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Alfred

Zum hundertsten Geburtstage am 26. April

A m 21. November 1811 begriindete der Kaufmann

r- Friedrich Krupp ,eine Fabrik zur Ver-
fertigung des englischen GuRstahls und aller daraus
resultierenden Fabrikate* unter der Firma ,Fried-
rich Krupp in Essen“. Die Firma Fried. Krupp
A. G. konnte also bereits im vorigen Jahre ihr
hundertjahriges Bestehen feiern. Da aber auf den
26. April 1912 der hundertste Geburtstag Alfred
Krupps, des eigentlichen Schépfers der Kruppschen
GuBstahlfabrik, fallt, so lag es nahe, die Hundert-
jahrfeier der Finna mit der ihr zeitlich so bald fol-
genden Feier des 100. Geburtstags Alfred Krupps
zu vereinigen. Diese Doppelfeier mufite Umstande
halber auf den Anfang des.Monats August d. J.
hinausgeschoben werden. Da ist es eine Pflicht
der Dankbarkeit, die wir dem genialen Techniker,
dem warmherzigen Arbeiterfreund und dem edlen
Menschen schuldig sind, seiner; Person an seinem
100. Geburtstage in Treue zu gedenken. Die Dar-
stellung des .Werdeganges seiner Werke, die seine
gewaltige Schaffenskraft entstehen lieB, und die
noch heute zu uns sprechen, modge fir die Hundertl
jahrfeier der Firma auf Grund der dann zur Aus-
gabe gelangenden Festschrift Vorbehalten bleiben. —

Nach dem Kirchenbuch der reformierten Ge-
meinde in Essen erhielt Alfred Krupp in der Taufe
den Namen ,Alfried”, der nunmehr auf seinen
am 13. August 1907 geborenen Urenkel Uberge-
gangen ist. Nach seiner Riuckkehr aus England
im Jahre 1839 schrieb er selbst seinen Namen
»Alfred* und hat diese Schreibweise bis zu seinem
Tode beibehalten.

Die bei seiner Geburt von den Eltern gehegte
Hoffnung auf ein gliickliches Gedeihen der Gufstahl-
fabrik erfillte sich nicht; es folgten Jahre fruchtloser
Arbeit, so daB Not und Sorge in das Elteinhaus
einkehrten. Dazu kamen Jahre schwerer Krankheit
Uber den Vater, auf dessen Wunsch Alfred im Frih-
jahr 1826, kaum 14 Jahre alt, die Quarta der Essener
Lateinschule verlie, um die Beaufsichtigung der
Fabrik zu Ubernehmen. Als am 8. Oktober 1826
der Vater gestorben war, erliel seine Witwe folgende
Geschaftsanzeige:

XVIL.,,
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»Den geschatzten Handlungsfreunden meines
verstorbenen Gatten beehre ich mich die Anzeige
zu machen, daB durch sein frihes Hinscheiden das
Geheimnis der Bereitung des GufRstahls nicht
verloren, sondern durch seine Vorsorge auf unsern
altesten Sohn, der unter seiner Leitung schon
einige Zeit der Fabrik vorgestanden, uberge-
gangen ist; daf ich mit demselben das Geschaft
unter der friheren Firma von Friedrich Krupp
fortsetzen, und in Hinsicht der Gute des Guf3stahls,
sowie auch der in meiner Fabrik daraus gefertigten
Waren, nichts zu wiinschen Ubrig lassen werde.

— Die Gegenstéande, welche in meiner Fabrik
verfertigt werden, sind folgende: GuRstahl in
Stangen von beliebiger Dicke, desgleichen in

gewalzten Platten, auch in Stucken, genau nach
Abzeichnungen oder Modellen geschmiedet, z. B.
Miinzstcmpel, Stanzen, Spindeln, Tuchscherbléatter,
Walzen u. dgl., sowie auch fertige Lohgarber-
Werkzeuge.

Wittwe Therese Krupp, geb. Wilhelm!.“

Ein starker Wille und fester Charakter, getragen
von dem Glauben an das Werk des Verstorbenen
und das Vertrauen zu dem fachmé&nnischen Ge-
schick und der willensstarken Tatkraft ihres dem
.Knabenalter noch nicht entwachsenen Sohnes, gaben
der bescheidenen Frau den Mut zu diesem ent-
schlossenen Vorgehen. Das in ihn gesetzte Vertrauen
.hat Alfred gléanzend gerechtfertigt. Er erwarb sich
schnell die Kenntnis von den Eigenschaften des
zur Herstellung des GuBstahls dienenden Eisens
und sorgte mit unnachsichtiger Strenge dafir, dal
stets die besten Eisensorten Verwendung fanden.
Ebenso peinlich hielt er auf gute und gleichmaRige
Beschaffenheit des Tons und Graphits zur An-
fertigung der Schmelztiegel, die er schon damals
nach eigener Erfahrung nur einmal benutzte. Er
war Uberzeugt, dal nur aus den besten Rohstoffen
bester Stahl zu gewinnen und aus diesem die besten
Fabrikate herzustellen se<en, die allein ihm eine
treue Kundschaft sichern wiirden. Diesem in frihester
Jugend aus Erfahrung geschdpften Grundsatz ist
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er bis an sein Lebensende treu geblieben. Ihn leitete
unverkennbar eine angeboren hohe Begabung fur
technische Dinge, die ihn ohne jede fachliche Vor-
bildung das Richtige erkennen und finden liel3.
Er selbst schrieb spéter: ,Statt wohl ausgebildet,
war ich zur Zeit des Eintritts in die Fabrik ein
recht dummer Junge.” Nur eine auBergewdhnliche
technische Begabung konnte es ihm mdoglich machen,
aus so kleinen Anfangen die spéatere vielseitige
Tatigkeit der Fabrik zu entwickeln. Diese Begabung,
die ihm die heute unentbehrlich erscheinende che-
mische Analyse und das mechanische Probierver-
fahren ersetzen mufdte, beschréankte sieh nicht auf
das metallurgische Gebiet, auf dem er sich zunéchst
zu betétigen hatte, sie war ihm auch fir die Kon-
struktion von Maschinen in gleichem Male gegeben.
Es sind noch Skizzen- und Tagebicher aus den
Jahren von 1829 bis 1838 vorhanden, die einen
Uberraschenden Einblick in die technische Entwick-
lung Krupps im Alter von 17 bis 26 Jahren gewahren.
Aus Sparsamkeitsriicksichten baute er sieh die Werk-
zeugmaschinen fir seinen Bedarf selbst unter Ver-
wendung der einfachsten Mittel. Das gab ihm
Gelegenheit, sich im Entwerfen von Maschinen und
Werkzeugen zu uben und fortzubilden, wobei ihm
sein schon in der Schule hervorgetretenes Zeichcn-
talent zustatten kam. Er kannte schon die Hobel-
maschinen, auch die schwierige Arbeit des Hohl-
bohrens, und baute sich damals schon Maschinen
zum Fréasen von Zahnrddern, zum Mattieren von
Goldwalzen, Schleif- und Drehbénke u. a, m., die
ihm zum Teil bis in die funfziger Jahre gute Dienste
leisteten. Schon in den dreilliger Jahren, ehe er
nach England reiste, hatte er die Vorzuge des Hart-
gusses und gewisser Stahllegierungen erkannt, und
als er es fur seine Zwecke ndétig hielt, nahm er ohne
Zogern den Messing- und EisenguR auf. Aus alten
Braukesseln goR er seine ersten Bronzelager, und
mit einem Kupolofen von 18 Zentner Leistung in der
Stunde begrindete er 1854 die eigene Eisengielerei.

Eine fast Ubermenschliche Arbeit lastete auf
dem jungen Fabrikherrn. Nicht nur die Beauf-
sichtigung und die Mitarbeit im Schmelzbau, der
in der Stadt lag, wie im Hammerwerk in Alten-
essen, das die schwache Wasserkraft der Berne
ausnutzte, nahm ihn in Anspruch, auch die Kor-
respondenz, das Reisen zum Einholen von Auf-
tragen und Abliefern der fertigen Stahlwaren, auch
die fur die Ausfuhrung der Auftrdge notwendigen

Berechnungen, Entwirfe, Zeichnungen usw. hatte
er zu erledigen — des Nachts in seiner kleinen
Dachstube! Er schrieb spéater: ,Von meinem 14.

Jahre an hatte ich die Sorgen eines Familienvaters
(er hatte fir die Erziehung seiner beiden jungeren
Brider zu sorgen) und die Arbeit bei Tage, des
Nachts grubeln, wie die Schwierigkeiten zu Uber-
winden wéren. Bei schwerer Arbeit, oft Né&chte
hindurch, lebte “ich bloR von Kartoffeln," Kaffee,
Butter und Brot, ohne Fleisch, mit dem Ernste
eines bedrangten Familienvaters, und 25 Jahre
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lang habe ich ausgeharrt, bis ich endlich bei all-
mahlich steigender Besserung der Verhdltnisse eine
leidliche Existenz errang.” Es ist begreiflich, daR
sein hoch aufgeschossener, schlanker Koérper unter
diesem MiBverhéltnis zwischen Ueberanstrengung
und Schlaf, Arbeit und Erndhrung litt. Brust-
schwéache, Magenleiden, anhaltende Kopfschmerzen
waren die Folgen, mit denen er sein Leben lang zu
kampfen hatte, zumal seine unerschitterliche Pflicht-
treue zu fleiBiger Arbeit ihn nach kaum i'iberstan-
denen Leiden immer wieder an den Schreibtisch
bannte, infolgedessen auch die Leiden immer wieder-
kehrten. Als bestes Mittel dagegen erkannte er das
Reiten, das ihm bald unentbehrlich wurde und dem
er bis in seine letzten Tage treu blieb. Seinem Fleil
dankte er nach eigenem Bekenntnis seine Erfolge.
»Den FleiR habe ich von der Mutter geerbt, mit dem
sie das ganze Haus rettete.” Sein Pflichteifer lieR
ihn Uberall eingreifen, wo es not tat, er war ,,Pro-
kurist, Korrespondent, Kassierer, Schmied, Schmel-
zer, Koksklopfer, Nachtwéchter beim Zementofen
und sonst noch viel dergleichen mehr*.

