 10 kg/qm m  größer als die Zerreiß
festigkeit von 3 */s %  N ickclstahl von gleichem Kohlcn- 
stoffgohalt. Bei E insatzhärtung  ist bei gleicher E insatz
dauer die verstnhlte Schicht bei M ayaristahl 25 %  dicker 
als bei sonst fü r E insatzhärtung  verwendetem  M aterial. 
[Ir. Age 1912, 4. Ja n .. S. 09/72.1

0. B oudouard: E l e k t r i s c h e  W i d e r s t a n d s f ä h i g 
k e it v o n  S o n d e r  s t ä h le n .  Verfasser h a t  das V erhalten 
von Nickel-, M angan-, Chrom- und W olfram stählon nach 
dem Verfahren von Lord K elvin  g ep rü ft und  die er
haltenen W erte übersichtlich zusam m engestellt. [Compt. 
rend. 1911, 20. Dez., S. 1475/8.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
W alzwerk. B le c h -  u n d  H a n d e l s e i s e n  w a lz  w e rk  

in H a s e l to n ,  O h io .*  Eingehende Beschreibung der 
bereits in St. u. E. 1911, 28. Sep t., S. 1589 kurz erw ähnten 
Anlage. [Iron  Ago 1911, 4. Ja n ., S. 11/4.]

E. Falkenberg: E n e r g i e v e r b r a u c h  v o n  W a lz -  
w c rk sa n la g e n . Die A rbeit en th ä lt nu r wenig neue An
gaben. [B. u. H. R und. 1911, 5. Bez., S. 45/8.]

A. A. N eavc: S e i l a n t r i e b  f ü r  m o d e rn e  W a lz 
werke.* [Ir. a. Goal Tr. Rev. 1912, 20. Ja n ., S. 131.] 

Schienen. G. E . Pellissier: E in e  n e u e  T h e o r ie  
d e r R if f e lb i ld u n g b e i  S c h ie n e n .*  [Scientific American 
Supplement 1911, 30. Dez., S. 42/12, nach E lectric lta il- 
way Journal.]

Schwellen. B loß: N e u e  V c r b u n d s c h w e l le n  a u f  
a m e r ik a n is c h e n  B a h n e n .*  Abfällige K ritik  dieser 
Art von Eisenbetonschwellen. E ine weitere A rbeit is t in 
Aussicht gestellt. [El. K ra ftb e tr. u. B. 1912, 4. J a n .,  S. 5/7.] 

Bleche. E. Skam el: F a b r i k a t i o n  v o n  F e in b le c h e n .  
[Z. f. B„ H. u. M asch.-Ind. 1912, 10. Ja n ., S. 11/2; 23. Jan ., 
S. 17/8.]

Oefen. F . Gcorgi: V e r e in ig te r  G a s o fe n  m i t  W in d 
k ü h lu n g s ra u m .*  [Z. f. W crkz. 1912, 15. Jan ., S. 149.] 

Scheren. E l e k t r i s c h  b e t r i e b e n e  B le c h s c h e re .*  
Ausgeführt von der F irm a Scriven & Co. in Leeds. Schnei
det Flußeisenbleche von 25 mm D icke und  1070 mm 
Breite m it einem Hub. Die W eite zwischen den S tändern  
beträgt 1828 mm. [Engineering 1912, 5. Ja n ., S. 25.] 

Sägen. S c h n e l l - ( K a l t - )  S äg e .*  Dio von den Espen- 
Lucas Machine W orks in Philadelphia gelieferte elektrisch 
betriebene K altsäge is t m it einem Sägeb latt von 1010 
bezw. 1000 mm Durchm esser ausgerüstet und im stande, 
einen Stahlstab  m it 0,35 %  K ohlenstoff von 254 [p  in 
4 Minuten 52 Sekunden, und  einen solchen S tab  von 
305 Q] in 0 M inuten durchzuschneiden. [Iron Age 1912,
11. Jan ., S. 130.]

Ziehen. M. Stabei: D a s  Z ie h e n  v o n  B lo ch .*  P rak 
tische Anleitung fü r W erkzeugm acher zur H erstellung von 
Zichwerkzcugon. [Z. f. pr. Musch.-B. 1912, 31. Jan ., 
S. 150/3.] .

Härten. IV. H eym : W ic h t ig e  M o m e n te  b e i d e r  
V e rw en d u n g  v o n  S tn h lh ä r t c ö f e n .  (W ird fortgesetzt.) 
[Z. f. Werkz. 1912, 15. Ja n .,  S. 147.]

Schweißen. E l e k t r i s c h e  P u n k t - S c h  w e iß m a -  
schine d e r  A .B . G.* (Vgl. St. u. E. 1911, 30. Nov., 
S. 1972.) [Gen. Civ. 1912, 6. Ja n ., S. 194.]

Emaillieren. Dr. techn. Ju liu s G rünw ald: D ie  
E is e n e m a i l l i e r t e c h n ik  —  e in  Z w e ig  d e r  m o d e r n e n  
E is e n h ü t te n te c h n ik .  Der Verfasser weist in über
zeugender Weise auf die N otw endigkeit der Schaffung 
von Lehrkanzeln fü r E isenem ailliertechnik u n d  g u t aus
gerüsteten L aboratorien fü r diesen Zweig der E isenhütten
technik hin. [Oest. Chem.-Zg. 1912, 1. Ja n ., S. 8/9.] 

Verzinken. Ai. Sang: V e r z in k u n g  d e s  E is e n s  u n d  
S tah ls . Die um fangreiche Veröffentlichung zerfällt in vier 
Teile: Allgemeines, Galvanisierung in  de r H itze, durch 
Elektrol ysc und  durch Zem entation oder Sherardisierung. 
Der vorliegende allgemeine Teil beleuchtet dio Vorzüge der 
Verzinkung, galvanische Schutzm aßregeln durch K o n tak t 
(in Kesseln), behandelt die E igenschaften des Zinkes,

seine K orrosion durch  verschiedene M ittel und  g ib t eine 
Uebersicht über die verschiedenen. V erzinkungsverfahren. 
[Rev. de Met. 1912, Ja n ., S. 1 bis 31.]

Eigenschaften des Eisens.
Rosten. C. H. Charis: V e r u n r e in ig u n g e n  im  E is e n  

u n d  d ie  K o r r o s io n .  Alan bezeichnet gewöhnlich als reines 
Eisen ein solches, in  welchem dio G ehalte an Schwefel, 
Phosphor, Alangan, Silizium, K ohlenstoff gering sind. 
Alan sollte aber auch die anderen V erunreinigungen: K u pfer, 
Sauerstoff, W asserstoff, Stickstoff berücksichtigen, die (in 
bezug auf Korrosion) ebenso schädlich w irken wie die 
vorher genannten  Körper. Als besonders gefährlich sieh t 
der Verfasser einen Alangangehalt und das Vorhandensein 
von Sauerstoff im Eisen an. [Ir. Age 1912, 25. J a n .,  
S. 252.]

Metalle und Legierungen.

Bronze. D io  G a u ts c h - B r o n z o .  Dieselbe d ie n t 
als E rsa tz  fü r R otguß- und Phosphorbronze. M itteilung' 
einiger dam it gem achter E rfahrungen. Um schreibung des 
Anwendungsgebietes. Je  nach ihrer H ä rte  schw ankt die-' 
Zerreißfestigkeit der Gautseh-Bronze zwischen 20 bis- 
26 kg/qm m  bei 10 bis 15 %  Dehnung. Dio nach Brincll 
bestim m te H ärte  lieg t zwischen 87 und  95 kg. D a s  
H erstellungsverfahren is t durch ein P a te n t geschü tz t. 
[Dingler 1912, 20. Ja n ., S. 44/5.]

H . von M iller: S tu d ie n  ü b e r  d io  E in w ir k u n g ' 
d e r  w ic h t ig e r e n  m e t a l l i s c h e n  u n d  n i c h t m e t a l l i .  
s e h e n  Z u s ä tz e  a u f  n o r m a le  K u p f e r - Z in n - B r o n z e -  
E ine der unangenehm sten E igenschaften gewöhnlicher 
Bronze ist die verhältnism äßig große Schwindung. 
Die U ntersuchung ergab, daß K obalt, Nickel, E isen , 
Silizium und  Alum inium -Zusätze die Schwindung ver
größern, nu r ein  erheblicher Z inkzusatz (10 % ) kan n  sie- 
nennensw ert verm indern. Nickel, K o balt und  Alangan 
erhöhen die Festigkeit, Antim on und  viel Zink erniedrigen 
sie; die B earbeitbarkeit w ird durch  A ntim on- und  Blei
zusätze erheblich erleichtert, durch  Alangan u n d  Nickel 
erschwert. Die P atinab ildung  ist bei K obalt,- Nickel-, 
A ntim on-, Silizium-, Phosphor-Bronzen intensiver, bei 
Zink- und A lum inium bronzen schwächer als bei N orm al
bronze, Die E rstarrungspunk te  liegen bei W olfram -, 
Nickel-, Eisen-, Alangan- und K obalt-B ronzen be träch tlich  
höher als bei gewöhnlichen Bronzen. [Met. 1912, 22. J a n .,  
S. 63/71.]

E ntzinnen. E n tz i n n u n g  v o n  W e iß b lo c h a b f ä l le i»  
in  I t a l i e n .  B ericht über die d o rt im B etrieb  befindlichen' 
E ntzinnungsanstnltcn. TRass. m in. 1912, 11. Ja n ., S. 27/8.7

Meteoreisen. G'. F a rring ton : A l e te o r i t e n s tu d ic n .  
D er M e te o r i t  v o n  L e ig h to n  (Alabam a) fiel am  12. Jan . 
1907, wiegt 877 g ist’ breccienartig und  besteht zu gleichen 
Teilen aus Olivin und  B ronzit sowie aus Nickelcisen und 
T roilit. Das A tc te o re is c n  v o n  Q u in n  Canyon (N evada) 
wiegt 1450 kg, is t ein O ktaedrit von m ittle rer Lam ellen
breite und b esteh t aus 91,03 %  Eisen, 7,33 %  Nickel, 
0,73 %  K obalt, 0,20 %  Phosphor, 0,02 %  Silizium und  
Spuren von K upfer. Dio Alagnetcisenkrustc besteh t aus- 
54,00 %  Eisenoxyd, 20,84 %  Eisenoxydul und  aus K iesel
säure, Kohlensäure, K alk, W asser. D er Verfasser g lau b t, 
daß die Zusam m ensetzung des T aenits zwischen Fe, Ni u n d  
Fe Ni schw ankt. (Field Mus. of N at. H ist. Geol. Ser. 3. 
Publ. 135, S. 105; N. Jah rb . f. Mineral. 1911, 10. D ez., 
S. 201.]

Materialprüfung.
M e c h a n i s c h e  P r ü f u n g .

Allgemeines. A. A lartens: U e b e r  d ie  A re ssu n g  
g r o ß e r  K r ä f t e  im  A la te r ia lp r ü f u n g s w e s e n .*  Ver
fasser weist d arau f hin, daß das übliche E iehungsverfahren 
von A laterialprüfungsm aschinen m it Hilfe von K ontrollstä- 
ben und  Spiegelfeinm eßapparaten einen m it der H an d 
habung jener A pparate  v e rtrau ten  Beobachter erfordert.

47
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Uni die Nacheichung von Prüfungsmaschinen im Betriebe 
de r P raxis einfacher zu gestalten, h a t man daher versucht, 
dio Form änderungen des fü r die E ichung , verwendeten 
Kontrollkörpers a n s ta tt durch Spicgelfeinmeßapparato 
durch  eine der Form änderung entsprechende W asser
verdrängung aus einem in den Kon trollkörper eingebauten 
H ohlraum  zu messen. Nach diesem Grundsatz sind die 
fü r die Eichung von M aterialprüfungsm aschinen be
stim m ten K raftprüfer von Amsler-Laffon und W azau 
gebaut. E in K raftprüfer von W azau, der für eine H öchst
belastung von 30 t  bestim m t war, wies bei seiner P rüfung 
durch  den Verfasser eine derartige Em pfindlichkeit auf, 
daß er bei einer Belastung von 10 t  noch Belastungs
änderungen von i  2 kg m it genügender Sicherheit an 
zeigte. Nach ähnlichen G rundsätzen beabsichtigt der Ver
fasser einen K raftm esser fü r 3000 t  für eine im  Kgl. 
M aterialprüfungsam t zu Gr.-Lichterfeldo aufzustellendc 
Prüfungsmaschine zu hauen. D erartige K raftm esser 
können infolge ihrer geringen Abmessungen auch dazu 
dienen, um z. B. die W inddruckm om ente hei Brücken und 
Schornsteinen zu messen. [Sitzungsber. d. Kgl. Preuß. 
Akademie d. Wissenseh. 1911, L l l f ,  Sitzg. v. 21. Dez., 
S. 1132/11.]

D ie  P r ü f u n g  d e r  M a te r ia l ie n .  Auf G rund von 
Aeußerungen von Umvin und Milton werden allgemeine 
Erörterungen darüber angestellt, oh es zweckmäßiger ist, 
den Sicherheitsgrad von K onstruktionen-auf die E lastizi
tätsgrenze oder auf die Bruchgrenze zu beziehen. Mit 
R ücksicht darauf, daß die E lastizitätsgrenze kein ein
wandfrei feststehender Begriff ist, sondern von der A rt 
de r Messung und vielen anderen Um ständen abhängt, 
h a t  das Engineering S tandards Committee in seine 
DiefcrungsVorschriften keine Bestim m ungen über die 
Elastizitätsgrenze aufgcnom'men und dadurch dio Be
ziehung des Sicherheitsgrades von K onstruktionen auf 
d ie  Bruchgrenze als zweckmäßig hingestellt. [Engineering 
1912. 20. Jan ., S. 121.]

W. Gordon und G. II. Gulliver: D ie  B e e in f lu s s u n g  
d e s  D e h n u n g s  w e r te s  v o n  E la c h s tä b e n  d u rc h  
d a s V e r h ä l t n i s  d e r  B r e i t e  z u r  D ic k e  d ie s e r  S tä b e .*  
Die an Zerreißstäben erm ittelte  Dehnung ist um so größer, 
je kürzer die Meßlänge gew ählt wird. Dio Verfasser haben 
die Dehnung von F lachstäben erm itte lt, bei denen das 
Verhältnis der Breite zur Dicke etw a zwischen 2 und  10 
schwankte. Dabei wurdo für die Meßliinge teilweise ohne 
Rücksicht auf den Stabquerschnitt eine bestim m te, stets 
gleiche Länge festgesetzt, teilweise jedoch die Meßlänge 
in bestim m tem  V erhältnis zu dem W urzelwert des Quer
schnittes gewählt. Es ergab sich, daß die vom englischen 
Engineering S tandard  Committee für alle Fälle ohno 
R ücksicht auf den Stabquerschnitt empfohlene Meß
länge von 2 "  bei verschiedenem Verhältnis der Stabbreite 
zur Stabdicke zu erheblich ungleichmäßigeren 'Werten 
fü r die Dehnung fü h rt als die in Deutschland allge
mein übliche Mcßlängc von 11,3 x  V* Stabquerscnm tt. 
[Enginering 1912, 20. Jan ., S. 134.]

A d o lp h  P lank : B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  
d y n a m is c h e  Z u g b e a n s p r u c h u n g .*  Die Versuche 
wurden an einem Fallw erk m it einem Bären von 
25 kg und Fallhöhe bis zu 4 m ausgeführt. Als 
M aterial diente Flußeisen. Die Versuche sollten Auf
schluß geben über die Veränderungen der wirksamen 
K ra ft während des Stoßvorgange3 und über ihren H öchst
wert, sowie über dio Größe der Dehnung bei wieder
holten Schlügen von der gleichen Schlagarbeit. Die F est
stellung der Versuchsergehnisse erfolgte m it Hilfe eines 
Schaulinienzeichners, der die Geschwindigkeit des Bären 
in  Abhängigkeit von der Fallhöhe aufzeichnete. Die Ver
suche ergaben, daß die größte Z ugkraft bei dem Sehlag- 
zerreißversueh fast unm ittelbar nach dem Aufprallcn des 
Bären auf den Probekörper au ftritt. Dabei überschritt 
in  den m eisten Fällen die größte Zugkraft diejenige Be
lastung  n icht unwesentlich, die bei dem Zerreißversuch mit 
allm ählich gesteigerter B elastung (statischer Zerreiß

versuch).'den  Bruch herbeigeführt haben würde. Die 
elastische Dehnung ist bei dom Schlagzerreißversuch er
heblich größer als bei dem  statischen Zerreißversuch. Die 
Spannungs-Dehnungs-Schaulinie des Selilagzerreißver 
suches unterscheidet sich von der gleichen Schaulinie des 
statischen Zerreißversuches dadurch, daß  bei ersterem 
nach Erreichen der g rößten  Z ugkraft diese K raft mit 
wachsender Dehnung ständig  abnim m t, während bei dem 
statischen Zerreißversuch bis zum  E in tr itt  der Einschnü
rung die Zugkraft m it wachsender D ehnung zunim m t Die 
Bruchdehnung hei den Schlagzerrcißversuchen war un
abhängig von der Schlagzahl und der Fallhöhe und nicht 
wesentlich verschieden von den bei den statischen Zer
reißversuchen erhaltenen W erten. Bei mehreren Schlägen 
von gleicher Schlagarbeit, die auf denselben Probestab 
ausgeübt wurden, war die Dehnung bei den nachfolgenden 
Schlägen kleiner als hei dem ersten Schlage. Dies dürfte 
sich daraus erklären, daß das M aterial durch dio voran
gegangenen Schläge an  F estigkeit zugenommen hat. Die 
gesam te B rucharbeit (Form änderungsarbeit) war bei dem 
Schlagzerreißversuch n ich t unerheblich größer als bei dem 
statischen Zerreißversuch, und zwar um  so mehr, je 
geringer die Fallhöhe war und je m ehr Schläge bis zum 
E in tr itt  des Bruches erforderlich waren. [Z. d. V. d. I. 1912,
0. Jan ., S. 17/24, und  13. Jan ., S. 40/51.]