Die' Geschaftsreisen in die Umgegend dehnten
sich nach und nach immer weiter auch auf das Aus-
land aus; in der Zeit von 1838 bis 1843 hielt er sich in
Frankreich, England und Oesterreich fast mehr auf
als daheim. Diese Reisen trugen viel dazu bei, ihn
als Geschéaftsleiter wie als Mensch zur Reife zu
bringen. Durch die Reisen gewann er die Sicherheit
des Verkehrs und die Unbefangenheit im Umgang
mit Personen aller Gesellschaftsklassen, die ihn
spater so vorteilhaft auszeichnete. Eine naturliche
Wiurde, ein bei aller Bescheidenheit sicheres, vor-
nehmes Auftreten und eine fesselnde Liebenswirdig-
keit kam ihm dabei so zustatten, dal ein deutscher
Diplomat, dem er in London né&hertrat, uber ihn
schrieb: ,,Wir nannten ihn den Baron, er war ganz
jung, sehr grol3 und schlank, sah sehr delikat, aber
schon und interessant aus und war quite a gentle-
man.“ Schnell eignete er sich die im Auslande
ndtigen Spraehkenntnisse an, in Paris das Fran-
zOsisch, in London das Englisch, das er bald so
beherrschte wie die eigene Muttersprache; und als
er in spateren Jahren seiner Gesundheit wegen sieh
haufig in Italien aufhielt, lernte er noch Italienisch.

Alfred Krupp hat fur die Erziehung und Aus-
bildung seiner jungeren Brider Hermann und
Friedrich vaterlich gesorgt. Seinem Bruder Her-
mann Ubertrug er die technische Leitung der im
Jahre 1844 in Berndorf gegrindeten Metallwaren-
fabrik, die bald zu einem bedeutenden Werk empor-
blihte, wahrend Friedrich in der Essener Fabrik
tatig blieb, aus der er erst austrat, als Alfred im
Februar 1848 das Werk auf eigene Rechnung Uber-
nahm.

Bis zum Jahre 1844 bewohnte Alfred Krupp
das elterliche Wohnhaus, das heute noch ‘inmitten
der Fabrik stehende ,,Stammhaus*, dann siedelte
er in das neben diesem erbaute zweistdckige Wohn-
haus Uber, das er auch nach seiner Verheiratung
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im Mai 1853 weiter bewohnte. Hier wurde am 17. Fe-
bruar 1854 sein einziger Sohn Friedrich Alfred geboren.
In dieser bescheidenen Wohnung verlebte Krupp
glickliche Tilge und vereinte die Freunde seiner
Familie oft zu heiterer Geselligkeit um sich. Als
der Aufschwung der Fabrik in den finfziger Jahren
es ihm gestattete, seine Uberaus einfache Lebens-
fuhrung freigiebiger zu gestalten, entstand 1860
innerhalb der Fabrik, aber umgeben von freund-
lichen Anlagen, das Gartenhaus, in dem seine Fa-

milie ein behaglicheres Heim fand, und das ihm
gleichzeitig die Madglichkeit einer wirdigen Re-
prasentation gegentber der wachsenden Zahl in-

und auslandischer Besucher bot. Der Prinz von
PreuRRen, der nachmalige Kaiser Wilhelm, besuchte
die Fabrik zum ersten Male im* Juni 1853 und hat
diesen Besuch noch oft wiederholt. Als das starke
Anwachsen der Werkstattsgebdude in der Fabrik
in den sechziger Jahren die Wohnlichkeit im Garten-
hausc beeintréchtigte, erwarb Krupp im Jahre 1864
das ausgedehnte Waldgelande an der Ruhr, in dem
heute die ,,Villa Hugel* hegt, wo damals ein ein-
faches Landhaus stand, das wéhrend der schénen
Jahreszeit ihm mit seiner Familie als ,,Sommer-
frische* diente. Dort entstand seit 1870 der das
Ruhrtal weit beherrschende schéne Bau, der noch
heute Wohnsitz der Familie ist. In seiner Anlage
tritt die groRzligige Art so recht zutage, die fur
alle Unternehmungen Alfred Krupps charakteristisch
ist, denn das Hauptgebdude genltgt noch heute
allen Bedurfnissen der Reprdasentation auch bei
farstlichen Besuchen. Gesundheitliche Riucksichten
nétigten ihn, im Laufe der Jahre immer mehr von
der personlichen Leitung der Fabrik sich zurickzu-
ziehen und sie seiner Prokura zu uUberlassen, die er
im Jahre 1862 einrichtete. Sie bestand anfanglich
nur aus zwei Herren, aber die Zahl ihrer Mitglieder
stieg allmahlich mit der Ausdehnung des Geschéftes
bis zu sieben beim Tode Alfred Krupps.

»Auf dem Hugel“ hat Alfred Krupp den Abend
seines Lebens zugebracht, gleichsam von hoher
Warte aus sein Werk Uberwachend, das er mit zu-
nehmendem Alter immer seltener besuchen konnte,
aber die allmorgendlich in den Fabrik von ihm
eintreffenden schriftlichen Mitteilungen bezeugten,
wie sein ganzes Denken und Sinnen von der Sorge
um das Gedeihen und die Zukunft seiner Fabrik
erfullt war. Es lieR ihm Kkeine Ruhe, solche An-
ordnungen zu treffen, welche den geregelten Fortbe-
stand seines Lebenswerkes auch ohne seine per-
sonliche Einwirkung sichern wirden. Mitte der
siebziger Jahre schrieb er: ,,Selbst grundsatzlich
wirde ich mich fern halten, um lebend mich noch
zu Uberzeugen, daB ohne mein Eingreifen in den
Betrieb alles gut geht. . . Ich verlange sehnlichst
nach dem Préadikat: »Abkdmmlich«. . . . Ich habe
nur den einen Wunsch, mich so ersetzt zu sehen,
dal ich jeden Tag zurucktreten kann.“ Er ver-
langte, daR jeder leitende Beamte flr einen beféa-
higten Stellvertreter sorgen miusse, damit ,kein
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Fall von Erkrankung, Erholungsreise oder Reise
ins Jenseits das Triebwerk der Fabrik stére“. So
verlangte er die Zukunft der Fabrik in &ahnlicher
Weise sichergestellt zu sehen, wie ein grof3es Staats-
wesen durch Verfassung und Gesetzgebung gegen
Willkir geschitzt ist. Diese Forderung fuhrte im
Jahre 1872 zu dem ,,Generalregulativ®, durch wel-
ches er ,fur alle Zukunft die Rechte und Pflichten
innerhalb der Fabriktatigkeit festzulegen suchte®.
Alfred Krupp war nicht nur ein genialer Techniker,
er war auch ein Organisationsgenie; daflr ist das
Generalregulativ ein Uberzeugendes Dokument, es
ist gleichzeitig eine Sammlung von Aussprichen der
Lebensweisheit. In seinem an Erfahrungen so
reichen Leben hatte er sich Grundsatze gleichsam
als Regeln fur den Erfolg gebildet, die er in dem
Regulativ niederlegte, dessen erste Bestimmung
lautet: ,,Als oberster Grundsatz ist das Ziel im Auge
zu behalten, daB die Firma in der Fabrikation stets
das Ausgezeichnetste und maéglichst Vollkommenes
zu leisten hat.“ Das war eine Erfahrung, die er im
Kampfe mit der Konkurrenz gewonnen, in dem
er nie die Geduld verlor, auch wenn sie ihm zeit-
weilig starken Abbruch tat, denn er vertraute auf
den schheBlichen Sieg der Qualitat. ,,Anféangen
im Kleinen, Ausharren in Schwierigkeiten, Streben
zum GroRen*, und ,die Kraft schafft mit Lust“,
so schrieb er gelegentlich. In dem seit seiner Jugend
wissentlich nie auBer acht gelassenen Grundsatz,
nur bestes Fabrikat zu liefern, konnten ihn auch die
Anfeindungen der Konkurrenten nicht wankend
machen: ,,Wer relssiert, hat Feinde; Dummbheit und
Neid reichen zur Feindschaft aus“, oder ,Was wir
zum besten Zwecke offerieren, dringt niemals durch.
Eigensinn und Dummheit machen immer siegreiche
Opposition*.

Besonders vorsichtig war er technischen Neue-
rungen gegeniber, deren ZweckmalRigkeit er erst
durch Versuche erwiesen haben wollte. Hierlber
schrieb er noch kurz vor seinem Tode an die Pro-
kura: ,Ich wollte nur fiur alle Zeiten empfehlen,
bei Experimenten jede Frage erst im Kleinen zu
studieren, bevor man zur Ausfihrung im GroflRen
schreitet. . . . An den Versuchen im Grofien kann
man sich ruinieren, ehe man die Aufgabe geldst
hat; fangt man aber klein an, so erkennt man,
was fehlt und nottut, und geht erst dann gradatim
weiter, wenn man eine Zuversicht gewann betreffend
Erfolg. Rastlose Tatigkeit ist bei dergleichen Auf-
gaben notwendig, besonders aber Vorsicht und
Ueberlegen, mit Benutzung von Erfahrung Fiasko
zu verhiten. Es wird dann auch Zeit gewonnen
und man erfdhrt schon im Kleinen in Kkurzester
Frist, was der richtige Weg ist, bevor das Objekt
im GroRen vollendet ist. Solange man im Zweifel
isf, muB man eine Sache im GroRen nicht ausfiuibren,
immer erst, wenn sie vom kleinen MaRstabe an
steigend gelungen und verheiBend ist. Ich mdchte
diese Regel in goldener Schrift zur Kenntnis Aller
in jedem Bureau und Atelier aufgehdngt wiinschen
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zur Beherzigung der Konstrukteure und maRgebenden
Persdnlichkeiten. Mit dieser Regel bin ich von klein
auf durchgekommen, habe — ohne jegliche Mittel
anfangend — die Versuche fir die bedeutendsten
Objekte durchgefuhrt, wahrend mir eine Menge von
Exempeln aus der Vergangenheit bekannt ist, wo
die Unternehmer und Konstrukteure beim ersten
Versuch (gleich im GroRen) sich ruinierten.”

Krupp hatte immer ein warmes Herz und eine
offene Hand fur die Sorgen der ,,kleinen Leute*. Diese
Hilfsbereitschaft fand ihren Ausdruck in der Ar-
beiterfursorge, die er in den sechziger und siebziger
Jahren zu einem System der Wohlfahrtseinrichtungen
ausbaute. Mit diesen dem Woble der Werksange-
horigen gewidmeten Einrichtungen hat er nicht
nur seinem Werk einen wichtigen Baustein ein-
gefugt und seinen Nachfolgern die Bahn gewiesen,
sondern auch vorbildlich gewirkt fiur die gesamte
Industrie und die spatere soziale Gesetzgebung.
Das wird ihm unvergessen bleiben.

In seinem Testament beschaftigt sich Alfred
Krupp fast ausschlieBlich mit der Zukunft der Fa-
brik. Nicht der personliche Erwerb des jeweiligen
Inhabers durfe das MaRgebende fur die Fabrik
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sein, sie musse hdheren Zwecken dienstbar bleiben
und sei als Grundlage dauernder Wohlfahrt fur
alle Werksangehorige zu betrachten; er Ubergibt
dann voll Zuversicht die Fabrik seinem Sohne
mit den Worten: ,Ich hege zu meinem Sohn und
seinen Nachkommen das Vertrauen, daB sie in dem
Geiste, der mich beseelt hat, forthandeln und sich
werden angelegen sein lassen, nicht nur meine Werke
auf ihrem jetzt erreichten Hohepunkte zu erhalten,
sondern auch dieselben durch Verwendung eines
maoglichst erheblichen Teiles der Ertragnisse zu
verbessern und, soweit ein nachhaltiger Vorteil
erwartet werden darf, zu erweitern.“ Dieses Ver-
trauen, mit dem er sein Werk in die Hand seines
Sohnes legte, ist nicht getduscht worden. Mdge
sein Geist auch fernerhin schitzend Uber dem Werke
schweben, damit das schéne Wort, das er einst
niederschrieb, hier stets Wahrheit bleibe:

»Der Zweck der Arbeit soll das Gemeinwohl
sein, dann bringt Arbeit Segen, dann ist Arbeit
Gebet!*

Nach kurzer Krankheit schied Alfred Krupp
am 14. Juli 1887 aus dem Leben, das in Mihe und

Arbeit kostlich gewesen ist. J. Castner.

Ueber amerikanische GielRereiverhaltnisse.*
(Eine Reiseskizze.)

Von

Ingenieur C. Humperdinck.

(Hierzu Tafel 17.)

~ N Jie ich bereits an dieser Stelle gelegentlich der

'V am 9. Dezember v. J. stattgefundenen Ver-
sammlung, und zwar im Anschlisse an den Vortrag
des Herrn Or.~ug. E. Leber, erwéhnte, habe ich
mich Ende verflossenen Jahres einige Wochen in den
Vereinigten Staaten Nordamerikas aufgehaltcn, um
aus eigener Anschauung das Land der Freiheit und
unbegrenzten Mdglichkeiten, insbesondere aber die
amerikanische Eisenindustrie, ndher Kkennen zu
lernen.

Wer zum ersten Mal mit einem der riesigen
Hamburger oder Lloyd-Dampfer den Ozean kreuzt,
dem entwickelt sich kurz vor der Landung im
New Yorker Hafen ein préachtiges Bild, und jeder
Neuankémmling wird au sich selbst und auch unter
den Mitreisenden eine Erregung wahrnehmen. Mit
Spannung nimmt jeder sein Fernglas zur Hand,
und vor allen sind die Amerikaner begeistert, wenn
die Freiheitsstatue in Sicht ist. Die Wolkenkratzer
New Yorks geben dem mit Schiffen aller Art belebten
Hafen eine wirksame Umrahmung: der erste Ein-
druck, den New York auf einen Neuling ausubt, ist
ein gewaltiger — man verspurt etwas Gigantisches.
Ist man jedoch einige Tage in New York, so findet
man insbesondere die gewaltigen H&userkolosse
als selbstverstandlich und wundert sich, daB es in

* Vortrag, gehalten auf der 17. Versammlung deut-
scher GioRcreifachleute am 23. Mérz 1012 zu Disseldorf.

der Stadt, die eine riesenhafte Entwicklung durch-
gemacht hat und noch durchmacht, noch Hauser
von nur drei oder vier Stockwerken gibt. —

Bei objektiver Beurteilung wird man aber die
Wahrnehmung machen, daf das Land der Freiheit
diesen Namen nicht im vollen Umfange verdient
hat. Es ist ja bekannt, wie stolz der Ameri-
kaner z. B. auf die in seinem Lande durch die
Verfassung gewahrleistete PreRfreiheit ist — in
Wirklichkeit ist letztere hinféallig gemacht durch
die als sehr streng anzusehenden Schadenersatz-
paragraphen und durch andere diesbeziigliche gesetz-
liche Bestimmungen. —

Die in den Vereinigten Staaten vorhandene
starke Stromung, die Menschen durch Gesetze zu
vollkommenen Tugendmustern zu machen, muten
den Européer eigentimlich an. Was ist nicht alles
verboten! F&hrt man mit einem ExpreRzug langere
Strecken, so macht man bald die Wahrnehmung,
dal in einigen Staaten der GenufR geistiger Getranke
in den Eisenbahnziigen verboten ist und nicht
etwa in den Zugen allein, sondern auch auf den
Bahnhdéfen. Als ich wieder in Europa war und auf
den Bahnhofen horte, wie die Kellner ihr ,,Wein,
Bier, Kognak geféllig“ ausriefen und sah, wie die
angebotenen Getrdnke von manchen Reisenden begehrt
wurden, und zwar ohne dalR dadurch irgendein durch
Augenschein sichtbarer Schaden entstand, muBte
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Abbildung 1. Bottroper Sand handgestampft, getrocknet.

Abbildung 2. Bottroper Sand, nal mit 2 kg/gcm gepreft.

Abbildung 3. Bottroper Sand, nal mit 2 kg/gcm gepreft.



Abbildung 4. Y2 Bottroper Sand, */,, alter Sand, etwas Kohlenstaub, geruttelt, getrocknet.

Abbildung 5. Neandcrthaler Sand mit Kohlo gerittelt, getrocknet.

Abbildung 6. Bottroper Sand, nal, gerittelt.
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ich mich unwillkdrrlich wieder fragen, weshalb wird
Amerika eigentlich als das Land der Freiheit be-
zeichnet?  Ich bemerke ausdricklich, daR meine
Schilderung keine Kritisierung der amerikanischen
Freiheit sein soll, ich gebe ganz objektiv einen kleinen
Teil meiner personlichen Eindrucke wieder, und es
ist mir nicht ganz klar, wie einerseits die Amerikaner
einer so eigenartigen Lebensanschauung huldigen,
wahrend sie anderseits so Tuchtiges leisten und in
der Kulturentwicklung und namentlich in der Ent-
wicklung der Technik auch weiterhin eine bedeu-
tende Holle spielen werden. —

Es ist uns allen zur Geniuge bekannt, welche
‘gewaltigen Fortschritte Amerika auf technischem
Gebiete gemacht hat, und man verfolgt mit Span-
nung alles, was uber die amerikanische Industrie
geschrieben und gesagt wird-. Es ist insbeson-
dere viel Uber die amerikanische Eisenindustrie
veroffentlicht worden, und ich bin Uberzeugt, daR
mancher Leser dieser Aufsdtze von der gewaltigen
Leistung und den in der Regel ausfuhrlich geschilder-
ten Fahrikationsvcrfahren und Einrichtungen mit
steigendem Erstaunen Kenntnis genommen hat; bei
manchem wird mehr oder minder stark der Wunsch
aufgetreten sein, aus eigener Anschauung die ihn
besonders interessierenden Industriezweige naher
kennen zu lernen. Auch ich hatte seit Jahren vor,
insbesondere die Bauart und die Einrichtungen ame-
rikanischer GielRereien, ferner die mir bisher nur durch
dieLiteratur bekannten neueren amerikanischen Form-
verfahren in Amerika selbst zu besichtigen. Durch
besondere Umstédnde wurde ich veranlaBt, meinen
Entschlufl im Herbst vorigen Jahres auszufuhren. —
Von den in den Vereinigten Staaten Nordamerikas
befindlichen GielRereien (es sollen rd. 6800 vorhanden
seinj besuchte ich mangels Zeit nur vierzig von Be-
deutung, und zwar diejenigen, welche neben einer
groflen Erzeugungsmoglichkeit die vollkommensten
Einrichtungen besitzen. —

Um zunéchst die Bauart und die gesamte
Anordnung der GieBereien in groben Umrissen
zu skizzieren, bemerke ich, dalR die in den letzten
Jahren entstandenen amerikanischen GielRereien fur
schweren GuB fast ebenso gebaut sind, wie die
neueren europdischen GieRBereien. Man sieht fast
Uberall ein Hauptschiff mit zwei seitlichen Neben-
schiffen. In der Haupthalle sind an den beiden
Seiten Konsolkrane und daruber Laufkrane mit
grofRen Geschwindigkeiten vorhanden. Die Seiten-
schiffe sind teilweise ebenfalls mit Laufkranen ver-
sehen. Die neueren GieRereien fur Massengu unter-
scheiden sich in ihrer Bauart und gesamten Anord-
nung nicht wesentlich von unseren neuen Giel3ereien
fur Massenartikel.