B e g r i f f s e r k l ä r u n g  v o n  E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  und 
S t r e c k g r e n z o  d u r c h  d a s  e n g l i s c h e  E n g in e e r in g  
S t a n d a r d s  C o m m itte e .  Als Streckgrenze g ilt diejenige 
Belastung, bei der eine Zunahm e der Formänderung 
ohne weitere Bclastungssteigcrung c in tritt. Als Elastizi
tätsgrenze ist diejenige Belastung anzusehen, von der 
ab die Form änderung n icht m ehr proportional der Be
lastung ist. An dieser Begriffserklärung is t auszusetzen, 
daß je nach der M eßfeinheit der verw endeten Apparate 
das Auf hören der P roportionalitä t zwischen Formänderung 
und Belastung hei vcrscliiedcn hohen Belastungen fest
gestellt werden kann. W esentlich besser und schärfer 
ist daher die Begriffserklärung der Elastizitätsgrenze 
durch dio M aterial Vorschriften der deutschen Kriegs
marine. N ach diesen Vorschriften g ilt als Elastizitäts
grenze diejenige Belastung, welche eine bleibende Form
änderung von 0,2 %  der Meßlängc im  en tlasteten  Zustand 
bewirkt. [Engineer 1912, 19. Jan ., S. 72, und  Engineering 
1912, 20. Jan ., S. 135.1

Härteprüfung. Denison K . Bullens: D ie  B r in e l ls c h e  
H ä r t e p r o b e  b e i d e r  P r ü f u n g  v o n  A u to m o b ils ta h l.*  
F ü r die üblichen Flußeisensorten besteht eine einfache Be
ziehung zwischen der Zerreißfestigkeit und der Brinellschcn 
H ärtezahl, so daß es möglich ist, m it einer innerhalb sehr 
enger Grenzen liegenden Genauigkeit für derartiges Material 
aus der H ärtezahl m it Hilfe einer Umrechnungszahl die 
Zerreißfestigkeit zu errechnen. Der Verfasser weist auf 
Grund zahlreicher Versuche darauf hin, daß diese ein
fache Beziehung zwischen H ärtezahl u n d  Zerreißfestigkeit 
bei den in Amerika fü r Autom obilrahm en verwendeten 
Sonderkohlenstoffstählen - und Chrom nickelstählen nicht 
vorhanden is t und daß die obengenannte Umrechnungszahl 
bei diesen M aterialien innerhalb sehr weiter Grenzen 
schwankt. [Ir. Age 1912, 4. Jan ., S. 7/10.1

Sonder-Untersuchungen. S c h a d h a f t e  S c h ie n e n  in 
A m e r ik a .  B ericht über den Sohienenbrucli im Gebiet 
der Lehigh Valley lla ilro ad  Co. (Vgl. St. u. E. 1911, 
S. 2108.) [Engineer, 1912, 19. Ja n ., S. 08.]

C. B. H eß: P r ü f m a s c h in e  f ü r  R u n d fe ile n .*  
Die Maschine ist nach A rt der üblichen Feilcnprüf- 
maschinen m it K urhelantrieb gebaut. Die zu prüfende 
Rundfeile wird bei jedem  H ub um  Vis ihres Umfanges 
gedreht. Als Probem aterial d ien t M aschinenstahl. Ein 
Sehaubildzcichner zeichnet dio Menge des abgefeiltcn 
Materiales in Abhängigkeit von der Anzahl der Feilhübe 
auf. Die untersuchten Rundfeilen w aren auf einer Maschine 
hcrgestcllt, die se lbsttä tig  ste ts die gleiche Neigung des 
Hiebes gegen die Feilenoberfläche an allen Stellen der 
gewölbten Feilenoberfläche erzeugte. [Am. Mach. 1912,
20. Ja n ., S. 1233/4.]
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M e t a l l o g r a p h i e .

Allgemeines. A. Sm its: U c b e r  d a s  S y s te m  E is e n -  
K o h le n s to f f .*  In  den letz ten  Jah ren  is t von verschie
denen Forschern die Annahm e, daß Zem entit im System  
Eisen-Kohlenstoff als stabile  I ’haso au ftre ten  kann, 
energisch bestritten  worden. Verfasser v e r tr itt  auch diese 
Ansicht und  zögert n ich t, m it C h a r p y ,  B e n e d ic k s  u. a. 
anzunehmen, daß  Z em entit, wenn er im  System  Eisen- 
Kohlenstoff a u f tr itt, im m er m etastabil ist. M it Verweisung 
auf die höchst in teressanten Ergebnisse, welche R o y s to n  
(Journ. of the  Iron  and  S teel In st. 1897, Bd. I, S. 166) beim 
Erhitzen von schm iedbarem  Gußeisen fand, wird noch dio 
Frage beantw ortet, wie dann dio Bildung von E isen
karbid in den festen Eisen-Kohlenstoffgem ischen bei E r
hitzungsversuchen bis zu T em peraturen  un terhalb  der 
eutektischen T em peratur zu erklären ist. [Z. f. E lektrpch. 
1912, 15. Ja n ., S. 51/4.]

H. M. Howe: N o m e n k la tu r  d e r  m ik r o s k o p is c h e n  
G e f ü g o b e s ta n d te i le  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .  Die 
International Association for Testing M aterials beab
sichtigt, für den im Septem ber 1912 in New Y ork s ta tt-  
findenden Kongreß eine aus Forschern der verschiedenen 
Länder zusam m engesetzte Kommission zu berufen, um 
die Nom enklatur der m ikroskopischen Gefügebestandteile 
von Eisen und S tah l zu ordnen und festzusetzen. Dio 
verschiedenen Bezeichnungen sollen k lare und  feste 
Definitionen erhalten , und  es sollen auf diese W eise weitere 
Verwirrungen, wie sie augenblicklich in Menge vorhanden 
sind, ausgeschaltet werden. Verfasser g ib t eine Zusam m en
stellung der allgemeinen Gefügobestandteile und ihrer 
Bedeutung, befaß t sich m it den von der Kom m ission zu 
erledigenden Fragen und h ä lt es schließlich fü r ra tsam , 
die Namen der Gefügebestandteile und ihre Bedeutung, 
deren m an sieh bereits ein ganzes V ierteljahrhundert 
bedient h a t, so wenig wie m öglich abzuändern. [Met. 
Chem. Eng. 1912, Jan ., S. 23/6.]

N. v. W itto rp : V o r lä u f ig e  U n te r s u c h u n g  d e r  
p r im ä re n  K r i s t a l l i s a t i o n  u n d  d e r  n a c h f o l g e n 
den  p h y s ik a l i s c h - c h e m is c h e n  U m w a n d lu n g e n  in  
E is e n k o h le n s to f f l e g ie r u n g e n  m i t  m e h r  a l s  4 %  
K o h le n s to f f .*  D urch therm ische und m ikrographische 
Analyse von Eisenkohlenstofflegierungen m it 4 bis 10 %  
(vereinzelt auch bis 3 0 % ) K ohlenstoff zwischen 1100° 
und 2600° C wurde nachgewiesen, daß die A nfangstem 
peratur der K ristallisation  um  so höher liegt, je größer 
der Kohlenstoffgchalt ist, wobei sich über 2000° C nicht 
freier G raphit, sondern K arbide, und  von 20000 bis 
1700° C reiner Z em entit (wie auch schon von I l a n c -  
m an n , S t. u. E. 1911, 2. März, S. 333, nachgewiesen) 
ausscheidet. H insichtlich anderer in teressan ter Beob
achtungen des K ristallisationsdiagram m s sowie der A n
wendung der gefundenen Gesetzm äßigkeiten auf tech 
nische Fragen sei auf die Quelle verwiesen. [ J .  d. russ. 
phys.-chem. Ges., Chemischer Teil, 1911, H . 9, S. 1613/90.] 

Sonderuntersuchungen. Dr. O. K röhnke: U c b e r  d ie  
n e u z e it l ic h e n  E i s e n r o h r m a t e r i a l i e n .  E in  B e i 
tra g  z u r  K e n n t n i s  i h r e s  G e fü g e a u fb a u e s .*  B e id e r  
Untersuchung der Korrosionscrscheinungen eiserner R o h r
leitungen re ich t die K enntn is der chemischen Zusam m en
setzung des M ateriales und  der Oberflächenbeschaffenheit 
der Rohre n ich t im m er zur vollständigen Aufklärung 
der Zerstörungserscheinungen aus. Unterschiede in dem 
mikroskopischen Gefügeaufbau der R ohre, wie er durch 
die W ahl des A usgangsm aterials und durch  die H er
stellungsphasen bei der F abrikation  bedingt wird, geben 
sowohl für den H ersteller als auch für den Abnehm er 
wertvolle Aufschlüsse über die Eignung oder N ichteignung 
eines Fabrikates und geben oft allein schon Aufklärung 
über die Ursachen von Zerstörungen eiserner R öhren, wie 
sie in der P raxis au ftre ten . Als M aterial für schm ied
eiserne Röhren w ird Schweißeisen, Flußeisen und  F lu ß 
stahl, für Gußröhren graues Roheisen verw endet. " E n t
sprechend ih rer chemischen Zusam m ensetzung und ih rer 
thermischen und mechanischen Behandlungen haben

beide R ohrgattungen  verschiedene Eigenschaften, obenso 
w ird auch der innere Gefügeaufbau des M ateriales- h ier
durch bedingt. Die Unterschiede der M aterialien fü r die 
H erstellung schm iedeiserner Piohrc werden in chemischer 
und physikalischer H insicht e rö rte rt und ihre m ikro
skopischen Unterscheidungsm erkm ale im Bilde vorgeführt. 
W eiterhin  zeigt Verfasser an H and  von Untersuchungen 
aus der P raxis stam m ender Schm iedeisenröhren, wio m it 
alleiniger Hilfe des Mikroskops der Verlauf der einzelnen 
H erstellungsarten  verfolgt w erden k a n n ; er fü h rt im  Bilde 
die V eränderungen vor, die das oben erw ähnte norm ale 
Gefüge durch wechselnde T em peraturen  und durch ver
schiedenartige m echanische B ehandlung (W alzen, Ziehen, 
Biegen usw.) erleidet. Auf diese W eise is t m an im stande, 
die le tz te  W ärm e- und m echanische Behandlung, der das 
M aterial ausgesetzt wurde, festzustellen, und außerdem  
können M aterialfehler, wie Risse, Blasen, Löcher, dio 
A rt der Schweißungen, ob überlappt oder stum pfge
schweißt, dio A rt der H erstellung letz te rer und der Verlauf 
de r Schweißnähte im  M aterial e rm itte lt werden. [Zen
tra lb la t t  der Eisen- und M etall-R öhrenindustrie 1911,
1./15. Dez., S. 417/24; 1912, 1. Ja n ., S. 6/12.]

J . S. Glon Prim rose: G ie ß e r e i - M e ta l lo g r a p h ie .*  
Auszug aus einem V ortrag, der auf der M onatsversam m 
lung des schottischen Zweig Vereins der B ritish  Foundry- 
m cn’s Association in Glasgow gehalten wurde. Verfasser 
m achte auf den steigenden W ert m ikroskopischer U n te r
suchungen von Roh- und Gußeisen aufm erksam ; ferner 
zeigte er die typische S tru k tu r  verschiedener A rten  G uß
eisen, und wie diese du rch  wechselnden Prozen tgehalt zu 
gefügter E lem ente und durch  verschiedene 'Wärme
behandlung beeinflußt wird. [Foundry  Tr. J . 1912, 
Ja n ., S. 44/6.]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .

Allgemeines. A. G utbier: F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  
G e b ie te  d e r  a n a l y t i s c h e n  C h e m ie  d e r  M e ta l lo id e  
im  J a h r e  1911. Die Zusam m enstellung e n th ä lt nuch die 
L ite ra tu r über die Bestim m ung des Phosphors und K ohlen
stoffs in  Eisen und Stahl. [Chem.-Zg. 1912, 25. Ja n ., 
S. 95.]

S t a n d a r d - P r o b e n  v o n  l e g i e r t e n  S tä h le n .  Dio 
Scientific M aterials Co., P ittsb u rg , g ib t für Normalzwecke 
einen genau analysierten  Chrom vanadium -, V anadium -, 
Nickel- und W olfram stnhl heraus. Die B estim m ungsver
fahren waren folgende: F ü r Chrom : O xydation m it K a 
lium perm anganat in schwefelsaurer Lösung, Oxydation 
m it K alium chlorat in  salpetersaurer Lösung und  das Blair- 
V erfahren m ittels K alilauge; fü r V anadium : Verfahren 
von Johnson, von B lair und  kolorim etrisch m it' W asser
stoffsuperoxyd; für N ickel: T itra tio n  m it Zyankalium , 
Fällung m it D im ethylglyoxim  und  das Aether-Trennungs- 
verfahren; fü r W olfram : E indam pfen m it Salzsäure und  
m it Salpetersäure. D er C hrom vanadium stahl (basisches 
M artinm aterial) en th ä lt 0 ,3 4 %  Kohlenstoff, 1 ,0 6 %  
Chrom und 0,10 %  V anadium ; der V anadium stahl (Ticgel
stah l) e n th ä lt 0,82 %  K ohlenstoff und 0,228 %  V anad ium ; 
der N ickelstahl (basisches M artinm aterial) besitzt 0,335 %  
K ohlenstoff und  3,40 %  Nickel, w ährend der W olfram 
stah l (Tiegelm aterial) 1,25 %  K ohlenstoff und 2,37 %  
W olfram  en thält. [Met. Chem. Eng. 1912, Jan ., S. 52.]

Leop. Schneider: M i t te i lu n g e n  a u s  d e m  L a b o r a 
t o r iu m  d e s  k. k. G e n e r a lp r o b ie r a m te s  in  W ie n . 
D er B ericht erw ähnt u n te r  anderem  die bei der U n ter
suchung der Kohlen zu beachtenden P u n k te  und en th ä lt 
die entsprechenden Ergebnisse der im  genannten  A m t 
untersuch ten  Kohlen, Braunkohlen- und  S teinkohlen
b rik etts  so wie einiger Rohöle. Dio U ntersuchung einer 
K ohle im chemischen L aboratorium  soll sich auf folgende 
Bestim m ungen erstrecken: Farbe, Glanz, B ruchfestig
k e it (fest, fü r den T ransport genügend fest, brüchig, 
m ürbe), Feuchtigkeit, G ehalt an  hygroskopischem Wasser. 
V erhalten beim V erbrennen (E ntzündbarkeit, Flamm e), 
Form veränderung während der Verbrennung, Ver
gasungsrückstand (Koksprobe), Veraschung, E lem entar-

*



analyse, Heizwert, berechnet aus der Elem entaranalyse 
m it Hilfe der Formel von Petit-D ulong (Deutsche Ver
bandsformel). [B. u. H. Jah r. 1911, 4. H eft, S. 335/54. ] 

Probenahme. C. E. Strom eyer: P r o b e n a h m e  v o n  
K o h le . M athematische Ableitung allgemeiner Gesichts
punkte  für die Probenahme. [Ir. Coal Tr. Rev. 1911,
1. Dez., S. 891.]

Chemische Apparate. P. H artm ann : N e u e  C h lo r 
k a lz iu m r ö h r c h e n .*  , Dio Röhrchen haben die Form  
eines einzigen doppelwandigen Rohres, so daß sie sieh gu t 
abwischen und wögen lassen; sie besitzen nur einen 
Hahnschliff und können daher m it einem H andgriff 
geschlossen werden. [Chem.-Zg. 1912, 0. Jan ., S. 23.] 

R aym ond C. Benncr: E in  e le k t r i s c h e r  L a b o r a 
to r iu m s o fe n .*  Der Ofen besitzt eine durch W icklungen 
au s  N ickelchrom draht geheizte Muffel. Dieser D rah t 
is t sehr w iderstandsfähig und h a t einen 68 fach größeren 
W iderstand als K upferdraht. Der Ofen wird m it HO bis 
220 Volt gespeist und liefert eine T em peratur von 1000 0 bis 
1100° C- [J . Ind . Eng. Chem. 1912, Ja n ., S. 43/6.]

D e r  H e lb e r g e r  E le k t r o o fe n .*  Der Ofen d ien t 
zum  Schmelzen von Metallen, hauptsächlich außer Eisen, 
von Glas, Emailflüssen sowie fü r Laboratoriumszwecke. 
Das Schmelzen erfolgt in einem nach besonderem Ver
fahren hergestellten Graphit- oder Holzkohletiegel, dessen 
W ände das W iderstandsm aterial bilden. Mit dem Ofen 
is t ein T ransform ator verbunden sowie eine wasserge
kühlte  H altevorrichtung für den Tiegel m it Kohlekon
tak ten . [Ir. Coal Tr. Rev. 1911, 1. Dez., S. S98/9.]

U e b e r  e in e n  n e u e n  e le k t r i s c h e n  W id e r s t a n d s 
o fe n  m it  H e iz w id e r s ta n d  a u s  u n e d le n  M e ta lle n .*  
D er Heizwiderstand des Röhrenofens liegt in einem be
sonderen R ohre bei einem nur sehr kleinen Zwischenraum 
von geringem L uftinhalt. [Chem.-Zg. 1912, 25. Jan ., 
S. 96.]

E. R upp: U e b e r  e in e n  e in f a c h e n  K o h le n s ä u rc -  
b e s t im m n n g s a p p a r a t .*  Die Vorrichtung is t eine Ab
änderung des a lten  Bunscnsehen Apparates. [Chem.-Zg. 
1912, 16. Jan ., S. 59.]

W. N. Iwanow: E in  e in f a c h e r  A p p a r a t  z u r  B e 
s t im m u n g  k le in e r  M e n g e n  v o n  A rsen .*  [Chem.-Zg. 
1912, 9. Ja n ., S. 31.]

B. Oppler: B i l l ig e r  E r s a tz  d e s  K ip p s c h e n  
A p p a r a te s .*  [Chem.-Zg. 1912, 25. Ja n ., S. 96.]

T. O. Sm ith : E in e  a u to m a t i s c h e  P ip e t te .*  
[.I. Ind. Eng. Chem. 1912, Jan ., S. 47.]

Dr. K. K ling: E in  a u to m a t i s c h e r  S a u g h e b e r .*  
[Chem.-Zg. 1912, 9. Jan ., S. 32.]

Ph. B lackm an: E in  a u f  b e l ie b ig e  H ö h e n  e in 
s t e l l b a r e r  B re n n e r .*  [Chem.-Zg. 1912, 20. Jan ., 
S. 78.]

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

Eisen. M. D ittrieh  und A. Leonhard: U e b e r  die, 
B e s t im m u n g  d e s  E is e n o x y d u ls  in  S i l i k a t g e 
s te in e n .  Aus Angestellten Versuchen ergab sich, daß in 
Mineralien und Gesteinen auch Titansesquioxyd (Ti20 3) 
vorkom m t, und  daß dies dio Ursache fü r eigentümliche 
Entfärbungserscheinungen ist, durch dio das T itrieren 
des Eisenoxyduls nach dem Verfahren von P e b a l-  
D o c l te r  ungenau wird. Dieser Fehler wird durch raschen 
Aufschluß m it konzentrierter Schwefel-Flußsäure und 
Zugabe von Kieselsäure vor der T itra tion  beseitigt. 
[Z. f. anorg. Chem. 1912, H eft 1, S. 21/32.]

P. Slawik: D im e th y lg ly o x im  a ls  e in  e m p f in d 
l ic h e s  R e a g e n s ,a u f  E is e n o x y d u ls a tz e .  D im ethyl
glyoxim g ib t m it Eisenoxydulsalzen in alkalischer Lösung 
eine starke Rotfärbung. [Chem.-Zg. 1912, 13. Jan ., S. 54.]
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Mangan. D. J . Dem orest: D a s  B i s m u ta t v e r f a h r e n  
z u r  B e s t im m u n g  d e s  M a n g a n s . Bei Gegenwart von 
Chrom oxydiert das B ism utat auch etw as Chrom zu-Chrom- 
säure, die m it dem Mangan durch  Ferrosulfat und Per
m anganat t it r ie r t  werden würde. Dieser Fehler wird aus
geschaltet, wenn die Uebcrm angansiiurc m it Natrium- 
arsenit d irek t bis zum Verschwinden der Färbung titriert 
wird. [ J .  Ind . Eng. Chem. 1912, Jan ., S. 19.]

P. Slawik: R a s c h e  M e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  
d e s  M a n g a n s  im  F e r r o w o l f r a m .  D as Lösen der Probe 
erfolgt durch Aufschluß m it N atrium superoxyd im 
Porzellantiegel, die M anganbestim m ung durch Titrieren 
nach Volhard in der m it Salzsäure angesäuerten Lösung. 
[Chem.-Zg. 1912, 27. Jan ., S. 106.]

Chrom. .T. R. Cain: D ie  B e s t im m u n g  d e s  C h ro m s 
u n d  s e in e  T r e n n u n g  v o n  V a n a d iu m  in  S ta h l .  Das 
Chrom wird aus der salzsauren Lösung nach Neutrali
sieren m it N atrium karbonat durch B arium karbonat in 
der Siedehitze gefällt. D er N iederschlag w ird im  Platin
tiegel m it N atrium karbonat und K alium nit ra t geschmolzen, 
und das Chrom vom Vanadium  durch  Fällen m it Blei
chrom at getrenn t. [J . Ind . Eng. Chem. 1912, Jan., 
S. 17/9.]

Blei. C. P . K arr: D ie  B e s t im m u n g  v o n  B le i in 
n i c h t e i s e n h a l t i g e n  L e g ie r u n g e n .  Zusammenstellung 
der zur B leibestim m ung vorgeschlagenen gewichtsana
lytischen, m aßanalytischen, m ikrophotographischen, elek
trolytischen' und Schleuder-Verfahren. [Transactions of 
tho  American B rass Founders Association 1911, Bd. IV,
S. 47/55; S. 149/51.]

Gase. C. W inthorpe Som erville: D ie  B c s t im m u n g  
v o n  S c h w e fe l  im  G as. Einw endungen des Verfassers 
gegen die von .1. N i e r m e y e r  (vgl. St. u. E. 1911, 30. Nov.,
S. 1970) angeführten U ngenauigkeiten in der angezogenen 
Schwefelbestimmung. [Journ . of Gaslighting 1911, 5. Dez.,
S. 676.]

Schmiermittel. D r. F . Schwarz: V e r f a h r e n  zu r 
B e s t im m u n g  d e s  A s p h a l t g e h a l t s  v o n  M in e ra l
ö le n ,  E r d ö lp e c h e n  u n d  d e rg l.  [Chem.-Zg. 1911, 
23. Dez., S. 1417.]

Dr. W alther M eißner: I n t e r n a t i o n a l e  V e re in 
h e i t l ic h u n g  d e r  Z ä h ig k e i t s b e s t im m u n g e n .  Ob
zwar die erforderlichen Vorarbeiten noch n icht abge
schlossen sind, so stehen nach Ansieht des Verfassers einer 
internationalen Vereinheitlichung der Zähigkeitsbestim
mungen keine wesentlichen Schwierigkeiten im Wege. 
[Petroleum  1912, 17. Jan u a r, S. 405/6.]

W asserreinigung. A. K olb: U e b e r  d ie  R e in ig u n g  
u n d  E n th ä r t u n g  d e s  W a s s e r s  d u r c h  P e r m u t i t .  
Eingehende Versuche zeigten, daß  das Perm utit-W asser
reinigungsverfahren (vgl. St. u. E. 1910, 28. Sept., S. 1690; 
1911, 10. Aug., S. 1308) gu te  Ergebnisse liefert, da  es 
völlige E n thärtung  g es ta tte t. D as zu filtrierende Wasser 
muß aber mechanisch rein, eisen- und ölfrei Sein und neutral 
bzw. ganz schwach alkalisch reagieren, d a  mechanisch 
verunreinigte W ässer zu einer Verstopfung der Filter
masse führen und so die W irksam keit des P erm utits  be
einträchtigen. Die F ilte r können offen oder geschlossen 
sein und der L eitung d irek t angeschlossen werden. Die 
Entm anganung und E nteisenung läß t sich ebenso wie die 
E n thärtung  durchführen. Die R egeneration des Perm u
tits  ist eine gute. [Chem.-Zg. 1911, 10. Dez., S. 1393/5;
21.Dez., S. 1410/1; 23. Dez., S. 1419/20. |

E in e  n e u e  F o rm  e in e s  W a s s e r r e in ig e r s .*  Die 
Neuerung besteht darin , daß die Reagenzien zur Wasser
reinigung in fester pulveriger Form  zugegeben werden; 
die Zuführung erfolgt durch zwei Verteilungskasten, die 
unm ittelbar auf dem Kessel angebracht sind. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1912, 12. Ja n ., S. 55.]

Zeitschriften schau.
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Statistisches.
Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) im Monat Jan u ar 1912.

Einfuhr
t,

Ausfuhr
t

E isenerze (237 e ) * ................................................................................................................................ 815 967 154 431
M anganerze (237 l i ) ........................................................................................................................... 25 038 1 248
Steinkohlen, A n th ra z it, u n b e arb e ite te  K än n elkoh le  (238 a ) .......................................... 739 501 2 452 093
B raunkohlen  (238 b ) ....................................................................... .................................................... 591 S30 5 246
Koks (238 d ) .......................................................................................................................................... 50 171 425 S12

3 324 156 485
B rau n k oh lenbrike tts , a u ch  N aß p reß ste in e  (238 f ) .............................................................. 13 223 59 613

Roheisen (777 a ) ................................................................................................................................
Fcrroalum in ium , -ch rom , -rnangan , -nickel, -silizium  u n d  an d ere  n ich t sch m ied 

8 837 74 784

bare E isen leg ierungen  (777 b) . .......................................................................................... 334 778
Brucheisen, A lteisen (S c h ro tt) ; E iscnfeilspäne usw . (842, 843 a , 843 b) . . . . 
Röhren u n d  R ö h rcn fo rm stü ck c  au s n ich t sch m iedbarem  Guß, H äh n e , V entile  usw.

29 140 11 239

(778, 778 a  u. b, 779, 779 a u. b , 783 c ) ....................................................................... 71 4 481
Walzen au s  n ich t schm iedbarem  Guß (780, 780 a u. b ) ................................................ 136 1 012
M aschinenteile, ro h  u n d  b earb e ite t,* *  aus n ic h t sch m iedbarem  G uß (782 a, 783a— d) 703 443
Sonstige E isen g u ß w aren , roh  u n d  b e a rb e ite t  (781, 782 b, 783 f— h ) ...................
R oh luppen ; R oh sch ien en ; R o h b lö ck e ; B ram m en ; vorgew alzte  B löcke; P la tin e n ;

734 5 580

K n ü p p e l; T iegels tah l in B löcken ( 7 8 4 ) ................... .......................................... .... 1 029 78 878
Träger (785 a) .................................................................................................................................... 61 27 749
Stabeisen, B andeisen  (785 b ) ........................................................................................................ 2 579 66 378
G robbleche: ro h , e n tz u n d e rt , g e ric h te t, d ressie rt, g e firn iß t (786 a ) ........................ 307 25 349
Bleche: über 1 m m  bis u n te r  5 m m  s ta rk  (786 b) . . ................................................ 62 8 430
Bleche; bis 1 m m  s ta rk  (786 c) ............................................................................................... 986 2 7 SO
Verzinnte B leche (W eißblech) (788 a ) ..................................................................................... 4 602 8
Verzinkte B loche (788 b ) .................................................................................................................. 23 1 594
Bleche: abgeschliffen , la k ie rt , po lie rt, g e b rä u n t usw. (787, 788 v ) ........................ 42 300
W ellblech (789, 789 a) ................................................................................................................. * 4

983
Dehn- (S treck -), R iffel-, W affel-, W arzen-, and ere  Bleche (789, 789 b, 790) . . / 935
D rah t, g ew alz t oder gezogen (791 a  u. b, 792 a u. b) ................................................ 959 34 347
Schlangenröhren, gew alz t oder gezogen; R ö h ren fo rm stü ck e  (793, 793 a u. 1)) 17 579
Andere R öh ren , gew alz t oder gezogen (794, 794 a u. b , 795 a u. b ) ................... 510 16 279
E isenbahnsch ienen  usw. (796, 796 a) ..................................................................................... j 51 943
S traßenbahnsch ienen  (790, 796 b ) ............................................................................................... V 105 

1
187

E isenbahnschw ellen  (796, 796 c) ............................................................................................... 7 633
E isenbalm laschen, -u n te rlag sp la tte n  (796, 796 d) ......................................................... J 4 348
E isenbahnachsen,- rad eisen , -räd er, -rad sä tze  ( 7 9 7 ) ......................................................... 78 5 009
Schm iedbarer G uß; S ch m ied cstü ck o t usw . (798 a — d, 799 a — f ) ............................ 1 680 S 741
Brücken- u n d  E isen k o n s tru k tio n en  (800 a u. b ) ..............................................................
Anker, S ch rau b stö ck e , A m bosse, S p errh ö rn er, B recheisen ; H ä m m e r; K loben  und

1 5 634

R ollen zu  F lasch en z iig cn ; W inden  usw . (800 a u. b , 8 0 7 ) ................................. 69 717
L andw irtschaftliche  G erä te  (808 a u. h, 809, 810, 816 a u. b ) ................................. 73 3 176
W erkzeuge (8 1 1 a  u. b, 812, 813 a-—e , 814 a u. b, 815 a — c ) ................................. 195 1 670
E isenbahn lasehenschrauben , -keile, Schw ellensch rauben  usw . (820 a) . . . . . 1 1 493
Sonstiges E isen b a h n m ate ria l (821 a  u. b , 824 a ) ............................................................. 8 1 125
Schrauben, N ie te , S c h ra u b en m u tte rn , H ufeisen  usw . (820 b u. c, 825 e). . . . 123 1 458

6 171
W agenfedern (ohne E isenbagnw agenfedcrn ) (824 b ) .................................................... 38 150
D rahtseile, D ra h tlitz e n  (825 a ) ................................................................................................... 29 003
Andere D ra h tw are n  (825 b — d ) .........................................................J ..................................... SO 3 010
D rah ts tif te  (auch  H uf- u n d  sonstige  N ägel) (825 f u. g, 826 a ü. b, 827) . . . . 88 4 990
Haus- u n d  K ü ch en g e rä te  (828 d  u. c ) ..................................................................................... 32 2 487
K etten  usw . (829 u u. b, 8 3 0 ) ......................................................... ..................................... .... 186 294
Feine M esser, fe ine  Scheren  u n d  and ere  feine S chneidw aren  (836 a u. b) . . . 8 319
Näh-, S trick -, S tick -, W irk- usw . N adeln  (841 a — c) ...................................................... 13 289
Alle üb rigen  E isen  w aren  (816 c u. d —819, '828 a-—o, 831— 835, 830 e u. d —-840) 160 5 043
Eisen u n d  E isen leg ierungen , u n v o lls tän d ig  an g em eld e t (u n te r  843 b) . . . . .

49
36

Kessel- u n d  K esselsehm iedcarbeitcn  (801 a — d, 802— 8 0 5 ) ........................................... 2 089

E isen  u n d  E isenw aren  im  M onat J a n u a r  1912 54 157 470 154

M aschinen ,, ,, ,, 1912 4 472

<NCO©

In sg esam t 58 029 506 630
J a n u a r  1911: E isen  u n d  E isen waren 42 034 395 966

M a s c h i n e n ............................. 3 620 29 427

Insg esam t 45 654 425 393

* Die in  Klatnrnera stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses. ** Die A u s f u h r  an
bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen is t unter den betr. Maschinen m it aufgefUUrt. f  Die A u s f u h r  an Schmiedestücken lu r 
Maschinen ist unter den betr. Maschinen m it aufgeführt.
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Die Stahlerzeugung von Oesterreich-Ungarn im Jahre  1911.*

1911

Bessemer- j Thomas- 

Stahl in
Martinstahl- 
Blöcke und 
Stahlform-

; saß

t

Puddel-
■

Tiegel-

stahl

t

Elektrostahl

.*f"' - , ■' " 
t

Zusammen

■
fc

saurer ! basischer 

Birne erzeugt

t  j t

Eisen

t

Stahl 

. t

Oesterreichischc W erke 
Ungarische ,, 
Bosnische „

300 
34 05S

293 700 1 208 917 
075 477 

35 508

01  280 
11 403

14 505 
209

10 350 
1 117

21 000 
1 201

1 676 664 
723 585 

35 508

Summe 34 358 293 700 1 979 902 72 749 14 714 17 407 22 807 2 435 757

Anteil <ler verschiedenen Stahl
erzeugungs-Verfahren an der 
Gesnint-Stahlerzeugung. . . 1 4 °//o 12,0 %  j 81,3 % 3 0 °/ /o 0,0 % 0,7 % 1,0 % 100,0 %

Frankreichs Außenhandel im Jahre 1911.**

Einfuhr m Jahre
. .... |

Ausfuhr im Jnhre

11)11
t

1910
t

1911
t

1910
t

Steinkohle ................................................................................... 16 230 703 14 907 203 1 335 195 1 278 098
2 319 501 2 204 094 184410 108 977

E is e n e r z ........................................................................................ 1 350 794 1 318 520 0 100 093 4 S94 194
M a n g a n e rz ................................................................................... 235 390 1S8 192 902 723

Gießerei- und Frischereiroheisen, Spiegeleisen . . . . 49 012 30 037 104 352 103 300
Ferrom angan, Fcrrosilizium, Ferrochrom  usw.................. 7 718 7 907 11 020 12 242
R o h s ta h lb lö c k e .......................................................................... 70 43 1 992 3 047
Vorgewalzte Blöcke, Knüppel usw....................................... 10 087 12 308 109 044 214 005
W erkzeugstahl ........................................................................... 1 947 2 350 510 040
Sonderstahl ............................................................................... 1 224 S38 30 133
Schmiedestücke aus Schweiß- und Fiußeisen . . . . 4 610 3 771 1 400 1 005
B a n d e i s e n ................................................................................... 2 442 1 007 3 102 3 307
Bleche aus Schweiß- und F lu ß e isen ................................... 9 887 5 900 0 500 0 913
Eisenblech, verzinnt, verbleit, verkupfert, verzinkt . . 2S440 12 012 1 250 1 011
D rah t aus Schweiß- oder Flußeisen, roh und verzinkt,

verkupfert, verzinnt u s w . ................................................ 4 114 3 052 9 310 9 3S0
Schienen aus Schweiß- und  F lu ß e isen ............................... 1 559 S33 75 100 58 213
Räder, R adsätze, Achsen usw................................................ 0 030 1 130 2 569 2 007
R ö h r e n ........................................................................................ 6817 5 504 3 193 3 89S
S ta h ls p ä n e ................................................................................... —, — 3 877 3 0S7
Feil- und O lü h s p ü n e ............................................................. 4S72 1 320 23 979 21 539
B ru c h e ise n ................................................................................... 802 1 067 4 874 3 389
Schrott ........................................................................................ 14 427 14 370 84 201 97 911

Zusammen 160 730 111 927 507 069 447 799

40 980 52 078 211 750 282 089

Im Yeredeiungsverkehr wurden:
eingefUhrt im Jahre wieder nusgefllhrt im Jahre

1911 1910 1911 1910
t t t t

97 979 92 102 95 100 82 004
Gießereiroheisen ......................................................... 103 189 9S 942 94 787 101 115
Schweißeisen aus J llolzkohlenroheisen . . . . . . . . 034 1 176 007 1 094

\ Jvoksroheiscn ................................... 19 928 17 511 10 232 15 412
Bleche ......................................................... 10 001 10 046 8 327 S 895
S t a h l .............................................................. 3 347 2 049 2 855 I 259

Zusammen 235 07S 221 880 217 974 210 439

Die Gesam teinfuhr F rankreichs an Roheisen, Schweiß- und Flußeisen (un ter Ausschluß von W alz- und Puddel- 
scHacken) betrug sonnt im letzten Jah re  395 S14 t ,  d. h. G2 001 t  oder 18 %  m ehr als im Jah re  1910. Die Ausfuhr zeigt 
m it i 2o 043 t  eine Zunahm e um 00 805 t  oder 1 0 %  gegenüber dem Jah re  1910.

, * ^ £ £ h liebenswürdigen M itteilungen des G eneraldirektors S t-R n n . h. c. F . S c h u s t e r  in  W itkowitz. —
\g l .  St. u. E . 1911, 0. A pril, S. 503.

** Nach dem Bulletin des Comité des Forges de France Kr. 3081 vom IG. Febr. 1912. —  Vgl St. u. E. 1911,
23. März. S. 482. e



2!). Februar 1012. Statistisches. Stahl und  E isen. 375

Die In validenversicherung  im  D eu tschen  R eiche 
w ährend  der J a h re  1909 und  1910.