Fir die Zufuhr der Rohstoffe und die Ab-
fuhr des fertigen Gusses sind je nach den ortlichen
Verhaltnissen gute Transportmittel geschaffen; jeden-
falls findet man, daB uberall das Bestreben vor-
herrschend ist, den Transport aller zu bewegenden
Rohstoffe und fertigen Fabrikate mdglichst zu be-
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schranken. In den GieBereien fir Massenguf3 sind
in der Hauptsache Hé&ngebahnen vorhanden, und
ich muf3 gestehen, dalR die Bahnen, mittels deren das
flussige Eisen zu den Formen und der fertige GuR
in die Putzerei befordert wird, in vielen Giel3ereien
auBerordentlich einfach, aber ebenso zweckmaéRig
ausgefihrt sind.

In den GieRereien fir Massenfabrikation werden
zum Heben der von Hand nicht mehr zu bewéltigen-
den Formkasten auffallend viel Luftdruck-Hebe-
zeuge verwendet; einzeln sieht man auch Hebezeuge
mit elektrischem Antrieb. Ich muf} feststellen, daR
man im allgemeinen an derartigen Vorrichtungen
nicht spart. In den GieRereien ist fast Uberall dafir
gesorgt, dall kein Arbeiter auf den andern wegen
eines Hebezeuges zu warten bzw. Rucksicht zu
nehmen hat. —

Die in den amerikanischen GieRereien befindlichen
Kupoldfen sind mit wenigen Ausnahmen nach einem
Prinzip gebaut worden. Durch die Abbildungen und
durch die Anzeigen in den amerikanischen Fachzeit-
schriften dirfte lhnen die typische Form dieser
Kupoldéfen bekannt sein. Auffallend ist die durchweg
geringe Schachthdéhe der amerikanischen Kupoldfen.
Unter den vierzig GieRereien, die ich besuchte, fand
ich nur in einer Kupoléfen mit Vorherden. In den
meisten GieBereien sammelt man jedoch das flissige
Eisen in kippbare Pfannen, die stationdr vor den
Kupoléfen angebracht sind. Ich war erstaunt,
wenigstens in einer GieRerei Oefen mit Vorherden zu
sehen. Auf meine Frage, aus welchem Grunde die
Oefen mit Vorherden ausgerustet seien, antwortete
der ,,Superintendent* (in Amerika haben die Be-
triebsleiter den schénen Titel ,Superintendent®),
,die Vorherde mauern wir basisch aus und bewirken
dadurch, daR der Phosphor aus dem flussigen Eisen
mit einem Teil des basischen Mauerwerkes sich ver-
bindet. Wir erhalten deshalb bei einem Ofen mit
Vorherd einen phosphordrmeren GuB, als bei einem
Kupolofen ohne Vorherd.“ — Ich hielt es, den Um-
stdanden entsprechend, tir angebracht, ob dieser
Theorie zu schweigen. Der Vertreter dieser, wahr-
scheinlich auch in Amerika vereinzelt dastehenden
Theorie erzéhlte weiterhin, dall er Versuche ange-
stellt habe, die Kupoléfen nicht rund, sondern
langlich und zwar oval auszubauen. Bei diesem Quer-
schnitt habe er die besten Ergebnisse erzielt. Der-
selbe Betriebsleiter stellte auch Dampfzylinder
mit Vioo % Vanadium her, um angeblich die
Festigkeit um 10 bis 15 % 'zu erhdhen. Die Art und
Weise, wie das Vanadium dem Eisen zugefugt wurde,
ist insofern charakteristisch, als das Metall vor dem
Abstich des Eisens in die Abstichrinne des Vor-
herdes gestreut wurde. Das flissige, aus dom Ofen
laufende Eisen sollte also eine gleichmé&Rige Mischung
bewirken. Die Zylinder, die mit diesem Eisen ge-
gossen wurden, erhielten die Aufschrift ,,Vanadium-
Zylinder*.

"Auf den Koksverbrauch bei Kupoléfen sieht
man’in Amerika nicht so scharf. Wenn auch in den
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GieRBereien darauf acht gegeben wird, in jeder Hin-
sicht so wirtschaftlich wie nur mdéglich zu arbeiten,
so betrachtet man einen Gesamtkoksverbrauch von
15 bis 16 % noch als normal; man will eben mdglichst
heiBes Eisen haben. Nach meinen Beobachtungen
scheint man teilweise noch wesentlich mehr Koks
zu brauchen, als angegeben wdrd. Interessant ist
die Tatsache, dall vereinzelt mit Anthrazit statt
mit Koks geschmolzen wird. Als Windversorger
fur die Kupoléfen dienen hauptsachlich Ventilatoren
und Geblase.

Die Gichtaufzige werden fast allgemein
hydraulisch betétigt. Vereinzelt sind mechanische Be-
schickungsanlagen, und zwar nach dem Prinzip der
Seilbahnen, mit Kippwagen vorhanden.

In den Giel3ereien fir schweren GuB sind neben
den Kupoldfen fast tberall Flamm 6fen vorgesehen.
Die Beschickung dieser Oefen geschieht meistens
mittelst einer Krananlage unmittelbar vom Hof,
bzw. Materiallager aus. Ich machte die Wahrnehmung,
daBR man in einigen GieBereien die Flammofen
lediglich deshalb gebaut hat, um grofRere Mengen
auf einmal schmelzen zu kénnen, wahrend in anderen
GielRereien die Flammofen zur Herstellung von
Qualitatsgul? in groélReren Mengen gebraucht werden.
Auffallend niedrig erschien mir der fast Uberall
gleichm&Rig angegebene Kohlenverbrauch der Flamm-
ofen, der etwa 35 % des Einsatzes betragen soll,
ich glaube jedoch, daB er wesentlich héher ist.

In den besichtigten TempergiefRereien sind fast
allgemein Flammafen, weniger Martinéfen vorhanden,
die ebenfalls mit Kohle beheizt werden. In einer
groRen GieBerei, die ebenfalls Stahl- und TemperguRl
erzeugt, werden die mit Erdgas befeuerten Martin-
o6fen abwechselnd fur die Herstellung von Stald-
und Tempergull benutzt. In den neueren GielRereien
sind die Flammaéfen so gruppiert, daf die Abgase
der jeweils in Betrieb befindlichen Oefen eine
Dampfkesselanlage durchstreichen; diese Kessel-
anlagen erzeugen genigend Dampf fur die Kraft-
zentrale der Werke.

Die Temperdfen unterscheiden sich von den
in Europa gebrauchlichen nicht sehr wesentlich;
beheizt werden sie, je nachdem der Bezug von
Kohlen, Oel oder Gas vorteilhafter ist, mit einem
von diesen Brennstoffen. In einigen Tempergiel3ereien
wird das Temperverfahren ohne jegliches Temper-
material vollzogen.

Die Beheizung der M artinéfen in den Stahl-
gieBereien geschieht mit Generatorgas, Erdgas oder
Oel. Von den Gaserzeugern scheint das System
»Morgan*“ das verbreitetste zu sein. Hervorragend
wirkt die Zahl und GroRe der Martinéfen in ver-
schiedenen Stahlwerken; so sah ich in einem Stahl-
werk 28 Martindfen zu 80 1und 14 zu 1001 Fassung, in
einem anderen Stahlwerk befinden sich 64 von 35
bis 80 t Fassung. Die Beschickung der Martinéfen
wird, abgesehen von einigen Ausnahmen, fast Uberall
mit Maschinen vorgenommen. Es hat sich besonders
der Amerikaner Well man um die Einfuhrung der Be-
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schickmaschinen groRe Verdienste erworben. Neben-
bei sei erwéhnt, dal die Hebemagnete in Amerika auf
fast allen gréRBeren Werken vorhanden sind und als
ein unentbehrliches Hilfsmittel zur Entladung der
Masseln aus Eisenbahmvagen und zur Weiterbe-
forderung des Eisens angesehen werden.

Die elektrischen Schmelz6fen scheinen in
amerikanischen GieBereien sich nicht recht eiubir-
gern zu wollen, und die Werke, die derartige Oefen
besitzen, haben keine glnstigen Ergebnisse mit der
elektrischen Schmelzung erreicht, weil der in diesen
Oefen erzeugte Stahl zu teuer wurde.

In den MetallgieRereien wird zum Schmelzen
des Metalles fast ausschlieBlich Oel verwendet;
jedenfalls bildet ein Metallschmelzofen mit einer
anderen Feuerungsart eine Ausnahme.

Die Trockenkammern in den Giel3ereien
unterscheiden sich von den hierzulande gebréuch-
lichen kaum; geheizt werden sie mit Erdgas, Gene-
ratorgas, Oel oder Koks. Es war mir sehr interessant,
zu erfahren, daB einigeWerke die Heizung derTrocken-
kammern mit Oel oder Gas teils als unzweckmaRig,
teils als nicht wirtschaftlich gefunden und die Feue-
rung fiur Koksheizung umgebaut haben. Dieselbe
Wahrnehmung machte ich auch bei einem Temper-
guBfabrikanten, der die Oelfeuerung fir Temper-
6fen nicht fur wirtschaftlich hielt.

Dr. Moldenke, der bekannte amerikanische
GicBereimann, erwéhnte bei seinem am 18. Februar
1910 in Berlin gehaltenen Vortrag,* daf wir in
Deutschland mit der Aufbereitung des Form-
sandes uns wesentlich mehr beschéaftigt hatten, als
die Amerikaner, und ich muR gestehen, daf die
.wenigen Formsandaufbereitungen, die ich in Amerika
sah, nicht so vollkommen sind, wie die Anlagen,
die in einer groBen Anzahl deutscher GielRereien
vorhanden sind. Wenn auch in letzter Zeit die Ameri-
kaner sich mehr mit der Aufbereitung des Formsan-
des beschéaftigen, um glnstigere Ertragnisse und auch
ein besseres Aussehen des Gusses zu erzielen, so
wird doch noch eine gewisse Spanne Zeit vergehen, bis
die Sandaufbereitungsanlagen in den amerikanischen
GieRereien sich so eingeblirgert haben, wie in Europa
und vornehmlich in Deutschland.

Einige amerikanische GieBereien haben in rich-
tiger Erkenntnis des Umstandes, dafl die Leistungs-
fahigkeit von Formmaschinen wesentlich hdéher ist,
wenn der Formsand selbsttatig den Formmaschinen
zugefihrt wird, Sandtransportanlagen geschaffen,
die den Sand mechanisch in die Formkasten der
Formmaschinen und nach erfolgtem Ausleeren der
Formkasten wieder zur Aufbereitung fordern.
Die mit diesen Einrichtungen versehenen Giele-
reien gieBen fast den ganzen Tag und erreichen
Leistungen, die als sehr hohe angesehen werden
mussen. Es wird bei diesen Einrichtungen immer
eine gewisse Anzahl Kasten maschinell geformt,
abgegossen und ausgeleert, der Sand wird durch

* St. u. E. 1910, 6. April, S. 593; 27. April, S. 715.
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die selbsttatige Sandaufbereitungsédhlage in zweck-
entsprechender Beschaffenheit in die Fullriumpfe,
die Uber den Formmaschinen vorhanden sind, ge-
schafft. Es ist hierdurch jeder Zeitverlust ver-
mieden und also gewissermafien ein ununterbrochener
Kreislauf gewdahrleistet.

Ueber amerikanische Formmaschinen st in
letzter Zeit sehr viel geschrieben worden; da ich
ann‘ehme, dal® Sie Uber die in Amerika gebréauchlichen
Typen unterrichtet sind, so unterlasse ich eine néhere
Beschreibung derselben.*

Die hydraulischen Formmaschinen sind nicht
so verbreitet, wie in Deutschland, aber die ameri-
kanischen GieRereien, die den Sand hydraulisch
verdichten, erzielen groBe Leistungen. Die einfache
Durchzug-Handformmaschine ist wohl die ver-
breitetste, und es ist auffallend, was die Amerikaner
alles mit diesen Maschinen formen. In Deutschland
wiirde man sehr viele Sticke, die die Amerikaner
auf Durchzugmaschinen formen, mit einfachen
Abhebemaschinen herstellen; ich habe die Wahr-
nehmung gemacht, daB die amerikanischen GieRerei-
leiter sehr konservativ sind. Hat sich ein solcher
einmal fur eine Konstruktion entschlossen, so be-
nutzt er in der Regel diese Maschine fir alle mog-
lichen GuRsticke, unbekimmert darum, ob eine
andere Maschine besser ist. Es werden lhnen die
eigenartigen amerikanischen Handformmaschinen-
Typen aus Abbildungen her bekannt sein, und es ist
nicht zu leugnen, daf viele dieser Maschinen einfach
und doch zweckmdfRig sind, aber das ist sicher,
die hohen Leistungen, die mit diesen Maschinen erzielt
werden, sind zum groBten Teil auf Handfertigkeit
der Leute und nicht auf die Maschine selbst zurick-
zufiihren.

In Amerika haben sich die meisten Maschinen-
fabriken infolge des grofRen Absatzgebietes speziali-
sieren kdnnen; es wird also groRtenteils Massenfabri-
kation getrieben und zwar so umfangreich, dal
Leute monate- und auch jahrelang stets die gleichen
Sticke zu machen haben. Die Akkordsédtze werden
demzufolge fur eine langere Zeit vereinbart, und es
ist naturgemall, daR unter solchen Umstanden
in den GieRereien groRe Leistungen erzielt werden.
Man ist in Deutschland leicht geneigt, die hohen
Leistungen in den Giellereien in der Hauptsache
auf die Einrichtung zurtckzufihren; wenn auch
in der Regel die Einrichtungen zweckentsprechend
sind, so darf man aber nicht aufer acht lassen,
daR in Amerika ein Formmaschinenarbeiter, um
einigermafen leben zu koénnen, wesentlich ange-
strengter arbeiten muB, als in Europa, und daR die
hohen Leistungen, wie bereits bemerkt, zum gréfiten
Teil auf die Handfertigkeit zurickzufihren sind.
Insofern haben es die meisten amerikanischen Gielle-
reien besser als die européischen, als erstere infolge
des grollen Absatzgebietes in der Lage sind, sieh

* Vgl. St. u. E. 1910, 12. Okt., S. 1750, 30. Nov.,

6 1957; z. d. V. d. I. 1912, 20. Jan., S. 87, 3. Febr.,
175, 10. Febr., S. 212.
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spezialisieren und je nach dem Sonderzweig ein-
richten zu koénnen. Im allgemeinen sind jedoch
unsere europdischen Einrichtungen und Formmaschi-
nen fir Massenartikel denjenigen der Amerikaner
zum mindesten ebenblrtig, teilweise sogar Uber-
legen, dariber durfte in eingeweihten Kreisen kaum
ein Zweifel bestehen.

Wie Sie aus der Literatur erfahren haben werden,
befaBten sich einige Amerikaner bereits vor einer
Reihe von Jahren mitden Ril1llelformmaschinen.
Diese Maschinen sind in den letzten Jahren und
namentlich in letzter Zeit so verbessert worden,
daR sie als zweckentsprechend und vor allen Dingen
als wirtschaftlich arbeitend bezeichnet werden mussen.
Die Amerikaner sind, soweit ich es ermitteln konnte,
die ersten gewesen, welche das Prinzip der Rittel-
formmaschine festgelegt und diese Maschinen gebaut
haben. Einige Amerikaner haben mit einer groen Aus-
dauer, unter Aufwand bedeutender Kosten jahrelang
daran gearbeitet, diese Maschinen so zu gestalten,
daR sie allen Anforderungen gentigen. Man hat jedoch
auch in Deutschland seit langerer Zeit sich mit der
Frage der Ruttelfformmaschinen befal3t, und die
konstruktive Ausbildung der deutschen Ruttel-
formmaschinen muf} als sehr gut bezeichnet werden,
jedenfalls ist bei der deutschen Maschine darauf
Wert gelegt worden, dal eine geringe Bauliche der
Maschine und hieraus sich ergebend eine einfache
und billige Fundamentierung, ferner ein stoRloses
Arbeiten bei einer groen Leistungsfahigkeit erreicht
wird. In bezug auf billige Fundamentierung und
stoRfreies Arbeiten ist die deutsche Ruttelform-
maschine der amerikanischen Uberlegen, und die
Leistungsfahigkeit ist zum mindesten der der ameri-
kanischen Ruttelformmaschine gleich.

Es istnaturgemé&g, dal eine Verdichtung des Form-
stoffcs durch. Ruttelung gleichméaRiger vor sich geht,
als bei Handstampfung, und die grofRe Verbreitung,
welche die Ruttelformmaschine in Amerika gefunden
hat, ist darauf zuruckzufuhren, dall sie die Ver-
dichtung des Sandes, besonders bei gréRBeren Stiicken
und Kernen, wesentlich schneller und billiger bewirkt,
als Handstampfung, und daB man viel gleichmé&Rigere
Sticke erhalt. Vornehmlich die Handformer fordern
in Amerika hohe Lohne, und viele amerikanische
GieRBereien wuirden sofort nicht mehr konkurrenz-
fahig werden, wenn sie nicht durch die Ruttelform-
maschinen in die Lage gesetzt wdaren, die Hand-
formerei bzw. Handstampfung zum groRBen Teil zu
umgehen.