Der in den „A m tlichen N achrichten des Reichs
versicherungsamts“ * veröffentlichten Nachweisung der 
Geschäfts- und Eechnungsergebnisse der auf G rund des 
Invalidenversicherungsgesetzes errichteten  Versicherungs
anstalten und zugelassenen K asseneinrichtungen fü r das 
Jahr 1910 entnehm en wir die folgenden A ngaben:

Die B eitragsentrichtung gestaltete  sich bei den 31 Ver
sicherungsanstalten in den Ja h ren  1909 und 1910 wie

folgt: Erlös Zahl
Becbnnngs- aU3 Beitrügen der Wochen-

jahr beitrüge

1009 .......................  171 86*2 704,56 674 194 986
1910 ........................ 180 624 699,09 698 381 902

Der Anteil der Lohnklassen an  den Beiträgen ergibt 
sich aus Zahlenreihe 1.

Zahlenreihe 1.

I Von 100 JC der Gesnmtemnahine j 
| aus Beitragen entfallen auf die j  

lm j Lolmklassc
j  Jabre!.

Von 1000 StUck der 
Wochenbeitrüge ent
fallen auf die Lohn- 

klasse

1 11 III IV V I 11 II I
JC JC JC Ji JC .fC JC I

IV
JC

bei den 31 V ersicherungsansta lten

! 1909i 5,59 ¡19,45 23,85 
j 1910 4.81 18,45)24,01

20,98;30,13| 10ö! 2501254 
20,50|32,23| 91|241|259

178 213 
177 232

bei den 10 K asseneinrich tungen

19091 0,46 i 1,15 j 11,07 
1910 0,42 ! 0,92110,46

25,99 i  60,43 j 10 
25,29 62.911 10

18 159 277
15] 1401272

530
563

Die Zahlungen für A ltersrenten sind im  Jah re  1910 
gegenüber dem  vorhergehenden Jah re  um  m ehr als 
0 000 000 J i  gestiegen. Dagegen sind an K rankenrenten  
rd. 70 000 J i  und an  A ltersrenten über eine halbe Million 
M ark weniger gezahlt worden als im  Jah re  1909. F ü r  
das H eilverfahren wurden im  Jah re  1910 insgesam t 
21 102 166,41 J i  aufgewendet gegen 19 346 187 J i  im Ja h re  
1909. Die U nterstü tzungen  an Angehörige der in H eil
behandlung genomm enen Versicherten bezifferte sich 1910 
auf zusam m en 2 039 218,45 (i. V. 1 853 436) J i.

Von den V erw altungskosten entfielen:

Im  Jahre

1909
1910

out je 1000 .IC der Gesamteinnahmen 
a) bei den .11 Vor- b) hei den c) bei allen 

sichcrungs- 
anstalteu

.IC
S3
S2

10 Kassenoin- 41 Verslcherungs- 
richtungcn triigern

■IC JC
60 81
S9 84

D as Verm ögen w uchs:
a) bei den Ycr- b) bei den

Sicherungsanstalten Kassoneinrichtungen

1909 um  76 034 058,87
1910 „ 80 261 943,04

JC
8 466 105,82 
7 785 417,74

Entsprechend der Verschiebung in der Beitrngs-
kistung is t die durchschnittliche Höhe des W ochenbeitrags 
andauernd gestiegen; sie stellte  sich

bei den Versiebe- bei den Kassen
rungsanstalten auf einrichtungcn auf

im Jah re  1909 25,49 J) 31,91 -S|
„ „  1910 25,86 „ 32,23 „
Von den Ausgaben sind die in Zahlenreihe 2 zu- 

sammengesteilten Zahlungen fü r reichsgesetzlicho R enten  
und B eitragserstattungen von besonderer B edeutung.

D er Zugang an R enten  bei allen V ersichernngsträgern 
in den Jah ren  1909 und 1910 ist aus Zahlenreihe 3 zu 
ersehen.

Herstellung von Halb- und Fertigerzeugnissen aus M artin
stahl in  Großbritannien im  Jah re  1910.

t
Vorgewalzte Blöcke, K nüppel u. P la tinen  563 022
Fein- und  W e iß b le c h b ra m m e n ............ 972 158
Schienen (einschl. Schwellen u. Laschen) 239 462
W inkel- und  P r o f i l e i s e n .........................  538 515
Träger ...................................................................  271357
Stabeisen, R und-, Flaehcisen usw., H andcls- 

eisen, n icht besonders genann t . . . .  220211
Bleche, n icht u n ter Ys Z o ll ..................... 1069 429
Bleche u n ter l / 8 Z o ll ..................................  10 866
Bandeisen und R ö h r e n s t r e i f e n ............ 37 586
Guß- und S c h m ie d e s tü c k e ....................  146 217
S o n s tig e s ......................  86 280

Insgesam t . . 4 155 103

Z ahlenreihe 2.

betrugen die Rentenzahlungen . betrugen die Beitragserstattohgen

im Jahre
davon entfielen davon entfielen

insgesamt
auf die v ersiehe- 

rungsansta lta i usw. 
JC JC

auf das Reich 

JC

insgesamt

JC

auf die Versiche
rungsanstalten usw. 

JC

auf das 
Reich 

JC

1900

1910

158 265 663,73 106 765 227,43 

163 987 252,20 111 449 217,37

/  51 213 681,88 
f **286 754,42 
/ 52 218 914,82 
1 **319 120,11

9 420 433,02 

9 430 085,62

9 420 179,10 

9 429 932,82

253,92

152,80

Zahlenreihe 3.

Art der Renten

' f e i

Zahl Summe der Jahresbetrüge D urchschnlttl. j Summe der K apitalwcrte 
Jahresbetrag

1009 1910 1909
.«

1910
JC

1909
JC

1910 j 1909 
JC i JC

1910
JC

1. Invalidenrenten
2. K rankenrenten
3. A ltersrenten . .

116 294 ! 114 755 
12 8S4 ! 12 287 
11 0 3 6 ' 11625

20 328 091,20 
2 243 779,80 
1 805 263,20

20 303 948,80) 174,80 
2 159 327,40 174,15 
1 910 135,40! 163,58

176,931150 812 209,85 
175,741 —
164.311 13 16 1 244,45

150 098 894,40 

13 919 305,23

Insgesam t 1— 3 140 214 ! 138 067 24 377 134,20 24 373 411,G0| — —  I — —

* 1912, 10. Ja n ., S. 166/219. —  Vgl. St. u. E. 1910, 5. Jan ., S. 43; 1911, 13. A pril, S. 580.
** F ür m ilitärische D ienstleistungen.
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Außenhandel Spaniens im Jahre  1911.*
Die Ein- und Ausfuhr in den w ichtigsten Erzeug

nissen der Bergwerks- und E isenindustrie Spaniens ge
s ta lte te  sich nach den E rm ittlungen der Generaldirektion 
-der spanischen Zölle** während des abgelaufenen Jahres, 
verglichen m it dem Jah re  1910, wie nebenstehend.

Nach der „Iron  and Coal T radcs Review“ f  geben 
w ir noch die Ziffern für die E is e n e r z a u s f u h r  aus dem 
hierfür wichtigsten spanischen Hafen, B i lb a o ,  für die 
-Jahre 1909 und 1910 wie folgt wieder:

1900 1910
Bestimmungsland t t

G ro ß b ritan n ien ................. . 2 397 950 2151084
N ie d e r la n d e ...................... 707 708 083221
D e u ts c h la n d ...................... 10 901 —
B e lg i e n ............................... 37 052 07 105
F ra n k re ic h .......................... 90(141 79 951

Zusammen . . 3 244 252 2 9S2 021

* Vgl. St. u. E. 1911, 23. Febr., S. 322. 
** R evista  Minera 1912, 10. Febr., S. SS.

Wirtschaftliche
Vom Roheisenmarkte. —  D e u ts c h la n d .  Die Auf

trä g e  aus dem Inlande als auch aus dem Auslande 
gehen weiter flo tt ein. E in  Teil der K undschaft kann sich 
m it den erhöhten Preisen, wie immer, noch n icht befreun
den, und h ä lt vorläufig m it der Deckung des Bedarfs 
noch zurück. Anscheinend ist aber noch ziemlicher 
B edarf zu decken. Nam entlich die Röhrengießereien haben 
sehr f lo tt zu tun . Der Abruf und der Versand sind sehr 
s ta rk . Die Preise stellen sieh wie folgt:

f. d. t 
Ji

•OteßereirohcUea Nr. I ab H ü t t e .................................... 73,50
„ II I  „ „ . . . . . .  . 70,00

'Hämatit . . . .  ab H ü t t e .............................................. 77,50
•81eg;eriUnder Qaalitäts-Puddeleisen ab Siegen . . . G5,00
iJtahleiaen, weißes, m it nicht über 0,1 % Phosphor,

ab S ie g e n ....................................................................... 6S,00—69,00
■flplegcleiaen, 10—12 %, ab S i e g e n ...................................  77,00
•Engl. Gießereiroheisen Xr. III,  frei Ruhrort . . . 68,00 — 70,00 
Luxem burger Puddeleiscn, ab Luxemburg . . . .  50,00

E n g l a n d .  Aus Middlesbrough wird uns u n ter dem
24. d. M. wie folgt geschrieben: Da die Frage, ob Berg
m annsstreik oder nicht, noch immer unentschieden ist, 
so bleibt das Geschäft still. Sollten die nun von der Re
gierung aufgenommenen Verhandlungen Erfolg haben, 
rsteht eine sofortige V erstärkung der Naclifrage in gewisser 
Aussicht. Die W arrantspreise schließen etw as besser als 
in  der vorigen Woche ab, und die Verschiffungen sind etwas 
größer als im Januar. Die V orräte gingen weiter zurück. 
•Cif-Preise werden für F rü h jah r und auch wohl auf längere 
Zeit hinaus wegen der teuren Frachten  (nach Ham burg 
sh  0 /—, nach S te ttin  sh 7 /—) recht hoch kommen. Die 
heutigen W erte sind fü r G. M. B.-M arken in Verkäufers 
W ahl ab W erk: für Gießerei-Eisen Nr. 3 sh 49/9 d (Cla- 
rencc Nr. 3 sh 51/—), fü r H äm atit in  gleichen Mengen 
Nr. 1, 2 und 3 sh 00/— f.d . ton für sofortige Lieferung, netto  
Kasse. Hiesige W arrants Nr. 3 notieren sh 49/3l/ a d bis 
sh  49/41/ a d. In  den W arrant.slagern befinden sich je tz t 
520 853 tons, darun ter 490 247 tons Nr. 3; die Abnahme 
in diesem M onat b e träg t 7334 ton-:.

Vom französischen Eisenmarkte. — Bei einer U nter
brechung in der Zufuhr englischer Kohle infolge einer all
gemeinen Arbeitseinstellung der B ergarbeiter Groß
britanniens m üßte eine Anzahl de r französischen Werke 
unverzüglich an Betriebscinschränkungen herangehen, 
was bei der gegenwärtig ungewöhnlich angespannten 
Arbeitslage sehr störend empfunden würde. Die Wcrks- 
leitungen sind daher in den letzten W ochen hinsichtlich 
weiterer Verkäufe entschieden zurückhaltender geworden 
und suchen die Verhandlungen zu vertagen oder wenigstens 
um  eine Woche, hinauszuziehen. Dabei ist der Bedarf 

.sowohl der verarbeitenden W erke als auch der regel-

Gegenstand
Einfuhr Ausfuhr

1911
t

19105
t

1911
t

1910}
t

Steinkohlen . . 2 055 46(3 2 021 110 — ■ 1
K o k s .................. 294 158 — —
Eisenerze . . . — — 7 282 270 8 284 050
Schwefelkies . . — — 2 728 516 l 534 640
Manganerze . . — — 33 266 6 322
Roheisen . . . 0 057 5 317 39 670 27 200
E isengußw aren. 5 300 3 250 — -
Schienen, S tab 

eisen u. Bleche 20 032 20 182 __ .
___

V erarbeitetes 
Eisen . . . . _ _ 1 709 0 649

W eißblech . . 1 432 1 258 -- —

t  1911. 15. Sept., S. 402.
§ Endgültige Ziffern.

Rundschau.
mäßigen K äuferschaft noch keineswegs m erklich geringer 
geworden. Dadurch, daß  die anfänglich beabsichtigten 
Abschlüsse, infolge des W iderstandes de r Werksleftungcn, 
m eist gekürzt zu Buch gebracht wurden, sind die Käufer 
am M arkte geblieben, so daß derselbe seine Regsamkeit 
beibehielt. Im m erhin h a t m an in  W erkskroisen erreicht, 
daß von den schon vorher gebuchten A ufträgen ein Teil 
abgearbeitet werden konnte, auch trugen  die nach mul 
nach in Betrieb kom menden W erkserweiterungen dazu bei, 
daß gegenwärtig n icht m ehr die ungem ein langen Liefer
fristen beansprucht wurden m üssen wie vorher. Für den 
regelmäßigen Abruf in Stabeisen und Blechen sind gleich
wohl noch Fristen  von 2%  bis 3 M onaten, und für Zusatz
abschlüsse in Stabeisen 5 bis 0, in Blechen 0 bis 7 Monate 
erforderlich. Nam entlich im M eurthe- und  Moselbezirk, 
wo die W erke schon seit einiger Zeit m it großem Eifer 
an  der Hebung der Leistungsfähigkeit arbeiten, sind die 
B etriebskräfte noch n icht d e rartig  fortgeschritten, daß sie 
dem  wachsenden B edarf genügen können. Kaum ein 
W erk - verm ag den Abruf in K onstruktionsstahl unter 
fünfm onatiger L ieferfrist auszuführen, fü r Fcinblecho 
müssen 5- bis G-, vereinzelt auch 7-m onatige Lieferzeiten 
verlangt werden. Der am  belgischen M arkte bemerkbare 
Rückgang der Ausfuhrpreise ist hier n ich t nu r ganz ohne 
Einfluß geblieben, sondern es kam  sogar zu weiteren Preis
steigerungen; so sind die Notierungen fü r Flußstabeisen 
in dem genannten Bezirk nunm ehr ebenfalls um 5 bis 
10 fr  f. d. t  auf durchschnittlich  180 fr erhöht worden, 
ferner zogen die Preise fü r U-Eiscn in  größeren Ausmaßen 
um  5 fr an ; sie notieren durchgängig 190 fr. Im  Nord
bezirk ist der M indestpreis fü r Schweißstabeisen jetzt 
ebenfalls 180 fr und fü r Grobbleche von 3 mm und mehr 
220 fr, auch die Bandeisenpreise haben h ier um weitere 
5 fr f. d. t  angezogen. In  den Ardennen und  im oberen 
M arne-Gebiet werden die erhöhten Preise sehr fest behaup
te t ;  die im  erstgenannten Bezirk gelegenen Stanz- und 
Ham merwerke sind überaus s ta rk  besetzt, auch in den 
D rahtstiften- und Nägelfabriken is t eine erheblich bessere 
Beschäftigung als vorher festzustellen; die bisher wenig 
befriedigenden Preise konnten aufgebessert werden. 
Dies is t vornehmlich nach der kürzlich erfolgten Ver
ständigung u n te r den einschlägigen F abrikan ten  möglich 
gewesen, die nunm ehr eine allgemein geltende Preisgrund
lage festgesetzt haben. D er Zusamm enschluß wurde be
günstig t durch die gleichzeitig im benachbarten Belgien 
erfolgte E rrichtung einer gem einsam en Verkaufsstelle 
der F abrikan ten  desselben Zweiges. Am Pariser Markte 
ist der Grundpreis fü r Schweiß- und  Flußstabeisen jetzt 
190fr, und fü r Bleche, je nach der W alzart und Lieferzeit, 
235 bis 250 fr f. d. t. Die überaus starke  Beschäftigung
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in der Fertigeisenindustrie h a t wachsende Anforderungen 
an die Rohm aterial- und Halbzeuglieferanten im Gefolge. 
In Rohstahl besteht große K nappheit, weil dio W erke 
zunächst die Mengen fü r ihre eigenen W alzwerke sichern, 
so daß immer weniger fü r den V erkauf frei wird, tro tzdem  
sich dio Erzeugung in aufsteigender R ichtung bewegt. 
Schon während des Vorjahres wurden insgesam t 3370000 t  
Halbzcugblöcke, d. s. 8% %  m ehr als im  Jah re  1910, h e r - . 
gestellt; in K nüppeln und  P latinen  kam  die Erzeugung 
gleichzeitig auf 1 096 750 t ,  d. s. G1/ ,  %  m ehr als im 
Jahre vorher. Diese Zunahm en werden sich im laufenden 
Jahre wesentlich steigern, d a  eine Reihe neuer Stahlw erke 
in Betrieb kommen wird. Die Roheisenherstellung über
stieg im Jahre  1910 zum ersten  Male 4 000 000 t  und  is t 
im Vorjahre um weitere 101/ 3 %  auf 4 410 800 t  ange
wachsen. Auch dieser F o rtsc h ritt  wird im gegenwärtigen 
und den folgenden Jah ren  noch schärfer in dio Erscheinung 
treten, nachdem die im Aufbau begriffenen und noch 
projektierten neuen Hochöfen in B etrieb genommen 
werden; insbesondere wird die H erstellung von Thom as
roheisen erheblich ausgedehnt.