Auffallend vieleH o1zformkasten,und zwar fur
alle méglichen Zwecke, findet man in amerikanischen
GieBereien vor; in den GielRereien fir Massenfabri-
kation wird in der Hauptsache mit hdélzernen Ab-
schlagformkasten gearbeitet. Die Amerikaner haben
auch im allgemeinen durchweg fur jeden Maschinen-
former mehr Platz vorgesehen, als es in Deutsch-
land Ublich ist, und das Aufeinandersetzen mehrerer
Formkasten wird in Amerika nur vereinzelt vor-
genommen.
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Was nun die amerikanischen GuRBputzereien
betrifft, so machte ich die Wahrnehmung, daR diese
durchschnittlich nicht so vollkommen eingerichtet
sind, wie die Putzereien deutscher GielRereien.
Zweckentsprechende Sandstrahlgebldse usw. sieht
man in den amerikanischen GielBereien nur ganz
vereinzelt.

Die Eigenschaften der amerikanischen G ieRBerei-
roheisen werden lhnen ja zur Genuge bekannt sein.
In jeder amerikanischen GieRerei ist das Bestreben
vorwiegend, den GuR so weich wie maglich zu er-
halten, damit die Bearbeitung der Stiicke so schnell
als eben angéangig bewirkt werden kann. Man ver-
langt driben vornehmlich weichen GuR, wéahrend
man in Deutschland Wert darauf legt, die Stiicke
aus zweckentsprechendem Material zu erhalten.
Letzterer Standpunkt scheint mir doch der richtigere
zu sein. Nebenbei sei noch bemerkt, dal3 ich in einer
bedeutenden GielRerei in der Pittsburger Gegend
eine gerade fertiggestellte Brikettpresse nach dem
System Ronay vorfand. Diese Brikettpresse ist
die erste, welche meines Wissens in Amerika fir
GielRereizwecke aufgestellt worden ist. Die Herren
Ronay und Dr. Moldenke waren gerade im Begriffe,
umfangreiche Versuche mit Brikettschmelzungen an-
zustellen. Wie ich nachtraglich gehdrt habe, sollen
die Versuche gut ausgefallen sein.

Eine andere Art, die GuRBspéne fur den Kupol-
ofenbetrieb zu verwenden, ist einem amerikanischen
GielRereileiter patentiert worden und besteht darin,
dalR man die Spane durch ein dinnes, schmied-
eisernes Rohr von zweckentsprechendem Durch-
messer dem Kupolofen zufihrt. Das Zufihrungs-
rohr, das aus einzelnen, lose in einander gesteckten
Stucken besteht, wird, wenn der Kupolofen mit
Fillkoks versehen ist und bevor letzterer angeziindet
wird, bis auf den Fullkoks gefihrt und alsdann mit
Spéanen gefullt. Hierauf wird der Ofen wie Ublich
bedient, und mit dem Schmelzen der Gichten schmilzt
ein Teil des Rohres mit den darin befindlichen
Spanen. Damit nun eine Nachfullung des Rohres
mit GuBspadnen maoglich ist, wird das Rohr, das
naturgemdl mit dem Sinken der Gichten kurzer
wird, durch lose Aufsatzsticke verlangert. Damit
die Beschickung der Spéne nicht mit der ubrigen
Kupolofenbeschickung zusammentrifft, ist neben
der Gichtéffnung eine zweite Oeffnung angebracht,
in der vor Beginn der Schmelzung das Rohr
in den Ofen eingebracht wird, und die beim Betriebe
des Ofens als Gichtéffnung fur die Spane anzusehen
ist. Die obere Mindung des Rohres ist also stets
frei und kann bequem beschickt werden.

Diese Art der Spaneverwendung ist jedoch nur
in einer, allerdings groBen amerikanischen GieRerei
in Anwendung. Nach Aussage der Werksleitung hat
sich das Verfahren gut bewahrt.

Ich machte die Wahrnehmung, daB man in den
GieRereien Nordamerikas nicht so allgemein nach
wissenschaftlichen Grundséatzen arbeitet, wie
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man es in Europa und besonders in Deutschland
gewohnt ist. Wenn auch einige grélRere amerikanische
GieRBereien dem Kupolofenbetrieb eine grofRere Auf-
merksamkeit widmen und die Gattierungen nach
vorliegenden Analysen der Rohstoffe durch geschulte
Chemiker vornehmen lassen, so wird doch die grofite
Zahl der amerikanischen GieRereien durch Leute
geleitet, die wohl gute Praktiker, mit der einschlagigen
Wissenschaft aber nicht so gentigend vertraut sind,
um fur alle Erscheinungen die richtige Ursache fest-
stellen und entsprechende Vorkehrungen treffen zu
kénnen. Es sind allerdings Bestrebungen im Gange,
die dahin zielen, den GieRereileitern die ndtige
wissenschaftliche Ausbildung zuteil werden zu lassen.
Besondere Verdienste um das gesamte Giellereiwesen
Nordamerikas hat sich zweifellos Herr Dr. Mol-
denke, der ja auch vielen deutschen GieRereifach-
leuten bekannt ist, erworben.

Fasse ich nun meine ganzen, in amerikanischen
GieBereien gesammelten Beobachtungen zusammen,
so komme ich zu dem Ergebnis, da wir in Deutsch-
land auf dem Gebiete des GielRereiwesens den Ameri-
kanern nicht nachstehen. Es wird vielfach behauptet,
der Erfolg der amerikanischen GieRereien sei auf die
vorzigliche Organisation des Verkaufswesens und
der Betriebe, weiterhin auf die Einrichtung derselben
zurlickzufuhren; ich neige jedoch der Ansicht zu,
daR die Erfolge nicht vorhanden wéaren, wenn die
Amerikaner nicht ein solch grofRes Absatzgebiet
hétten.

Herr Dr. Moldenke erwéhnte gelegentlich seines
in Berlin gehaltenen Vortrages, in Amerika hatten
sie das Glick, zum Teil sogenannte ,schlafende
Kunden* zu besitzen, die nicht wiBten, dafl sieh
die GieRereien technisch entwickeln, und ruhig ihre
hohen Preise weiterzahlen, anderseits fuhrte auch
er den Erfolg der amerikanischen GielRereien auf
deren Organisation zurlick. In Deutschland haben
wir leider keine schlafenden Kunden. Jeder Kéufer
hat, und wenn es sich auch um eine noch so
kleine Menge handelt, das Bestreben, so billig wie
nur moglich zu kaufen, und wenn trotzdem unsere
Giellereien bluhen, so ist das sicher ein Beweis
dafir, daB wir infolge unserer Einrichtungen billig
arbeiten koénnen und auch hinsichtlich der Organi-
sation den Amerikanern nicht nachstehen.

Anerkennenswert ist es, dal die Amerikaner mit
der groBten Liebenswirdigkeit fremden Besuchern
ihre Betriebe zeigen. Mit der grof3ten Bereitwillig-
keit gibt der Amerikaner Auskunft, soweit er sie
zu geben vermag. Der Amerikaner ist kein Ge-
heimniskramer; eins versteht er aber besser als wir,
das ist das Reklamewesen, und in dieser Beziehung
sind uns die Amerikaner voraus.

Ich gab lhnen in Kkurzen Zugen ein Bild der
amerikanischen Gielereiverhaltnisse. Sollten Sie Uber
irgendeinen Punkt néhere Auskunft winschen, so
bitte ich Sie, entsprechende Fragen zu stellen, die
ich gerne beantworten werde.
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An den Vortrag schloR sich eine Besprechung an,
die wir im W ortlaut nachstehend bringen:

Ziviling. 0. Lcyde (Berlin): Wie esin den Wald hinein-
schallt, so schallt cs auch zuriick. Mit Herrn Humper-
dinck traf in Amerika Herr Betriebsingenieur Plouger
von H. E. Eckert in Berlin-Lichtenberg zusammen;
auf ihren Wunsch hatte ich den beiden Herren Empfeh-
lungen an Herrn Hr. Moldenko mitgegeben. Jetzt
dankt mir mein Freund Moldenke, daf ich ihn mit so
tuchtigen Leuten (,splendid good fellows*) bekannt
gemacht habe, die dort tberall den gleichen Eindruck
hinterlieBen. Herr Dr. Moldenke wiederholt, daB er
meinen Freunden gern dort fernerhin helfen wolle.

®r.*3ng. Wcdemeyer (Duisburg-Meiderich): Wir
haben einige Sandproben gemacht, von Hand gestampft,
geprefft und gerittelt. Sie sehen in den Abb. 1 bis 6
(Tafel 17) bei etwa finfzigfacher Vergroferung, dal
Sand, der gerittelt ist, sieh zackig ineinander hinein-
gedrangt hat, wéahrend dies bei der Pressung nicht der
Fall ist. Sie sehen die einzelnen Kd&rner aufeinander statt
ineinander gepreft.

Betriebsdirektor Mehrtons (Charlottenburg): In
den interessanten Ausfiihrungen des Herrn Vortragenden
vermisse ich betreffs der Kupolofenfrage noch einige
Angaben Uber die Abmessungen der in Amerika sehr be-
liebten groBen Oefen. Ich méchte Herrn Humpordinck
bitten, Uber die Durchmesser dieser Oefen noch einige
Angaben zu machen. Nach Mitteilungen, die ich von
betreffender Seite aus Amerika erhielt, ergaben die grofen
Querschnitte der Kupoléfen gegeniiber unseren kleinen
Oefen eine bedeutend ungiinstigere Schmelzung. Der
Geblasewind kann bei dem groBen Ofenquerschnitt nicht
durch das ganze Koksbett dringen, dadurch bildet sich,
begiinstigt von schwachem W inddruck, aufsteigend von
dem Boden des Ofens aus, in der Mitte aus dem nieder-
fallenden Koks ein Kegel, der nicht fortbrennt. Die
Hohe dieses Kegels ist noch nicht festgestcllt worden,
man kann aber leicht verstehen, daB die durch den
Kegel gebildete ringformige Schmelzzone einen erheb-
lichen EinfluR auf die mehr oder weniger schnelle
Schmelzung ausibt und eine intensive Verbrennung
herbeifihrt.

Das von dem Herrn Vortragenden erwéhnte Princo -
Vorfahren zur direkten Verwendung von Eisenspanen
im Kupolofen wurde meines Wissens auch in England
erprobt, ohne jedoch Einfiihrung zu finden. In letzter
Zeit sind dort aber Versuche mit GuBspénebriketts ge-
macht worden, die sehr giinstige Resultate ergaben. Ich
selbst habe im Auftrage der Hochdruckbrikettierung,
Ges. m. b. H. in Berlin, derartige Schmelzversuchc in
den GieRereien der Firma Platt Bros, in Oldham bei Man-
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chester geleitet; die Erfolge dieser Brikettschmelzungen
waren sehr zufriedenstellend.

Ing. Humperdinck: Die Amerikaner scheinen bei
ihren Kupoléfen zu groBe Durchmesser im Verhéltnis
zur Hohe zu haben. Jedenfalls sind die Abmessungen,
wie sic in Amerika Ublich sind, in Deutschland nicht gang
und gébe. Mir scheint das ein Fehler zu sein. Ich glaube,
daR viele amerikanische GieBereien mit dem Kupolofen
nicht so giinstig arbeiten wie wir.

Ziviling. 0. Leyde (Berlin): Bei den Angaben lber
ungewodhnliche Weiten mancher Kupoldéfen in Amerika
vermifte ich positive MaBe. Da man bei uns sehr selten
Oefen von 1% ni Durchmesser findet, die uns hier sehr
grof3 erscheinen, fehlen die bezgl. dortigen MaBe zum Ver-
stdndnis jener Verhéltnisse. Da wird es von Interesse sein,
wenn ich aus meinen Erinnerungen mitteilen kann, daR
ich 6fters Oefen von 2 m Durchmesser fand, einmal sogar
einen Ofen von 3m Durchmesser. Bei der Beschickung
des letzteren sah ich ein kleines Drehbankbett von etwa
I 1; m Lénge als Brucheisen unzerschlagen aufgeben.

Vorsitzender Direktor Sorge (Magdeburg): Das Wort
wird nicht weiter gewiinscht. Sie haben durch Ihren Beifall
gezeigt, wie interessant IThnender Vortrag war. Auchdiejeni-
gen unter uns, die im Anfang der Periode der Amerikareisen
vor etwa 25 bis 30 Jahren dritben gewesen sind und seitdem
nicht mehr, werden manches Interessante gehort, ins-
besondere gefunden haben, dalR man in der amerika-
nischen Eisenindustrie anscheinend heute noch auf die
Punkte, auf welche man damals besonderen Wert legte,
das Hauptaugenmerk zu richten pflegt.. Die Bevorzugung
der Quantitat gegeniber der Qualitat, die Massenfabri-
kation von Spezialitaten, die vorzugliche Ausbildung der
Transportmittel usw. scheinen noch immer wuchtige Fak-
toren zu sein. Wir sind in dieser Zeit sehr stolz geworden.
Soviel Anregungen als wir damals von Amerika glaubten
zu bedlrfen, brauchen wir heute nicht mehr, denn wir
haben uns in der Zwischenzeit aus eigener Kraft eine
hervorragende Stellung in der Welt der Technik erworben.
Es wirde aber falsch sein, wenn wir mit Ricksicht auf
den berechtigten Stolz auf eigene Leistung nicht auch
weiter Anregungen aufnehmen wollten, die uns aus den
Industrien anderer Lé&nder gebracht werden. Ueber
eigenem Schaffen nicht die Leistungen anderer vergessen,
sondern aus letzteren zu lernen, ist eine Grundbedingung
fur technischen Fortschritt, und wenn intelligente, scharf
beobachtende Fachgenossen die Resultate erfolgreicher
Studienreisen uns in lichtvollen Vortragen, wie in dem
eben Gehorten, mitteilen, so ist dies im Interesse unseres
GieRereiwesens auRerordentlich zu begrufen. Ich spreche
den Dank, den Sic bereits durch lhren Beifall bezeugt
haben, dem Herrn Vortragenden hiermit noch offiziell aus.

Neuerungen an Bonvillainschen Formmaschinen.*

Von S)ipl.«3n9- U. Lohse" in Stettin.

letzten Jahren haben sich die Form-
*m inaschinen der Société anonyme des éta-
blissements Ph. Bonvillain & E. Konceray,
Paris,** auch in deutschen GielRereien mehr und
mehr eingefihrt. Bereits im Jahre 1906 f wurde
an dieser Stelle ausfuhrlich Gber die verschiedenen
Bauarten dieser Firma, ihre Wirkungsweise und das
eigenartige Modellplattenherstellungsverfahren be-

I n den

* Vortrag, gehalten auf der 17. Versammlung deut-
scher GieRereifachleutc am 23. Mérz 1912 zu Dusseldorf.
** Lizenznehmerin fiir Deutschland und Oesterreich-

Ungarn ist die GieRercimasohincnfabrik Lentz &
Zimmermann, G. m. b. H. in Dusseldorf-Rath.
t St.u.E. 1906, 1. Aug., S.939, 15. Aug., S. 1006.

XVIL.,.

richtet, so daR die allgemeine Kenntnis der Bonvil-
lainschen Maschinen in Fachkreisen wohl voraus-
gesetzt werden kann. Die Grundform, deren Prinzip
bei allen Typen der franzésischen Firma zur An-
wendung gelangt und ihnen ihr eigenartiges Geprége
verleiht, ist in Abb. 1 wiedergegeben.

Der zylindrische Unterbau a bildet einen aus
rostartig eingelegten Stében bestehenden runden
Formtisch zur Aufnahme von Modellplatten und
Formkasten und trégt unten einen durch Wasser-
druck betatigten Zylinder b, dessen Kolben in die
Abhebeplatte ¢ endigt. Durch vier je nach der
KastengrofRe in gegenseitiger Entfernung und Hohe
einstellbare Abhebesaulchen d wird die fertig ge-

88
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preBte Form der Eigenart der Modelle entsprechend
entweder nach dem Abhebestiftverfahren oder bei
Anwendung der bekannten Abstreifkdmme nach
dem Durchzugverfahren von der Modellplatte ge-
trennt. Die Kolbenplatte ¢ nimmt gleichzeitig
die Kerndricker auf, senkrechte Saulchen, die beim
Hochgehen des Kolbens diegleichzeitig mit der &ndern
Form geprefRten senkrechten Kerne zunéchst von

Steuerung
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Abbildung 1

Bonvillainsche Universal-Form
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wahrend beim Sandauffillen und Forniabnehmen
durch das Zurscitcdrehen des PreBhauptes der
Formtisch freigelegt werden kann.

Um den Wiunschen zahlreicher deutscher Ab-
nehmer gerecht zu werden, die gerne die Vorteile
der beschriebenen Maschine ausnutzen maéchten,
dabei aber mit ihrem vorhandenen kostspieligen
Modellplattenlager rechnen missen, oder aus be-

sonderen Grinden lieber mit int
Inlande verbreiteten gewdhn-
lichen Wendeplatten arbeiten, hat
die deutsche Lizenznehmerin die

in Abb. 2a und b wieder-
gegebene Zusatzeinrichtung ge-
schaffen.

Eine gewdhnliche doppelseitige
Wendeplatte a ist auf den beiden
seitlichen Saulen b drehbar ge-
lagert. Die Handrader c dienen
zum Feststellen von a in wage-
rechter Lage. In ihrem unteren
Teile besitzen diese Saulen An-
satze d, an welche die Platte e
des Abhebekolbens beim Hoch-
gehen anstoRt. Dadurch werden
die Seitensdulen b, die bei f in
langen Fihrungen stecken, angc-
hobeh. Die letzteren sind in das
Fundament hinein verlangert (in
den Abbildungen nicht gezeich-
net), um ein madglichst gleich-
mafRiges Anheben bei geringem
Verschlei? zu sichern.

Die Zusatzteile kdénnen mit
Leichtigkeit an- und abmontiert
werden, so dall man je nach Be-
darf oder Wunsch mit den be-
kannten Bonvillainschen Modell-
platten oder mit gewdhnlichen
Wendeplatten arbeiten kann. Der
Formvorgang ist im zweiten Fall
folgender:  Zunéchst wird ein
Formkasten aufder Wendeplattea,
befestigt, darauf die Wendeplatte
gedreht, der zweite Kasten auf-
gesetzt und mit Sand gefullt..

maschine.

unten vorpressen und dann ausdriicken. Die Mutter e
dient zum Einstellen der Kernpressung. An einem
kréftigen Putzen des Formtisches ist eine senkrechte
Hohlsdule f montiert, um die sich auf Kugellagern
die ausschwenkbare Pref3traverse g dreht. Sie tragt
die eigentliche Wasserdruck-Formpresse h mit
Rickzugzylinder i, PreRkolben k und entsprechend
der wechselnden Formkastenhéhe einstellbarer PreR3-
platte 1 Um Biegungsbeanspruchungen der Sdule
zu vermeiden, wird die Traverse beim Pressen mit
dem Formtisch durch einen Haken in verbunden,

Nunmehr senkt man die Platte,

so daB der unten hé&ngende

Kasten auf dem Formtisch g auf-
liegt, und prefl3t den oberen Kasten (vgl. Abb. 2a)..
Nach Anheben und Wenden wird der andere Kasten
ebenfalls gepreft. Man lést jetzt die Verbindung
zwischen dem auf dem Formtisch stehenden Kasten
und hebt die Wendeplatte an, indem man Druck-
wasser unter den Abhebckolben treten 1a8t, wodurch
die Modelle aus dem Sande gehen und die im
rechten Bilde erkennbare Stellung der Teile zuein-
ander erfolgt. Nach Fortsetzen des fertigen Kastens h
wird wieder gewendet, ein neuer Kasten befestigt,
mit Sand gefillt, geprelt usw.
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Abbildung 2a und b. Bonvillainsche Formmaschine, fir Benutzung von Wecndcplatten eingerichtet.