Vom französischen Kohlen- und K oksm arkte. —  W äh
rend einerseits durch die Beendigung des Bergarbciter- 
ausstandes im  belgischen Borinage-Bezirk ein M oment der 
Beruhigung zu verzeichnen ist, h ä lt dio Sorge wegen der 
allgemeinen A rbeitseinstellung in G roßbritannien die 
Gemüter in Bewegung. Bei der Abhängigkeit, nam entlich 
der französischen Großeisenindustrie in den nördlichen 
Gebieten, von dem regelmäßigen Bezug englischer Kohle 
müßte eine U nterbrechung hierin  sehr bald zu B etriebs
einschränkungen führen; diese Sorge wird noch d ad u rch  
nähergerüekt, daß  sich auch u n te r  den heimischen Berg
arbeitern eine Bewegung zugunsten ih rer britischen 
Kollegen bem erkbar m acht. In  den französischen Zechen- 
kreisen g laubt m an indes n ich t ernstlich an  einen S treik  
der heimischen Bergleute, abgesehen vielleicht von 
einigen Teilausständen ; cs ist daher einstweilen n icht zu 
weiteren allgemeinen Preiserhöhungen fü r französische 
Kohle gekommen, obwohl die britischen M ärkte aus
gesprochene H ausserichtung zeigen. Im m erhin werden 
dio von den nordfranzösischen Zechen im Vorm onat er
höhten K otierungen sehr fest behauptet, und  die Preise 
für den laufenden Tagesbedarf zeigen entschiedene Steige
rungen, auch verhalten sich die Zechen neuen Abschlüssen 
gegenüber abw artend. Dio gesam te Förderziffer in den 
bedeutendsten heimischen K ohlenprovinzen im  Norden 
und Pas-de-Calais erreichte im  Jah re  1911 28 152 993 t, 
d. s. über 900 000 t  oder 3,38 %  m ehr als im Jah re  1910. 
Immerhin gewann die E infuhr ausw ärtiger Kohlen cinon 
weiteren m erklichen Vorsprung, weil der allgemeine Ver
brauch gleichzeitig noch verhältnism äßig s tä rk er gestiegen 
ist. Auch fü r den inländischen K o k s b e d a r f  erweist 
sich die Zunahm e der H erstellung in den vorgenannten 
Bezirken, dio im Jah re  1911 bei 2 328 715 t  218 825 t  
betrug, bei w eitem -als n icht genügend, besonders u n ter 
Berücksichtigung der ständig  wachsenden Hochofenzahl, 
sowohl im Norden als auch im Osten —  der M eurthe- und 
Moselbezirk verbrauch t allein jährlich  über 3 000 000 t —, 
die Zechen setzen daher die weitere V erstärkung der 
Koksherstellung m it E ifer fo rt, nam entlich die Compagnie 
des Mines de B éthune läß t weitere K oksofenbatterien 
aufstcllen. Die vor einiger Zeit neu gegründete Société 
des Fours à  Coke de Douai* h a t die Erzeugung ihrer im 
Aufbau begriffenen zwei K oksbatterien  von insgesam t 
76 Oefon bereits für die nächsten Jah re  an  die Société des 
Usines de l’Espérance in Louvroil und  die Compagnie 
des Forges de Chätillon, Com mentry e t Neuves-Maisons, 
Paris, vergeben. In  ursächlichem  Zusam m enhang m it dem 
stark zunehm enden französischen K oksbedarf s teh t auch 
die E rrichtung der neuen Kokereien auf holländischem 
Boden in Sluiskil und  Terneuzen.** Ferner p lanen die

* Vgl. St. u. E. 1911, 3. Aug., S. 1282/3.
** Vgl. S t. u. E. 1911, 13. April, S. 023; 1912,

15. Febr., S. 291.

belgischen Zechen eine stärkere  Beteiligung an den K oks
lief erungen nach Frankreich; zu diesem Zweck sind neue 
Kokereien von den dortigen Bcrgwerksgcsellschaftcn von 
Strepy-Bracquegnies, von Genly, von Quievrain sowie 
von der Koksofengcsellschaft von Fram eries teils in An
griff, teils in Aussicht genommen. Nach Fertigstellung 
und Inbetriebnahm e dieser N euanlagen rechnet m an auf 
eine allm ähliche Steigerung der belgischen Koksherstellung 
um  über 1500 t  im arbeitstäglichen D urchschnitt. — Die 
zu gemeinsam er Beschaffung von K oks und Festsetzung 
des Kokspreises vereinigten französischen E isenhütten
gesellschaften und  K oksherstcller sehen sich vor dio Frage 
gestellt, fü r die Kokspreisberechnung, dio vierteljährlich 
nach einer beweglichen Skala erfolgt, eine zum Teil neuo 
Grundlage zu schaffen. Seit dem le tz ten  Viertel des 
Jah res 1910 dienten dio Notierungen als Grundlage:
1. der Kohlenprcisc bei den öffentlichen belgischen 
S taatsbahnverdingungen, 2. fü r H ausbrand-Förderkohlen 
der fiskalischen Saar-Zechen (Dudweiler) und 3. der 
M arktpreise fü r englisches G'levcland-Roheiscn Nr. I l f .  
M it dem bevorstehenden Wegfall der öffentlichen Aus
schreibungen des Kohlcnbedarfs der belgischen S taats- 
bahn würde die erste dieser Grundlagen n icht m ehr be
stehen und es is t die fü r solche Fälle vorgesehene K om 
mission, bestehend aus einem H üttenm ann, einem Zcchen- 
besitzer und  einem d ritten  Sachverständigen, zur Lösung 
d ieserF rageinT ätigkeitgetre ten . — U eberdie Vorgeschichte 
zur Abschaffung der belgischen Brennstoffverdingungen 
fü r die S taatsbahn  is t zu erw ähnen, daß m it der am 
18. Dezem ber v. J . erfolgten Auflösung des belgischen 
K ohlcnsyndikats, die im Ju li d. J . in K ra ft tre ten  wird, 
auch die zwischen, dem  letzteron und dom rheinisch
westfälischen K ohlensyndikat bestehende Vereinbarung 
bei den Ausschreibungen der belgischen S taatsbahn , 
keine Angebote vom rheinisch-westfälischen Kohlen
synd ika t abzugeben, außer Geltung kommen wird. Aus 
diesem Grunde befürchten die belgischen Zechen ein 
weiteres starkes Vordringen deutscher Kohlen auch für 
den B edarf ihrer S taatsbahn , um so m ehr, als dio bisher 
in W ettbew erb stehenden britischen H erkünfte  infolge 
ih rer höheren Preisstellungen ausfallen m ußten. Die 
belgischen Zechen sind daher in den letz ten  W ochen m it 
dem R essortm inister in V erhandlungen cingetreten, die 
dahin  zielen, den drohenden deutschen W ettbewerb 
möglichst auszuschalten. Es is t zu einer grundsätzlichen 
Verständigung zwischen den Zechen und  d e r S taatsbahn- 
vcnvaltung darüber gekommen, daß bei Abschaffung 
der öffentlichen Ausschreibungen wenigstens 90 %  des 
Bedarfs bei den belgischen Zechen zu erm äßigten M ark t
preisen gedeckt werden, u n ter der Gewährleistung der Ge
sam theit der Zechen fü r  die ordnungsm äßigen Lieferungen. 
Die endgültige U nterzeichnung des drei- oder fünfjährigen 
Vertrages s teh t noch aus, im m erhin scheint schon dio 
sonst gewohnte F rühjahrsverdingung im  März n icht m ehr 
s ta ttfin d en  zu sollen, dagegen werden einstweilen von der 
S taatsbahnverw altung dem  nächstliegcnden B edarf en t
sprechende Zusatzbestellungen an  die belgischen Zechen 
gegeben auf der Grundlage der letzten  Verdingungs- 
preise.

Aus der französischen Eisenindustrie. —  Der überaus 
starke  Verbrauch in R ohstahl ste llt andauernd große An
sprüche an  die französischen Stahlw erke; die Mehrzahl 
der größeren Unternehm ungen h a t ihre Betriebe, vor-r 
nehmlich dio W alzwerke, durch Angliedcrung neue 
Fertigstraßen  ausgedehnt, eine große Anzahl is t noch m it 
der entsprechenden V erstärkung beschäftigt. Dadurch 
sind die Anforderungen an die Stahhverke bedeutend ge
stiegen und werden auch in der Folge noch erheblich zu
nehm en; die W erke m it eigener Fertigfabrikation  walzen 
ihren Stahl selbst aus und  bringen n u r wenig überschüssige 
Mengen auf den M arkt; da aber gleichwohl die Nachfrage 
de r verarbeitenden W erke ständig  zugenommen ha t, so 
besteht ein s ta rk e r Anreiz, dio Stahlerzeugung ebenfalls 
in größerem  M aßstabe auszudehnen, nach und nach wurden 
die neuen Thom asstahlwerkc von Senelle-Maubeuge, von

48
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Réhon, der belgischen Providence-Gesellschaft, von La 
Chiers, von Longwy u. a. in  B etrieb kommen, aber auch 
die Herstellung von M artinstahl erfäh rt eine wesentliche 
Verstärkung. Die C o m p a g n ie  d e s  F o rg e s  e t  A c ié r ie s  
d e  la  M a r in e  e t  d ’H o m é c o u r t  in Saint-Chamond 
geht an  die Aufstellung weiterer M artinstahlöfen, und auch 
die C o m p a g n ie  d e s  F o r g e s  d e  C h ä t i l lo n ,  C o m m en - 
t r y  e t  N e u v e s -M a is o n s ,  Paris, gliedert ihren Werken 
in Neuves-Maisons neue M artinöfen an ; ferner wird ein 
neues M artinstahlwerk von der S o c ié té  d e s  H a u ts -  
F o u r n e a u x  e t  F o rg e s  d e  V i l l e r u p t - L a v a l - D ie u  
erbau t. Die S o c ié té  d e s  A te l i e r s  d e  C o n s t r u c t io n s  
E le c t r i q u e s  d u  N o rd  e t  de  l ’E s t  in Jeum ont h a t in 
diesen Tagen ihren neuen M artinstahlofen in  B etrieb ge
nommen, und der auf diesem W erk neu errichtete Elektro- 
stahlofen, System Keller, geht ebenfalls seiner Fertig 
stellung und demnächstigen Inbetriebnahm e entgegen.
—  Die S o c ié té  F r a n ç a i s e  d e  C o n s t r u c t io n s  M é c a 
n iq u e s  d e s  A n c ie n s  É ta b l i s s e m e n ts  C a il ,  Paris, 
beru ft auf den 12. März eine außerordentliche General
versammlung ein zwecks Beschlußfassung über eine vom 
V erw altungsrat vorgeschlagene K a p i ta l s e r h ö h u n g  um 
6 000 000 fr  auf 18 000 000 fr, die durch Neuausgabe von 
24 000 A ktien im Nennwerte von 250 fr  geschaffen werden 
soll. Diese neuen A ktien werden den bisherigen Aktionären 
im Verhältnis von einer neuen zu zwei a lten  A ktien an- 
geboten werden. Die neuen M ittel sollen, nach dem, was 
an  der Pariser M ontanbörse verlautet, die Gesellschaft 
in den S tand setzen, sich in umfangreichem Maße an der 
S o c ié té  A n o n y m e  d e s  H a u t s - F o u r n e a u  x d e  C aën , 
Paris, zu beteiligen.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Düssel
dorf. —  In  der am 22. Februar abgehaltcnen H a u p t v e r 
s a m m lu n g  wurde über die G e s c h ä f t s la g e  folgendes 
m itgeteilt :

Das Inlandsgeschäft in H a lb z e u g  ist fortgesetzt 
recht flo tt und der Abruf so stark , daß er kaum  befriedigt 
werden kann. Der Verkauf fü r das zweite V ierteljahr 
wurde heute zu den bisherigen Preisen und Bedingungen 
freigegeben. Der A uslandsm arkt ist ebenfalls günstig; 
besonders in Großbritannien ist die Beschäftigung reich
lich, wenn auch der drohende B ergarbeiterausstand die 
Verbraucher zur Zurückhaltung in der E rteilung neuer 
Aufträge veranlaßt. —  In  O b e r b a u m a te r i a l  für die 
H auptstrecken wurden von den preußischen S taa ts
bahnen Nachtragsm engen für das E ta ts jah r 1912 an 
Laschen und  U nterlagsplatten in Höhe von rd. 26 000 t  
aufgegeben. Die vürttem bergischen Staatsbahnen haben 
noch gewisse Mengen an Oberbaum aterialicn zur Lieferung 
im zweiten und d ritten  V ierteljahr in Aussicht gestellt.
— Vom Auslande wurden weitere umfangreiche Aufträge 
in Vignolschienen hereingenommen, u. a. größere Mengen 
für den 'Weiterbau der vom Reichstage genehmigten 
Bahnstrecken in K am erun und Ostafrika. Das Rillen- 
sehienengeschäft is t recht lebhaft und brachte sowohl 
vom Inlande wie vom Auslande eine Anzahl Abschlüsse, 
wobei im Auslande die Preise eine w esentliche Aufbesserung 
erfuhren. —  In  Grubenschienen is t der B edarf der d eu t
schen Zechen nunm ehr vollzählig abgeschlossen. Vom 
Auslande is t der Auftragseingang in  letz ter Zeit etwas 
ruhiger. —  Das Inlandsgeschäft in F o r m e is e n  bewegte 
sich in der Jahreszeit entsprechenden norm alen Bahnen. 
Es werden fortlaufend weitere Abschlußmengen gekauft, 
jedoch bewahrt der H andel m it Rücksicht auf die Ver
bandsverlängerung R uhe und Zurückhaltung. Die Frei
gabe des Verkaufs für das zweite Jahresviertel zu den 
bisherigen Preisen und Bedingungen wurde heute be
schlossen. — Im  Auslande h a t die im  letzten  B ericht ge
m eldete günstigeLage des Formeisengeschäftes angehalten, 
und Auftragseingang sowohl wie Abruf sind rech t rege.

Deutsche Drahtwalzwerke, Aktien-Gesellschaft in 
Düsseldorf. —  In  der am 23. Februar in Köln abgehaltenen 
Versammlung wurde die Aufnahme des Verkaufs für das 
zweite V ierteljahr 1912 zu unveränderten Preisen und

Bedingungen beschlossen. Die Beschäftigung wurde im 
allgemeinen als befriedigend bezeichnet.

Oberschlesische Kohlenkonvention. —  Die Kohlen- 
konvention beschloß nach der „B reslauer Z tg .“ , m it Anfang 
April auch die Kohlenpreise für die Ausfuhr nach Oester
reich-Ungarn um 50 Pf. f. d. t  heraufzusetzen.

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H. in Siegen.
— In  der am 21. Februar abgehaltenen Grubenbesitzer- 
Versammlung wurde über die M arktlage berichtet, daß 
die Verhältnisse eine weitere Besserung erfahren haben. 
Die Nachfrage nach E isenstein sei nach wie vor gu t und 
der Abruf der H ü tten  flott.

Zur Lage der Eisengießereien. —  Die Eisengießereien 
waren, wie wir dem „R eiehsarbeitsb la tt“ * entnehmen, 
nach den überaus zahlreich vorliegenden Berichten aus 
allen Teilen des Reichs im J a n u a r  1 9 1 2  über
wiegend gu t, zum Teil sehr gu t beschäftigt, nur einige 
Röhrengießereien sprachen sich weniger günstig aus; 
dagegen betonen einige andere Berichte, daß der Abruf 
sich auch in Röhren etw as belebt habe.

Die Erneuerung des südrussischen Eisen-Syndikats 
„Prodam eta“ . — Nach längerer Aufregung kann sich jetzt 
der russische E isenm arkt wieder erholen. Sämtliche 
früheren Mitglieder des Syndikats „P ro d am eta“ , m it Aus
nahme der K am aer Gesellschaft (La K am a) haben e n d 
g ü l t i g  die Verträge auf Träger und Schwellen, Stab- und 
Formeisen, die am 1. Jan u ar 1912 abliefen, auf weitere 
drei Jah re  unterzeichnet. Dio Verlängerung is t in den 
russischen Finanz- und  Industriekreisen m it einer gewissen 
Genugtuung und Erleichterung begrüßt worden. Diese 
Tatsache is t um  so wichtiger, als im großen und ganzen 
R ußland als das klassische L and der Antisyndikate 
bezeichnet wird. Noch heutzutage is t das W ort „Syndi
k a t“  verpönt. Auch in dem ernsten Teil der russischen 
Presse kann m an oft lesen, daß Syndikate Verbände von 
Industriellen und K auflcuten darstellen, deren Ziele dahin 
gehen, „den Verbraucher a u s z u b e u t e n .“  Auch der 
russische Strafkodex schau t von diesem Standpunkte 
auf die Unternehm erverbände. W enn nun trotzdem  die 
Erneuerung m it Genugtuung begrüßt, ja  sogar m it einer 
gewissen N ervosität herbeigewünscht w urde, so zeugt das 
nur von einer weitsichtigen Leitung des Syndikats. Die 
V erwaltung von „Prodam eta“ h a t es ängstlich vermieden, 
die günstige K onjunktur zum überm äßigen Herauf
schrauben der Preise, welchen Fehler das Uralsyndikat 
für Drahtbleche, „ K ro u lja “ , beging, auszunutzen. Die 
Folge dieser weitsichtigen H andelspolitik war, daß, 
während im Jah re  1911 die Preise für nichtsyndizierte 
Rohstoffe, wie Eisenerz und Roheisen, ungewöhnlich in 
die Höhe gingen, die Preise für Fertigerzeugnisse (syndi
ziert bei „P rodam eta“ ) eine verhältnism äßig geringe 
Steigerung erfuhren. Es war natürlich, daß mehrere Werke 
m it der gem äßigten Politik  von „P ro d am eta“ unzufrieden 
waren. Sio g laubten, ungebunden die günstige Kon
ju n k tu r besser ausnutzen zu können. D ie Leiter des 
Syndikats waren u n ter solchen U m ständen sich wohl 
bewußt, auf welche fast unüberwindlichen Hindernisse 
die Erneuerungsverhandlungen stoßen würden. Schön 
zu Anfang des Jahres 1911 wurde m it diesen begonnen. 
M itte Dezember 1911 h a tte  m an die Ueberzeugung, 
daß die Tage des Syndikats gezählt seien. Die Weigerung 
der Usines de Briansk, den V ertrag auf a lte r Grundlage 
auf weitere 18 M onate zu unterzeichnen, führte  zu einem 
vollständigen Abbruch der Verhandlungen, da  in der 
Folge sich ihnen auch die Gesellschaften Russo-Belge, 
D ruschkova, Moskauer Metallische, „P h ö n ix “ und Li- 
bauer Eisenwerke vorm als Böcker & Co. zugesellten. Die 
Lage von „P rodam eta“ war dem nach erschü ttert, wenn 
nicht rechtzeitig die den einzelnen W erken nahestehenden 
Finanzinstitu te ihren ganzen Einfluß geltend gemacht 
hätten . Alle Gerüchte über die mögliche Auflösung von

* 1912, Febr., S. 83.



29. Februar 1912. W  irtschaj¡liche Rundschau. Stah l und E isen. 379

„Prodameta“  h a tten  einen gewaltigen K urssturz der 
Aktien der H üttenw erke an  den russischen, französischen 
und .belgischen Börsen bew irkt. Die Aufregung in  der 
Finanzwelt war so groß, daß m an aus Petersburg  in  der 
Zeit, wo die Verhandlungen keinen friedlichen C harakter 
hatten, beruhigende N achrichten d rah tlich  nach Paris 
übermitteln m ußte. Die W erke sahen sich genötigt, 
nachzugeben, und  den V ertrag, nach geringen Abände
rungen, auf weitere drei Jah re  zu verlängern. In  der Gegen
wart bleibt den W erken nichts anderes übrig, -wenn sic 
die günstige K onjunk tu r voll und ganz ausnutzen wollen, 
als die Gestehungskosten der Erzeugnisse nach Möglich
keit. zu verbilligen. Es wird deshalb gegenwärtig viel W ert 
auf technische Um gestaltung und Erw eiterung der W erke 
gelegt. Zu diesem Zwecke planen mehrere W erke eine 
weitere Erhöhung ihrer Grundkapitalien. So wußte dieser 
Tage die „Köln. Z tg .“ von der bevorstehenden E rhöhung 
des Grundkapitals der Usines de B riansk um  ß 000 000 R bl., 
d. i. von 24 000 000 Rbl. auf 30 000 000 R bl., zu berichten; 
die neuen flüssigen G eldm ittel sollen zur E rw eiterung der 
Abteilung für landw irtschaftliche Maschinen verw endet 
werden. Diesem Bcispielo werden andere W erke folgen. 
So schreitet die Société M étallurgique de T'aganrog zur 
Erhöhung ihres G rundkapitals um 2 500 000 Rbl. Ferner 
darf man ganz bestim m t darauf rechnen, daß  dem nächst 
Verschmelzungen zwischen den einzelnen an „P ro d a
meta“ beteiligten W erken sta ttfinden  werden. Früher 
oder später wird sich „P ro d am eta“  zu einem T rust hcran- 
biklen. Eigentlich w ar die T rustidee der Ausgangspunkt 
der ursprünglichen Gründer von „P ro d am eta“ . Bereits 
im Jahre 1908 lag das P ro jek t für die B ildung eines russi
schen Trusts m it einem G rundkapital von 171 200 000 Rbl. 
fertig, in welchem die Société M étallurgique, Dniopro- 
vienne du Midi de la  Russie, die Gesellschaften Russo- 
Bclge, Novorossisky, Providence Russe, Ural-W olga, 
Taganrog, Donez- Juriow ka, B riansk und  M akeewka auf- 
gchen sollten. D ie Trustideo konnte  dam als aus ver
schiedenen Ursachen n ich t verw irklicht werden. Die 
unterdessen sta ttgefundenen  Verschmelzungen, wie z. B. 
der Donez-Juriowka m it der Ural-W olga und den P e ters
burger Eisen- und Drahtw 'crken, werden, wrie m an in R u ß 
land glaubt, dio T rustb ildung beschleunigen. Dr. II.  Steio.

Mitglieder FrUhero Jetzige
Quote Quote

D o n e z -Y o u r ic v k a ................... 10,00 10,00
Russo-Bclgc ............................ 0,82 7,89
Dnieprovionno ........................ 0,44 7,89
O ural-V olga................................. 0,44 0,43
B r j a n s k ...................................... 5,01 5,89.
N o v o ro ssisk ................................. 5,44 0,48
S s u lin a ........................................... 5,44 5,40
K o n s ta n tin o w k a ........................ 5,12 4,81
K r a m a t a r s k a j a ........................ 4,04 4,03
Taganrog ......................................
H a r t m a n n .................................
Providence R u s s e ...................
D r u s h k o w k a ............................. 14,32 14,73
Union M a k e e w -k a ...................
S c h p o l ia n s k i ............................ ausgeschieden
K a m a ........................................... do.
H uta  B a n k o w a ........................ 5,50 5,30
O s t r o w e z k ................................. 3,82 3,40
S o s n o w ic e ................................. 3,37 3,40
H a n tk e ............................................
K ön igs-L aura lu itte  . . . . 7,80 0,20
M ilo w itze ......................................
P u s c h k in ......................................
St. P e te rsb u rg er W alzw erk  .
P h ö n ix ...........................................
Becker i. L i b a u ........................ 9,24 7,40
Mosk. M etall (G oushon) . .

100,00% 100,00%

Im  Anschluß an vorstehende M itteilungen geben wir 
nach der „F rkf. Z tg .“  eine Zusam m enstellung wieder, 
w'eleho die M itglieder der Stabeisen-K onvention beim 
E isensyndikat „P ro d am eta“  nach der neuen Vereinbarung 
zeigt. Zum Vergleich sind die früheren und jetzigen 
Quoten gegenübergcstellt (sieho links unten).

Aenderung der rum änischen Eisenzölle. —  Die ru 
mänische Regierung h a t, wie w ir der „R hein.-W estf. 
Z tg .“ entnehm en, zugleich m it dem Entwmrf eines neuen • 
Industrioförderungsgesetzes dem P arlam en t eine Novelle 
zum  G eneraltarif vorgelegt, wodurch eine Reihe von Zoll
sätzen erm äßigt werden soll, teilw eise selbst u n te r  die in  den 
H andelsverträgen R um äniens gebundenen Sätze. Es 
handelt sich m eist um  Rohstoffe und H albfabrikate  fü r 
Zwecke der rum änischen Industrie . Von den vorge- 
sehlagenen Tarifänderungen dürften  dio nachstehenden 
besonders in teressieren:

£H

585

580

588

590

A rt der W are Alaßstab

Schm iedeisen, roh , in 
B löcken, B arren , bis 4 %  
Schlacken e n th a lte n d  . . 
Schm iedeisen:
a) u n te r  20 cm  L änge z. 

W iedercinschm elzen .
b) in ru n d e n  oder v ier

eckigen S täb en  v. jcd. 
D urchm esser n. B reite
u .D icke, fe rner S ta h l
d ra h t  ............................

S tabeisen  in  besonderen  
F orm en , wie T-, Doppel- 
T-, V-, Z -Eisen, W inkel- 
eisen, H a lb rundcisen , 
E isen  f. F e n ste rrah m en  u. 
alles and ers  als ru n d  oder 
rech teck ig  ausgew alztes
E i s e n ......................................
B lech u. P la tte n  au s W alz- 
eison, auch  gew ellt, du rch  
W alzen g e s trec k t, ohne 
w eitere  B earb e itu n g , in 
e iner S tä rk e ;

a) bis zu 2 m m  . . . .

b) von u n te r  2 b isY a mm

c) von u n te r  1/„ mm

100 

/  »  v

kg

rtra g l

Zollsatz 
in Lei0

1 Öte
io

.V tö tc— 
0-5> V)

0,50 0,20

5.00
3.00

0,30

5.00
3.00

1,00 :

7.00
5.00

© o
__

__
_

7.00
5.00 
8,50
5.00 

12,00
0,00

3.00

5.00 

0,00

Aktiengesellschaft Eisenwerk Rothe Erde in Dortmund.
—  D a die Bem ühungen der V erwaltung um  einen Zah
lungsaufschub gescheitert sind, h a t sie d e n K o n lc u rs  ange- 
m eldet. D er B etrieb des W alzwerks und der Beschlag
teilfabrik  wird aufrecht erhalten. Dagegen dürfte  dor 
Betrieb des neuen Staldw crks eingestellt werden.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft in 
Dortm und. —  Die Gesellschaft lm t das an  seine W erks
anlagen grenzende H a m m e r w e r k  v. d. B e c k e  & Co., 
Inhaber O tto Bolte, für rd. 900 000 .11 erworben. Das 
W erk w ird, ähnlich wie die M aschinenfabrik D eutschland, 
als eine G. m. b. H. für R echnung dos H auptw erkes weiter 
betrieben.

Hohenzollernhütte, A. G. in Emden. — Dio am
20. Februar abgehaltene H auptversam m lung beschloß, 
dem R o h e is o n v e r b a n d e  b e i z u t r e t e n  und ihre B e 
te i l ig u n g  von 50 000 t  gegen eine jährliche Vergütung

1 Lei =  0,81 Jt.
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von 4 J t  f. d. t  a u f  d ie  K o r d d e u ts c h e  H ü t t e  in Bremen 
zu ü b e r tr a g e n .*

M annesmannröhren-W erke, Düsseldorf —  W ittener 
Stahlröhrenwerke zu W itten a . d. Ruhr. —  Die am  22. bzw.
23. Februar abgchaltenen Aufsichtsratssitzungen ge
nehmigten ein A b k o m m e n  zwischen den beiden Gesell
schaften, wonach die W ittener Stahlröhrenwerkc den 
Verkauf ihrer Erzeugnisse ab  1. März für 30 Jah re  auf der 
Grundlage einer prozentualen Beteiligung durch die 
Mannesmannröhrcn-W erkc bewirken läß t. Das Abkommen 
sieht ferner eine weitestgehende Vereinfachung und Ver
einheitlichung des beiderseitigen Fabrikationsprogram m es 
vor. Beide Gesellschaften beschränken sich auf die H er
stellung der bisher von ihnen erzeugten R ohrsorten und 
sonstigen Spezialitäten. Die Mannesmannröhren-W erke 
beabsichtigen zum Zwecke der Verbilligung und Ver
größerung ihrer Erzeugnisse umfangreiche Keubauten auf 
den österreichischen W erken K om otau und Schönbrunn, 
auf dem italienischen W erk in Dalmine, sowie auf den 
Röhrenwerken R a th  1 und Bous 3 und auf dem Stahlwerk 
in Saarbrücken-Burbach vorzunehmen. Die B auten für 
das für Bous 2, Remscheid und R a th  2 (Schweißwerk) 
seinerzeit vorgesehene Program m  sind abgeschlossen. — 
Zur Deckung des hierfür erforderlichen Geldbedarfs, 
sowie zur Beschaffung der Betriebsm ittel für die ständig 
schnell zunehmende und noch zu erwartende neue E r
zeugung soll der auf den 21. März einzuberufenden außer
ordentlichen H auptversam m lung der Mannesmannröhren- 
W erke die Ausgabe von 12 000 000 .ft neuer Aktien m it 
halber Dividendenberechtigung für 1912/13 vorgeschlagen 
Werden. Der Aufsichtsrat beschloß außerdem  die Ausgabe 
von 10 000 000 .ft 4%  prozentiger Obligationen, die nach 
Maßgabe des Bedarfes begeben werden sollen. —  Der 
A ufsichtsrat der W ittener Stahlröhrenwerkc beschloß, 
die in der H auptversam m lung vom 30. Dezember 1911 
genehmigte K apitalserhöhung von 2 000 000 .ft nun
m ehr durchzuführen. Die jungen Aktien werden den 
A ktionären zu 140 %  im V erhältnis von 2 : 1 angeboten 
und nehmen an der Dividende vom 1. Ju li 1912 ab  teil.

Wolf Netter & Jacobi, Straßburg. — Wie wir der 
„Köln. Z tg.“ entnehm en, läß t die F irm a gegenwärtig 
die Pläne für ein neues Stahlw erk bei S traßburg aus
arbeiten, dessen Anlagen sich an das schon bestehende 
Grob- und Feinblechwalzwerk in Straßburg  angliedern 
sollen. Die F irm a verfügt über drei Blechwalzwerke 
m it einer H erstellungsfähigkeit von etwa 50000 t ;  sic 
h a t einen jährlichen Halbzeugbedarf von etwa 70000 t. 
Das neue Stahlwerk soll 50 000 t  Halbzeug hersteilen. 
W ann m it der Ausführung des Werkes begonnen wird, 
s teh t noch n icht fest.

Société des Ateliers de Construction du Nord de la 
France et Nicaise et Delcuve, Blanc-Misseron (Nordfrank
reich). —  Das am 30. Ju n i v. J . abgeschlossene Geschäfts
jah r 1910/11 ste llt das erste B etriebsjahr nach Anglie
derung der belgischen Gesellschaft Kicai.se e t Delcuve 
in La Louvière dar. An der Durchführung der Verschmel
zung is t vornehmlich der T rust Métallurgique Beige- 
Française beteiligt. Der Verwaltungsbericht führte  zu 
dem recht günstigen Gewinnerträgnis folgendes aus: 
Obwohl das Ja h r  1910/11 sich, besonders in seinem ersten

* Siehe auch St. u. E. 1912, 22. Febr., S. 331.

Teil, noch durch sehr gedrückte Erlöse auszeichnete, ist 
cs der W crksleitung gelungen, durch umfangreiche Be
triebsverbesserungen, K eueinrichtungen und vornehmlich 
Vervollkommnung der maschinellen Einrichtungen die 
Erzeugung zu heben und gleichzeitig die Selbstkosten 
merklich zu verringern. Insgesam t wurden im Berichts
jahre fü r Keueinrichtungen usw. 2 159 108 fr aufgewendet. 
Im  letzten Teile der Berichtszcit konnten  recht umfang
reiche neue Aufträge, auch zu allm ählich etw as gebesserten 
Preisen, herangezogen werden, so daß der Auftragsbestand 
am Beginn dieses Jahres rd. 40 000 000 fr überstieg, wo
durch die B etriebsstä tten  in Blanc-Misseron (Nord
frankreich) und La Louvière (Belgien) fü r eine lange 
Reihe von Monaten voll besetzt sind. Die Berichtsgcsell- 
schaft gründete m it dem T rust M étallurgique die Loko
m otivenbau-A nstalt Société de Blanc-Misseron pour la 
Construction de Locomotives in  Crespin-Blano-Misseron.* 
Der Aufbau j und die E inrichtung des neuen Werks ist 
soweit vorgeschritten, daß die Inbetriebnahm e in Kürze 
erfolgen wird und die ersten Lokom otiven in der zweiten 
H älfte  dieses Jahres geliefert werden können. Der er
sprießliche Gang des W erks scheint durch den bereits 
vorliegenden großen B edarf gesichert. Der Reinerlös 
stellte sich auf 2 087 980 fr, hiervon werden für weitere 
Tilgungen 587 986 fr bestim m t, die Tantiem e für den 
Verw altungsrat b e träg t 101 250 fr, an  Dividenden werden 
1 123 750 fr oder 25 fr  für die gewöhnlichen Aktien 
und 41,10 fr fü r die K apita lsak tien  verte ilt, die Inhaber 
von Gründeranteilen erhalten 215 000 fr. Das Aktien
kap ita l ist im Novem ber 1910 auf 11000 000 fr erhöht 
worden; der Tilgungs- und R ücklagenbestand erreicht 
nunm ehr 13 030 757 fr. Die Gcsam tanlagcn in Blanc- 
Misseron und La Louvière stehen m it 13 317S54 fr 
zu Buch.

Société Anonyme Métallurgique d’Espérance-Longdoz, 
Lüttich-Longdoz. —  Die Gesellschaft ste llt die Absicht 
der Verlegung ihrer Hochöfen, Stahl- und Walzwerke in 
Abrede, auch besteht n icht die Absicht, die Walzwerke, 
je tz t am Bahnhof Longdoz bei L ü ttich  gelegen, nach 
Jem oppe a. d. Maas oder Flémalle- Grande zu verlegen. 
Von der Gesellschaft is t eine Liegenschaft z w i s c h e n  
Jemeppe-sur-Meuse und Flcm allc-Grande erworben wor
den, über deren Verwendung sich der Verw altungsrat später 
schlüssig werden wird. D am it is t auch die Nachricht von 
einem anderweitigen V erkauf der von den Hochöfen, 
Stahl- und W alzwerken besetzten Ländereien und des 
dabei angeblich erzielten recht vorteilhaften Erlöses hin
fällig.**

Dunderland Iron  Ore Company, Ltd. —  Wie wir
der „ Iro n  and Coal T rades Review“ t  entnehmen, hat 
die Firm a F r ie d .  K r u p p ,  Aktiengesellschaft, Anteile 
der Gesellschaft im B etrage von 400 000 ■ £■ erworben.

Höganäs-Billesholms Aktiebolag, Höganäs. — Die
Gesellschaft ha t, wie die „ Iro n  and Coal T rades Rovicw“t t  
m itteilt, beschlossen, ihre Gewinnung von Eisenschwamm 
zu vergrößern.

* Vgl. St. u. E . 1911, 27. Ju li, S. 1243.
** Vgl. St. u. E. 1912, 8. Febr., S. 251.

t  1912, 23. Febr., S. 281. 
t t  1912, 23. Febr., S. 290.

Bücherschau.
Handbuch der E isen - und  Stahlgießerei. Unter Mit

arbeit von Professor2)it>i.=3itg. 0 .  B a u e r ,  Pro
fessor Dr. 2)r.<s!tg- L- B e c k  [u. a,] herausgegeben 
von (Sr.»Sno- C. G e i g c r. Erster Band. Grund
lagen. Mit 171 Figuren im Text und auf 5 Tafeln. 
Berlin, Julius Springer 1911. VIIJ, 472 S. 4°. 
Geb. 20 J l.

Der Herausgeber sag t in dem Vorwort, daß er ein 
modernes, fü r die Praxis brauchbares W erk dem angehenden 
Gießereiingenieur zum Studium , dem im praktischen Leben 
stehenden Gießereifachmann als Nachschlagewerk in allen 
möglichen Fragen und zur Anregung für neue Versuche habe 
schaffen wollen. Er habe sich hierzu die M itarbeit einer Reihe 
von Spezialfachleuten aus Theorie und  Praxis gesichert.

In  der T a t ist ein um fangreiches Sammelwerk ge
schaffen worden, in dem hervorragende Theoretiker und
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bekannto Männer aus Gießereifachkreisen die Bearbeitung 
der einzelnen A bschnitte übernomm en haben, jeder das
jenige Teilgebiet bearbeitend, das seinen Spezialkennt
nissen am besten entsprach. Es ist aber auch insofern 
ein Sammelwerk, als alle M itarbeiter in um fassendster 
IVeiso Abhandlungen und Veröffentlichungen, sowie 
Zahlenreihen, die in der F ach litera tu r erschienen sind, 
herangezogen und als U nterlagen benu tz t haben. Genaue 
Literaturangaben im T ext, in  G estalt von Fußnoten  und  
am Schlüsse der einzelnen A bschnitte ermöglichen es 
dem Leser außerdem , sow eit das an H and  von erschienenen 
Veröffentlichungen überhaup t ausführbar ist, sich über 
die verschiedensten Fragen Aufklärung und Anregung zu 
verschaffen.

Hierin liegt meines E rachtens der große W ort des 
Handbuches begründet, aber es wird dadurch  auch eine 
gewisse Breite unverm eidlich, da  der gewaltigen Fülle des 
Stoffes Rechnung getragen werden m ußte und W ieder
holungen sich n ich t im m er ganz vermeiden ließen. Es 
ist ein W erk geschaffen worden, das jedem  Gießerei
fachmann empfohlen werden kann.

Eingeleitet w ird es m it einer Geschichte der Eisen- 
und Stahlgießerei von Prof. Sr.-Qucj. L. B e c k ,  der einen 
kurzen, interessanten Ueberblick über den W erdegang 
derselben von den ersten  Anfängen bis zur N euzeit bietet 
und mit einer Zahlentafel über die Produktionsm engen 
der Gußwaren erster und zweiter Schmelzung von 1871 
bis 190G schließt. —  Im  zweiten K apite l behandelt Dr. 
E. T re s c h c r  die w irtschaftlichen Verhältnisse der Eisen
gießerei. Der Verfasser g ib t h ier an  H and  von 31 Zahlen- 
tafcln und graphischen D arstellungen eine umfassendo 
Statistik über die Entw icklung der Roheisenerzeugung 
des In- und Auslandes, der Erzeugung von Gußwaren 
erster und zweiter Schmelzung, der Betriebsverhältnisse 
in.deii,Eisengießereien und des Außenhandels, M itteilungen, 
die auch dem praktischen Gießcreifachmanno m anch w ert
vollen Aufschluß zu verschaffen vermögen. Die Tafel 31, 
die eine wichtige Zusamm enstellung der Preise von Koks 
und der hauptsächlichsten R oheisensorten für jedes Viertel 
der Jahre 1885 bis 1910 bringt, läß t leider die Preise 
für H äm atit-Roheisen vermissen. —  M it einem kurzen 
Ueberblick über die gebräuchlichsten Begriffseinteilungen 
und Benennungen des technisch verw ertbaren  Eisens 
leitet dann Sr.-^ufl- G e ig e r  selbst zu dem wichtigen 
Abschnitt „M etallurgische Chemie des Eisens und M etallo
graphie“ über. Professor 0 . B a u e r  b ie te t in
diesem K apitel eine streng wissenschaftlich gehaltene 
Einführung in die Grundbegriffe und die N om enklatur 
des Gcfügeaufbaucs des Eisens. An H and  von Schaubildern 
aus der M etallographie, von D iagram m en und K urven
bildern m acht er den Leser m it den Erstarrungsvorgängen 
in der wichtigsten aller E isenverbindungen, der dos Eisens 
mit Kohlenstoff, sowie von Eisen-Kohlenstoff m it Silizium, 
Maugan, Phosphor, Schwefel und anderen Frem dkörpern 
bekannt. Viele Zahlontafcln, die Versuchsreihen nam hafter 
und bewährter Forscher über dieses Gebiet bringen, sowie 
reichhaltige Quellenangaben ermöglichen ein eingehendes 
Studium dieses zwar rein theoretischen, aber der Praxis 
so lehrreiche Aufschlüsse bietenden Abschnittes. —  Im  
fünften K apitel fü h rt G e ig e r  den Leser nun zur
Erzeugung des Roheisens. E r g ib t dem  N ich thü ttenm ann 
eine Uebersicht über die Ausgangsm aterialien, die h a u p t
sächlichsten Erze, und  eine kurze übersichtliche Beschrei
bung der Vorgänge im Hochofen und die A rt des erzeugten 
Eisens, jo nachdem  die Oefen m it Holzkohle oder Koks, 
mit kälterem  oder heißerem  W ind betrieben werden, auch 
bespricht er die dabei fallenden Schlacken sowie deren 
Zusammensetzung und Einfluß auf den Ofengang. Nach 
einem Ueberblick über die gebräuchlichste E inteilung des 
Roheisens g eh t der Verfasser w eiter auf dio R oheisensorten 
verschiedenster H erkunft und  Länder ein und erörtert 
schließlich an H and zahlreicher Tafeln die chemische Zu
sammensetzung und  Verwendung der Roheisensorten, 
damit ein umfassendes, wertvolles Nachschlagem aterial an 
H andgebend.■— Von2)r.*3n(J.M. P h i l ip s s ta m m td a n n d c r

sechste A bschnitt, über die Eigenschaften des Flußeisens 
und Flußstahles, die zu Stahlform guß Verwendung finden; 
das K apite l behandelt kurz dio verschiedenen E rzeu
gungsarten des Stahlform gusses, nämlich des Ticgclstahl-, 
Bessemer-, Thom as, und  M artin-Stahlgusses, sowie die 
chemische Zusamm ensetzung, die Festigkeitseigenschaften 
und die Einflüsse der verschiedenen Frem dkörper, der 
gewollten und n ich t gewünschten. E in  Anhang bringt 
Ausführungen über Tem perguß und über Kupolofenguß 
m it Stahlzusatz. —  Im  folgenden A bschnitte e rläu te rt 
W. V e n a to r  die Ferrolegierungen und Zusatzm etnllc. 
Es interessieren den Gießereifachmann hauptsächlich 
Fcrrosilizium und seine Darstellung, Ferrom augan und 
F erro titan , sowie ihre Anwendung in der Eisengießerei. — 
Die sodann im achten  K apite l behandelte Verwendung von 
A ltm aterial, gekauftem  B ruch und eigenen R esten, spielt 
im H aushalte  der Gießereien eine n ich t zu unterschätzendo 
Rolle, doch g eh t aus einer Anzahl von Analysen, dio
2)r.*5lig. G e ig e r  diesem A bschnitt beifügt, hervor, 
welche Vorsicht der Gießereifachmann bei V erarbeitung 
von Brucheisen unbekannter H erkunft w alten lassen muß. 
In teressante  Ausführungen über dio Verwendung des A lt
m aterials „G uß- und Stahlspäne“ g ib t ®f>Qlig. E. L e b e r  
in seinem als Anhang zum achten K apite l gebrachten Auf
satz über die Verwendung von Spänebriketts beim G at
tieren des Gußeisens. N ur will es m ir scheinen, als ob dieses 
aktuelle Them a, über das dio Meinungen der Gießcrci- 
fachleuto noch sehr verschieden sind und das noch keine 
ganz feststehenden Unterlagen gewonnen h a t, in einem  
H andbuche der Eisengießerei m it etwas größerer Vorsicht 
und vielleicht weniger optim istisch  h ä tte  behandelt werden 
sollon. Die große Zahl von Schmelzboispielen is t leider 
ohne Angabe von Analysen der verwendeten M aterialien 
und der gewünschten Endanalysen geblieben, sie wirken 
daher wie Rezepte. —  W eiter beschreibt A. K e s s n o r  im 
neunten  A bschnitt die Eigenschaften des gießbaren Eisens 
und ihre Abhängigkeit von der chemischen Zusam m en
setzung. Insbesondere sind die Seigerungs- und  Schwin- 
dungsorscheinungon, ihro Beeinflussung durch chemische 
Zusamm ensetzung des M aterials, durch konstruk tive  und 
gießtechnische M aßnahmen, sowie zum  Teil auch dio 
m agnetischen und  elektrischen Eigenschaften des Eisens 
von großer W ichtigkeit. —  Besonderes Intoresse dürfte  
ferner der zehnte Abschnitt, über die Festigkeitseigenschaf
ten  des Gußeisens, Tempergusses und Stahlform gusses, für 
den M aschinenkonstrukteur sowie fü r den praktischen 
Gießereifachmann beanspruchen. fSt.-Qug. E. P r c u ß ,  der 
dieses K apitel bearbeite t ha t, e rläu te rt den Einfluß der 
chemischen Zusamm ensetzung der Q uerschnitts- und 
Abkühlungsverhültnisso auf dio Festigkeit und Dehnung 
der genannten  M aterialien, insbesondere auch bei hohen 
Tem peraturen. Gorado der letz te  P u n k t is t bei der K o n 
struk tion  von Maseliinenelementen für Heißdam pf- und 
für Explosionsmotore von gesteigerter B edeutung ge
worden. Den weiteren In h a lt des zehnten A bschnittes 
bilden eine Beschreibung der üblichen Prüfungsvorfahren 
und eine reichhaltige Zusam m enstellung der Prüfungs
und Lieferungsvorschriften fü r gießbares Eisen in D eutsch
land und in einigen F rem dstaaten . —  H a tten  die bisher 
besprochenen Teile des H andbuches nur das gießbaro 
Eisen um faßt, so g ib t im elften A bschnitt W. V e n a to r  
eine knappe und klare Uebersicht über dio sonstigen 
gießbaren Metalle, und C. I r r c s b e r g c r  eine solche 
über ihro Legierungen. —  D er zw ölfte A bschnitt bringt 
dio Lehre von den Verbrennungsvorgängen. Ober
ingenieur G e o rg  B u z c k  entw ickelt hier an  H and  
zahlreicher Tafeln und  Form eln die Theorie der V er
brennung in ihren chemischen und physikalischen Vor
gängen. — Sr.-Qng. G e ig e r  lä ß t dann im  dreizehnten 
A bschnitt eine ausführliche Beschreibung der Brennstoffe, 
insbesondere des fü r dio Gießerei w ichtigsten, des Koks, 
folgen, schließt aber auch die gebräuchlichsten flüssigen 
und  gasförmigen B rennstoffe ein, von denen die zuerst 
genannten sich fü r Metallschmelzöfen im m er m ehr Eingang 
verschaffen. — D er hohe Einfluß der Schmelz- und Gieß
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tem peraturen  auf die chemischen und mechanischen 
Eigenschaften, kurz auf die Güte der vergossenen M ateria
lien und der Gußstücke ist m ehr und m ehr erkannt 
worden, daher haben die Tem peraturm essungen im 
Gießereibetriebe große Bedeutung erlangt. ®r.*Qug. 
E. L e b e r  beschreibt im vierzehnten A bschnitt die 
hauptsächlichsten Meßmethoden für hohe Tem peraturen; 
seine Ausführungen, m it zahlreichen Abbildungen ver
sehen, haben das besondere Interesse des Gießereifach- 
m anncs zu beanspruchen. —  Im  fünfzehnten A bschnitt 
folgt eine Abhandlung über die feuerfesten Stoffe, 
Eorm m aterialien und Zuschläge von E r n s t  A. S c h o t t .  
E r g ib t eine ausführliche, m it Zahlentafeln versehene 
Darstellung der chemischen Zusammensetzung, der 
F undorte  und Verarbeitungsm ethoden der feuerfesten 
M aterialien zu Steinen, Mörtel und Tiegeln, ihres Ver
haltens und ihrer Verwendungsart bei den verschiedenen 
Sehmeizprozessen sowio der Gesichtspunkte, die bei der 
Auswahl der Stoffe maßgebend sind. Eine ebenfalls ein
gehende Beschreibung erfahren durch denselben Verfasser 
die Form sando und die Masse, die Untersuchungsm ethoden 
derselben auf Verwendbarkeit zu Gießereizwecken, sowie 
die Zusätze zum Form sand und zur Schwärze, zuletzt 
die Schmelzzuschläge. —  Das umfangreiche W erk schließt 
m it einer ühersichtlichenZusammenstellung der wichtigsten 
und gebräuchlichsten Verfahren zur chemischen U nter
suchung der Rohstoffe und Fertigerzeugnisse der Gießerei
betriebe durch ®r.«^lig. P h i l ip s .  Die Bestim m ungs
m ethoden der w ichtigsten, im Eisen und in den Metallen 
vorkom menden Frem dkörper oder Beimengungen und 
die Untersuchungsm ethoden der Zusammensetzung der 
Legierungen, der feuerfesten Erzeugnisse und Schmclz- 
zuschläge, der Brennstoffe einschließlich der Gase werden 
hier eingehend gewürdigt.

So g ib t der erste B and des H andbuches die Grund
lagen für Theorie und Praxis des Gießereiwesens, nämlich 
das Wesen und die Eigenschaften sowie die Untersuchung 
der Rohstoffe und Zwischenfabrikate.

Gemäß dem Vorwort des Herausgebers wird der 
zweite Band, der im H erbst 1912 erscheinen soll, ein  Bild 
des Betriebes der Eisen- und Stahlgießereien bringen 
m it den darin benötigten Oefen und A pparaten, dazu 
Erläuterungen über Herstellung der Modelle und Form en, 
über G attieren, Schmelzen, Gießen und Behandeln der 
Gußwaren behufs Veredelung. Der d ritte  B and soll von 
dem B au von Gicßcreianlagen, der K alkulation der Guß
waren und der Organisation von Gießereien handeln; 
er wird voraussichtlich im F rü h jah r 1913 herauskom m en.

Carl Henning.

Beiträge zur P rax is des Form ens und  Gießens. 
Band 2: D ie Eisen- und Metallgattierungen und 
ihre Fcstigkeitswei te. In kurzgefaßter, gemeinver
ständlicher Darstellung zusammengestellt von  
W a l t e r  H ä n t z s c h e l ,  Ingenieur und Redak
teur der „Eisenzeitung“. Berlin, Otto Elsner, 
Verlagsgcsellfchaft m. b. I i., 1912. 128 S. 8 °. 
1,75 J I.

Im  Jahro  1010 erschien in der „Eisenzeitung“ eine 
Soric von Aufsätzen „U eber die Beschaffenheit und Eigen
schaften der E isenm atcrialien“, deren metallurgische Ab
schnitte, u n ters tü tz t durch zahlreiche Druckfehler, sowohl 
inhaltlich als ihrer Spracho nach so hervortreten , daß 
wohl m ancher Fachm ann bei ihrer D urchsicht einige 
heitere S tunden gehab t ha t. Diese Abhandlungen sind 
zusammen m it weiteren Aufsätzen aus der genannten 
Zeitschrift „U eber Metalle und M etallegierungen“ , „Ueber 
die Analysen des Roheisens“  von Sip(.»Qitg. Thalcr, dazu 
einer Sammlung von R ezepten u. a. in der vorliegenden 
Broschüre wiedergegeben.

Einen kleinen Einblick in die Behandlung des Stoffes 
seitens des Verfassers m öchte ich den Lesern dieser Zeit
schrift durch die w ortgetreue W iedergabe einiger S tich
proben gewähren:

So heiß t cs auf Seite 13: „Diese Schwindung (des 
Gußeisens. D. Ref.) erfolgt aber n icht vollkommen regel
mäßig, sondern sie erleidet beim Uebergang aus dem 
flüssigen in dem festen Z ustand eine Unterbrechung, 
wobei sich das Eisen sogar etwas ausdehnt, und dieser Aus
dehnung ist es speziell zu danken, daß das Eisen die Form 
so vollkommen ausfüllt. Dieser Vorgang erk lä rt uns auch 
die Tatsache, daß ein S tück festes Eisen auf flüssigem 
Eisen so lange schwim mt, bis es selbst schmilzt. Das 
ka lte  Eisen in  fester Form  h a t  ein spezifisches Gewicht 
von 7,3, das flüssige aber nur 0,9 bis 7,0, m ithin h a t das 
feste Eisen ein größeres Volumen als das flüssige und wird 
deshalb von letzterem  getragen, so lange sein Volumen 
das des flüssigen Eisens überw iegt.“

Ferner steh t auf Seite 17: „D as im Titanoisen und 
T itan therm it enthaltene T itan  h a t die Eigenschaft, sich 
hei sehr hohen T em peraturen m it dem Stickstoff zu 
S tickstofftitan zu verbinden. B rigt m an nun Titan in 
geeigneter Weise in flüssiges Eisen, so zieht es den Sauer
stoff, welcher den H auptbestand teil der aus der Schmelze 
aufsteigenden Gasblasen bildet, an  sich, und der dabei 
freiwerdende Sauerstoff geh t m it dem Eisen eine Ver
bindung zu Eisenoxydul ein, welches ohne nachteilige 
W irkung in der Schmelze gelöst bleibt. Auf diese Weise 
vollzieht sich in der Pfanne die Entgasung der Schmelze."

C. G.

V i e t h ,  A d .,  Regierungsbaumeister in Bremen: 
D ie  Formerei. Mit 121 Abbildungen. Zweite 
Auflage. Bremen, Gustav Winter 1911. 121 S. 
8 °. Kart. 2 M .

—  Ders. — : Gießereieisen und  Gußwaren. Kurze 
Beschreibung der zum Gießen verwendeten Eisen
sorten und der daraus erzeugten Gußwaren. Zweite 
Auflage. Ebd. 1911. 49 S. 8 U. Kart. 1 A L

Die erste Auflage dieser beiden anscheinend für den 
U nterrich t bestim m ten Büchlein is t von uns in St. u. E. 
1900, I. Febr., S. 179 (Gießereieison und Gußeisen) und 
15. Nov., S. 1410 (Die Form erei) eingehend besprochen 
worden. Boi der Neuauflage h a t es der Verfasser ver
mieden, irgendwelche Acnderungen im  T ex t oder an 
den Abbildungen vorzunehmen. Daher sind die von 
uns seinerzeit zum  Teil angeführten  Ungenauigkeiten 
und selbst groben Unrichtigkeiten in  vollem Umfang 
auch in der zweiten Auflage enthalten . W ir sind der 
Ansicht, daß auch an Bücher, die für den U nterricht in 
Technischen M ittelschulen bestim m t sind, die Anforde
rung gestellt werden m uß, daß ih r In h a lt sorgfältig durch
gesehen ist. D ie  Redaktion.

Ferner Bind der R edaktion zugegangen:
P a r s o n s ,  R. C.: The Stcreophagus P u m p  and special 

System  of pum ping. London (SW ., 39, Victoria-Street), 
Selbstverlag des Verfassers [1911], 2 Bl., 42 S. 8°. 

Polizei-Verordnungen für den Bergwcrksbelrieb im  Ober- 
bergamtsbezirke Dortm und  m it E rläuterungen und all
gemeinen auf den Bergbau bezüglichen gesetzlichen 
Bestim m ungen und  B ekanntm achungen sowie einem 
alphabetischen Sachverzeichnis. Herausgegeben von 
einem praktischen Bergbeamten. M it einer mehrfarbigen 
Tafel der bei Anfertigung von W etterrissen anzu
wendenden Bezeichnungen. Fünfte, um gearbeitete 
Auflage. Essen, G. D. Baedeker 1912. IX , 233 S. 
8°. Geb. 1,00 J I.

Q u a n d t ,  Dr. C a r l,  k. k. N otar in W ien: Umwandlung 
von Aktiengesellschaften in  Gesellschaften m. b. H . Wien, 
Manzscho k. u. k. Hof-Verlags- und  Universitäts-Buch
handlung 1911. 44 S. 8°. 1,50 M .

S c h o l l ,  Dr. H ., Prof., Leipzig, und  SJr.-Qug. W. V oege, 
H am burg: Theorie der elektrostatischen Meßinstrumente 
und ihre praktischen Ausjührungsformen. M it 11 und 
29 Abbildungen. (Aus „H elios“ , Fach- und  Export
zeitschrift fü r E lektrotechnik, 1911. Leipzig, Hach- 
meister & Thal 1911. 05 S. 8°. 1,50 Ji.
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Vereins - Nachrichten.
Nordwestliche Gruppe des Vereins  

deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.
Protokoll über die Vorstandssitzung vom 23. Februar 1912.

In  der m it dem Ausschuß des Vereins zur W ahrung 
der gemeinsamen w irtschaftlichen Interessen in Rheinland 
und W estfalen gemeinschaftlich abgchaltcnen Vorstands
sitzung waren anwesend die H 1 I.: Geheim rat A. S e r v a e s ,  
Vorsitzender; A ug. v o n  F r  o w e in ; Generaldirektor 
Kommerzienrat ©r.-Qtig. b. c. S p r in g o r u m ;  General
direktor B a u r a tB e u k e n b e r g ;  Kom m erzienrat M. B ö k  o r ; 
A lfred  B r ü g m a n n ,  D irektor Dr. B e rk e m e y o r ;  D i
rektor R. E ig e n b r o d t ;  Generaldirektor Dr. H a ß la c h e r ;  
Generaldirektor Oberbürgerm eister a. D. H a u m a n n ;  
Gcheimrat H e id e m a n n ;  Geheim rat H u g e n b e r g ;  K om 
merzienrat K a m p ;  Kom m erzienrat E. K le in ;  Geheim rat 
K le in e ; K om m erzienrat C. 0 . L a n g e n ;  Geheim rat
H. L u cg , 51. d. H .; R echtsanw alt W. M e y e r, 51. d. R .; 
A le x a n d e r  P o s t ;  Generaldirektor K om m erzienrat P a u l  
R e u sc h ; E d . S p r in g m a n n ;  ®t.*^ltg. S c h r ö d te r ;  Reg.- 
Rat a. D. Dr. S c h w e ig h o f fe r ;  Reg.-Ass. a. D. Dr. 
v. W a ld th a u s o n ;  Geheim rat Dr. W e id tm a n ,  5 I .d .H .; 
Geheimrat G. W e y la n d ;  Dr. 5V. B e u m e r ;  Dr. R. K in d . 

Die T a g e s o r d n u n g  war wie folgt festgesetzt:
1. Geschäftliche 5Iittcilungcn.
2. Der neue Einkommen- und Vermögensstcuergesetz- 

entwurf. R e f.: Dr. Beumer.
3. 5Iitteilungcn über dio Kom m issionssitzung betreffend 

Sondergewerbesteuer. R e f.: Dr. K ind.
4. Der W assergesetzentwurf. R e f.: Dr. Beumer.

Der Vorsitzende, H err Geheim rat A. S e r v a e s ,  er- 
öffnete die Sitzung um 113/4 Uhr m it einer Begrüßung der 
neugewähiten 5Iitglieder.

Zunächst wurden einige geschäftliche Angelegenheiten 
behandelt, die vertraulicher N a tu r waren.

Zu P u n k t 2 der Tagesordnung besprach Dr. B e u m e r  
eingehend den dem L andtage zurzeit vorliegenden 
E in k o m m e n s te u o r g e s e tz o n tw u r f .  Die anschließende 
eingehende Diskussion stim m te den Ausführungen des 
Referenten z u ; insbesondere wurde in ihr die neue Fassung 
des § 8, 4 (Substanzverm inderung beim Bergbau) be
grüßt, dagegen die Fassung des § 10, 1 (Ges. m. b. H .) als 
abänderungsbedürftig bezeichnet. Der R eferent brachte 
nachstehenden Beschlußantrag ein, der von der Versamm
lung angenommen wurde:

„Der »Vereini und dio »G ruppet bestreiten, daß  es 
erforderlich ist, die vom Landtage im Jah re  1909 vorüber
gehend bewilligten Zuschläge schon je tz t organiscli in 
das Steuergesetz cinzuarbeiten, betonen vielmehr dio N ot
wendigkeit, dio Steuerentw icklung im Reiche abzuw arten 
und m it der Einkom m en- und Vermögenssteuerreform 
zugleich eine Neugestaltung des Kom m unalabgaben- 
gesetzes vorzunehmen.

Sic ersuchen deshalb den Preußischen L andtag , die 
§§ 17, 17 a  und 18 a  der jetzigen Vorlago abzulehnen, 
und den Tarif des Gesetzes vom 18. Ju n i 1907 in Ver
bindung m it dem Gesetz vom 26. 5fai 1909 beizu- 
hehalten m it der 5Iaßgabc, daß der § 18 des Gesetzes 
von 1909 Absatz 4 folgende Fassung erhält:

„Dio Erhebung der Steuorzuschliige is t als eine 
vorübergehende 51aßrcgel anzusehen, dio nur so lange 
in G ültigkeit bleibt, bis eine Neuordnung der Tarife in 
Verbindung m it einer N eugestaltung des K om m unal
abgabengesetzes erfolgt sein wird. Eine entsprechende 
Gesetzesvoriago is t von der Staatsregierung innerhalb 
drei Jah ren  im L andtage einzubringen.“

Zu P u n k t 3 der Tagesordnung berichtete Dr. K i n d  
über dio Vorarbeiten betreffend die S o n d e r g e w e r b e 
s teu er. In  der Diskussion wurdo die Notwendigkeit 
weiterer eingehender Erhebungen anerkannt, und es wurdo 
beschlossen, diese in Gemeinschaft m it dem bergbaulichen 
Verein in Essen a. d. R uhr fortzusetzen.

Zu P u n k t 4 der Tagesordnung berichtete Dr. B e u m e r  
über den E ntw urf eines P r e u ß i s c h e n  W a s s e r g e s e tz e s  
und stellte den A ntrag, den vom  W asserw irtschaftlichen 
Verband ausgearheitoten Resolutionen beizutreten. Der 
A ntrag fand einstimmige Annahme.

Schluß der Sitzung 2 Uhr nachm ittags.

A . Servaes, Dr. Beumer.
Kgl. Geh. Kommerzienrat. M. U. A.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Internationaler Verband für die M aterialprüfung 

der Technik.

VI. K o n g r e ß ,  N e w Y o r k .
W ir weisen unsere 5Iitglicder w iederholt auf den An

fang Septem ber d. J . in  N ew  Y o rk  abzuhaltendcn 
VI. Kongreß hin.* Eine sta ttliche V ertretung der deutschen 
Eisenindustrie auf diesem Kongreß wäre um so erwünsch
ter, als einer der für Deutschland wichtigsten Verhand- 
lungsgegenständo sich m it internationalen Lieferungs
bedingungen für Eisen- und Stahlm aterialien aller A rt 
befassen wird. Durch eine Beschlußfassung nach der 
einen oder anderen Seite hin können die Interessen der 
deutschen E isenindustrie durcli etwaige Beschlüsse in 
New York empfindlich berührt werden. Es erscheint daher 
geboten, daß Deutschland auf dem Kongreß nachdrück
lich vertre ten  ist.

5Iitglieder, die sich an dem Kongreß zu beteiligen be
absichtigen, wollen uns freundlichst rech t bald darüber 
eine kurze Anzeige zukommen lassen.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bousse, Em il,  Ing. u. 5Iaschincnfabrikant, W ilmersdorf 
bei Berlin, Hohenzollerndamm 205.

Breuil, Pierre, Ingénieur-Conseil, Paris, 81 Boulevard 
R ichard Lenoir.

Fischer, Karl,  ®ipl.'3(lig., Konstruktionsing. u. M itarb. 
der Abt. für H üttenw esen a. d. Kgl. Techn. Hochschule, 
Breslau, H eidenhainstr. 11.

Godlcy, George M c  M .,  Ingenieur, New York, City, U. S. A., 
101 W est 80. Street.

K am p, Eugen, Betriebschef der Deutsch-Luxemb. Bergw.- 
u. H iitten-A . G., A bt. D ortm under Union, Dortm und. 

Koerber, Fritz, 2)ipi.*Qng., Stahlwerkschef d. Fa. A. H ahn, 
Röhrenwalzwork, Oesterr.-Oderberg, Bahnhof.

Lilge, Friedrich, ®ipI.«Qng., Obering, der Gutehoffnungs
hü tte , Oberhausen i. Rhcinl.. B eaum ontstr. 47.

Loos, Robert, Ingenieur der A. E. G., Halenseo bei Berlin, 
5Iarkgraf-A lbrechtstr. 3.

Lülke, S t.'Q ng. Heinrich, Stahlw erksassistcnt der A. G.
Oberbilker Stahlwerk, Düsseldorf, Pionicrstr. 12. 

M arcu s, Ju liu s,  R entner, Godesberg.
Niessen, Fr., Ingenieur, W etter a. d. R uhr, K aiserstr. 57. 
Pcterscn, Albert S., Ingenieur, 5Iülhcim a. d. R uhr, Gcorg- 

straßo 29.
Rosenthal, Bruno, S ip l.Jjfig ., Obcring. der H üstencr 

Gewerkschaft, A. G., H üsten  i. W., Königstr. 8. 
Sehmer, Dr. Theodor, 5Iünchcn, P rannerstr. 15.

N e u e  5 I i t g l i e d e r :

Behrendt, Siegm und, Grubenbesitzer u. K aufm ann, H am 
burg, 5Iönkebergstr.

Berger, Fritz, Ingenieur der Gewerkschaft Grillo, Funke 
&  Co., Gelsenkirchen-Schalke, Alsenstr. 4.

Bohe, Dr. Walter, Chemiker, Essen a. d. R uhr, R iitten- 
sclieiderstr. 166.

* S t. u. E. 1912, 1. Febr., S. 203.
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Forchheimer, Dr. phil. Jacob, techn. D irektor der Ges. Pecher, Dr. Fritz, D irektor der Gerresheimer Glashütte,
für Elektrom etallurgie m. b. H ., Nürnberg. Düsseldorf-Gerresheim.

Gimbel, Ernst, S i l lM M ., Essen a. d. R uhr, Gutenherg- Schemann, Gustav, Reisebeam ter des Eisen- u. Stahhv.
Straße 10. Mark, G. m. b. H ., Bochum, P ieperstr. 2.

Holzapfel, Wilhelm, Zivilingenieur, Cöln, Rolandstr. 81. Schlieshalm, Faul, Ingenieur des Eisen- u. Stahlw. Mark, 
Hort, Dr. phil. Herm ann, 2)tyt*8tlß., Fa. Fried. K rupp, G. m. b. H ., W engern a. d. R uhr.

A. G., Essen a. d. R uhr, Dreilindenstr. 117. Strack, Heinrich, Teili. d. Fa. Gebr. S track, Düsseldorf,
Janitzlcy, Em anuel S., H ütteningenieur der Lackaw anna Achcnbachstr. 07.

Steel'Co., Buffalo, N.-Y., U. S. A., 101 N iagarra Street. Willkopp, Bernhard, Ingenieur, Duisburg, Schwcizer-
Jiitigst, Bergwerksdirektor der Kleophasgrubo, Zalcnze.O. S. Straße 15.
Köhlert, Adolf E.,  Zivilingenieur, Dortm und, Leipziger

straße 27. V e r s t o r b e n :
Kuntze, Herm ann, Maschineningenieur der Gewerkschaft

Grillo, Funkefc Co., Gelsenkirehen-Schalke, Alsenstr. 12. Goldacker, Ihchard, Beilm . 2. — 191—
Leußing, Carl, Geschäftsführer des Eisenw. K raft, Abt. Langenfurl, Heinrich, Zivilingenieur, Oberhausen.

Oberbilker Blechwalzwerk, Düsseldorf. 22. 2. 1912.

Am S am stag , d en  23. M ärz 1912, ab en d s  7 U hr, findet in d e r  S tä d tisc h e n  T o n h a lle  zu D üsseldorf 
(im O b e rlic h tsaa le )  d ie

17. Versammlung deutscher Gießereifachleute
sta tt, zu d e r h ie rd u rc h  e in g e lad en  w ird.

T a g e s o r d n u n g :

1. D eber die B edeutung des G lühens von S tah lfo rm guß . V ortrag von Dozent Sr.-Q ng. P. O b e r h o f f e r  
aus Breslau.

2. E ine Reise nach  den V ereinigten S taaten , u n te r  besonderer B erücksich tigung  der dortigen  Gießerei
verhältn isse. V ortrag von Ingenieur C. H u m p e r d i n o k .

3. Neuerungen an Bonvillainschen Formmaschinen. V ortrag von Oberlehrer Styl.-Qttg. U. L o h a o  aus Stettin. 

N ach  d e r  V e rsa m m lu n g  g e m ü t l i c h e s  Z u s a m m e n s e i n  in den  o b eren  R ä u m e n  d e r  Tonhalle.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
wird am Sonntag, den 24 . März 1912, mittags 121I2 Uhr in der Städtischen Tonhalle 

zu Düsseldorf abgehaltcn.
Die T a g e s o r d n u n g  is t au f S e ite  336 d es v o rig en  H e fte s  v e rö ffen tlich t.

Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen 

in Rheinland und Westfalen. 
Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Im  Laufe des Sommers wird ein V ierteljahrliundert vollendet sein, seitdem  H err Dr. W . B eum er als 
Geschäftsführer in den Verein zur W ahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in R heinland und Westfalen 
und die Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und  S tahl-Industrieller eingetreten is t und gleichzeitig 
die Schriftleitung des w irtschaftlichen Teiles der Zeitschrift „S tah l und E isen“ übernomm en hat.

Zu Ehren des Jub ilars beabsichtigen die Unterzeichneten Vereine am  Sonntag, den 24. März d. J., nachmittags 
3 f i  Uhr, in der Tonhalle zu Düsseldorf ein gemeinschaftliches

F e s t m a h l
im Anschluß an  ihre H auptversam m lungen zu veranstalten, zu welchem sic sich hierm it beehren, ihre Mitglieder ganz 
ergebenst cinzuladen.

Der Preis für das trockene Gedeck is t 5 Mark.
Vorausbestellung u n te r E insendung des Betrags ist erw ünscht; dieselbe ist zu richten  an den V erein  

d e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  D ü s s e ld o r f  74, B r c i t e s t r a ß o  27, der auf W unsch auch bereit ist, einen Platz 
zu belegen, sofern die Anm eldung s p ä t e s t e n s  b i s  z u m  20. M ä r z  erfolgt.

V ere in  d e u ts c h e r  E is e n h ü tte n le u te .
V ere in  z u r  W ah ru n g  d e r g e m e in sam e n  w ir tsc h a ftlic h en  In te re s se n  

in R h e in lan d  u n d  W estfa len .
N o rd w es tlich e  G ru p p e  d es V e re in s  d e u ts c h e r  E isen - u n d  S tah lin d u str ie lle r .

A . Servaes, A . von Frowein, S)r.*8 ng. Springorum , ®r.=8 h0- Sclm dler.



L eber: Das Eisengießereiwesen in den letztenSTAH L U N D  E IS E N  1912, Nr. 9

Abbildung 5. 
Kupolofen fü r 5000 kg 

Stundenleistung. 
B auart K rigar & Ihssenw i r

l l |  |

TTrrrrrrnrrprr̂
Schnitt A-ß Schnitt

iYasserpumpe
Abbildung 2.

Kupolofen ü r 1000 kg Stundenleistung m it Funkenkam m er. 
B au art Badische Maschinenfabrik.

Bühne Abbildung 7. 
K upolofen fü r 10 000 kg 

Stundenleistung. 
B au art H am m elrath.

SthnittG-H Abbildung 10.

Kupolofen für 15 000 kg stttndl. Leistung. 

Bauart Gebr. Sulzer.

SChnitt C~D

Abbildung 6. 

Kupolofen fü r 10 000 k; 
Stundenleistung. 

B au art Vulkan, Köln.
Abb. 7a. Kupolofen. B au art Ham m elrath, Abbildung 8.

Kupolofen für 3000 kg Stundenleistung. 
B auart Bestenbostel.

Schnitt x - x

s z w -
Schniffcc-h

Schnitt Z - ZAbb. 14. Kupolofen von 6000 kg stündlicher Leistun; 
B auart Gebr. Sulzer.

Abbildung 10. Kupolofen 

m it Oberwinddüsen und E inrichtung fü r Bekuperation
Abbildung 12. 

Kupolofen fü r 10 000 kgAbbildung 1.

K upolofen fü r  1000 kg S tundenleistung.

Abbildung 3. K upolofen fü r 6000 kg 
S tundenleistung m it E inspritzvorrichtung. Abb. 9 Kupolofen fü r 2500 kg Stundenleistung m it Funkenkam m er.
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Abbildung 21. 

Klein-Kupolofen für 
500 kg s tü n d l.; 

Leistung. 

B au art Bestenbostel.

A bbildung 22. 

K lein-K upolofen m it verschieb 
barem  Oberteil. 

B au art Bestenbostel.

Abbildung 28. 
Funkenkam m er mit liinsprilzvorriehtung. 

System Bein.

'i.v/r.v '

Abb. 15. Klein-K upolofen 
fü r 350 kg stündl. Schmelzung. 

B auart Badische M aschinenfabrik.

Abbildung 16.
K lein-K upolofen fü r 500 kg stündl. Schmelzung. 

B au art Badische M aschinenfabrik.

Abbildung 20. 
Hoohliegcndc Funkonkam mer 

B auart K rigar & Hissen.Abbildung 23. Klein-Kupolofen. B auart Vulkan.

tYasjerrüM oi/f

Abbildung 20 und 30. 
Vorrichtungen zum Funkonnicderschlag. 

System Kloß. B auart Vulkan.

Schnitt cc-b

iV indeintritt

ffsenoOstichSchnitt c-d. Sch/ac/renabstti ¿uf/emfritt

Abbildung 20.

K ippbarer K lein-Kupolofen für 
300 bis 400 kg stündl. Schmelzung. 

B au art H am m elrath.

Abbildung 17. K upolofen 
ohne Vorherd m it 500 bis 750 kg stündl. Leistung. 

B a u a rt Rein.

Abbildung 19. 

K ippbarer Klein-Kupolofen. 
B au art K rigar & Ihssen.

Abbildung 24. 

Kupolofenanlage m it Funkenkamm er.

Abbildung 25.

Gesamt-Kupolofenanlago m it Funkenkammern. 
B auart Gebr. Sulzer.Abb. IS. K lein-K upolofen m it 250 kg fassendem V orheid. B au art K rigar & Ihssen,