Um die normale Maschine
auch der Massenproduktion
in Kleinguf3, wie er fur Ofen-
teile, Geschirrstiicke, Tur-
und Fensterbeschlage in Me-
tallgieBereien usw. in Frage

kommt, Uberhaupt von

| / Stiicken geringer Hohe anzu-
passen, hat das Pariser Haus
iJ die in den Abb. 3 bis 8 dar-
gestellte Einrichtung vorge-
sehen. Es wendet dafur eine
doppelseitige, sehr diinne Mo-
dellplatte aus Weillmetall an,
deren Preis infolge des ein-
fachen Herstellungsverfahrens
ziemlich gering ist. Ferner er-

Abbildung 4. moglicht die Einrichtung das

Desgl. 2. Stellung: Benutzen von Formkasten mit
Oberkasten und Modellplatte Querwaéanden, die beiin Ein-
werden (ber den Unterkasten formen von niedrigen Stiicken
geschwenkt. Gber groReren Formplatten

notwendig werden, wenn man
nicht Gefahr laufen will, daB die Form ausbricht,, oder unnotig

hohe Kasten mit viel Sand benutzen will.
Zu diesem Zweck bestehen die beiden Prefsticke a und a,
(Abb. 3) aus GufBsticken mit f-artigen Rippen, die zwischen
Abbildung 3. Universalformmaschine, die Kastenwédnde genau hineinpassen, a ist an die PreRkolben-
zum Formen mit doppelseitiger Modell- platte m des ausschwenkbaren Querhauptes geschraubt, wéhrend
platte eingerichtet, 1. Stellung: Die a, auf dem Formtisch mit den Rippen nach oben befestigt ist.
Kasten werden mit Sand gefiillt. Die dunne Modellplatte b ist lose auf einen um die Saule f dreh-
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baren Rahmen c gelegt. Auf b wird der Oberkasten o
mit dem Sandfillrahmen s gesetzt. Die beiden
Federriegel 1dienen zum Befestigen des Oberkastens
an der Kolbenplatte m nach erfolgter Pressung.
Der Sandfillrahmen des Unterkastens ruht
auf vier Saulchen h, die an seitliche Querstiicke g zu
je zwei festgeschraubt sind. Die letzteren kdnnen

sieth an Rundfuhrungen, die fest am Formtisch
Abbildung 5. Desgl. 3. Stellung: Abbildung 6.
Modcllplatte mit Oberkasten wird Der Sand

auf den tintcrkasten gesenkt.

Abbildung 7. Desgl. 5. Stellung:
Die Modellplatto wird von den
Kasten getrennt.

Abbildung 8.

sitzen, genau senkrecht auf und ab bewegen und
werden durch Schraubenfedem i in ihrer hdchsten
Lage gehalten. Auf den Sandfillrahmen s, wird der
Unterkasten u mit dem Rucken nach unten gesetzt.

Nachdem beide Kasten mit Sand gefullt sind,
wird die Modellplatte mit dem Oberkasten o und dem
darauf stehenden Sandfullrahmen s Uber den Unter-
kasten in die aus Abb. 4 ersichtliche Lage gebracht.
Nunmehr 148t man Druck unter den Kolben des
unteren festen Zylinders treten. Dieser steigt und
bringt drei an der Kolbenplatte e einstellbar be-
festigte, senkrechte Stangen d zum Anliegen an die

Neuerungen an Bonvillainschen Formmaschinen.

in den Kasten wird
verdichtet.

Die Kasten werden zur fertigen
Form vereinigt.
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Unterseite der Modellplatte b, bzw. hebt b von dem
Rahmen c ab, der darauf in die frihere Lage zuriick-
gedreht wird. L&BRt man jetzt das Druckwasser aus
dem unteren Zylinder austreten, so sinkt die Modell-
platte b mit dem mit Sand gefillten Oberkasten o
und Fullrahmen s nach unten und setzt sich auf den
gleichfalls mit Sand gefullten Unterkasten u auf,
so dal3, wie Abb. 5 zeigt, beide Kasten gegen die
Modellplatte b anliegen, wahrend
die Stltzen d wieder in die tiefste
Stellung zurickgehen.

Alsdann erhdlt die obere Presse
Druckwasser, und die Platte m
geht nach unten. Nach Abb. 6
dricken dann die oberen Rippen-
fuRe a und die unteren a, den
Sand aus den beiden Fullrahmen s
und st in den Oberkasten o und
den Unterkasten u hinein, wobei
sie ihn in gleiclundBigem Druck
gegen die beiden Seiten der Mo-
dellplatte b verdichten. Beide
Kasten gehen dabei nach unten,
was durch die federnde Auf-
lage g der Unterkastenteile er-
maoglicht ist.

Mittels der Federriegel 1 wird
alsdann der Oberkasten o an der
PreBplatte m befestigt, ein an
der Modcllplatte b sitzender Luft-
hammer p zwecks Lockerns der
Modelle im Sande in Téatigkeit
gesetzt und durch Umschalten
der Steuerhebel Druckwasser
unter den Ruckzugkolben des
oberen Pref3zylinders sowie den
unten liegenden Abhebekolben
gegeben, wahrend gleichzeitig
das Druckwasser uber dem Prel3-
kolben austreten kann. Infolge-
dessen wird die Modellplatte vom
Unterkasten u gehoben und der
Oberkasten o ebenfalls von ihr
getrennt. Man schwangt dann
den Rahmen c unter die Modell-
platte b und laRt das Druck-
wasser aus dem unteren Abhebe-
zylinder. Die Stitzen d sinken
wieder nach unten, wmbei sie die Modellplatte b
wieder auf den Rahmen c absetzen. Letzterer ward
ausgeschwenkt, sodafll jetzt die Teile sich gegen-
seitig inder Lage nach Abb. 7 befinden.

Um diebeiden Formhéalften zu vereinigen, gibt
man erneut Druckwasser auf den PreRkolben des
Querhauptzylinders. Dadurch sinkt die PreRplatte m
mit daran hédngendem Oberkasten o, bis er sich auf
den Unterkasten u aufsetzt. Nach Auslésen der
Federriegel 1 kann die fertige Form abgenommen
werden (Abb. 8). Dadurch, dalR das Pressen
beider Kasten gleichzeitig, das Trennen der Formen

Desgl. 4. Stellung:

Desgl. 6. Stellung:
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gestell e nimmt auRerdem die Formpresse f und den Zughaken g auf.
Der FuBhebel h dient zur Betdtigung des Steuerventils v fir das
Druckwasser, i ist ein kleines Wasserreservoir, s, der Fiillrahmen
fur den Unterkasten u, wahrend Obeikésten o und sein Rahmen s
auf der Modellplatte d bzw. deren Trager stehen. Mittels vier ein-
stellbarer Sehraubenbolzen k werden u und S! von einem Luftdruck-
kolben x federnd getragen. Die Ausbildung der PreRkdpfe p ist wie
oben, damit Kasten mit Rippen benutzt werden konnen. Die
Stangenhebel 1 federn und ermdglichen ein bequemes Befestigen des
Oberkastens 0 am Prelholm b.  Der Plattenrahmen ¢ ist so geformt,

Abbildung. 9. Sondermaschine zum gleich-

zeitigen Pressen von Ober- und Unter-

késten. 1. Stellung: beide Kasten werden
mit Sand gefullt.

von der Modellplatte sowie~das Zusammensetzen der
Form gewissermalien in einem ununterbrochenen Ar-
beitsgange auf ein und derselben Maschine erfolgt,
deren arbeitende Teile durchaus einstellbar und gut
gefuhrt sind, wird eine &uBerst genaue Form bei
geringem Zeitaufwand erzielt.

An der Maschine arbeiten zweckmaBig zwei
Arbeiter zusammen. Diese sind ohne besondere An-
strengung imstande, stiindlich etwa 25 bis 40 Formen
in Kasten von 540 x 360 x 75 mm zu erzeugen.

Fur GielRereien, die eine ausgedehnte Herstellung
von KleinguBR betreiben, so dal3 sie fur eine Sonder-
maschine ausreichende Verwendung haben, ist eine
Neukonstruktion gebaut worden, die eine noch gréRere
Leistungsfahigkeit besitzt. Die in Abb. 9 bis 12 wieder-
gegebene Maschine benutzt ebenfalls dinne doppel-
seitige Modellplattcn, die in &hnlicher Weise von
einem Rahmen getragen werden. Die Pressung beider
Kasten erfolgt auch hier gleichzeitig, aber in entgegen-
gesetzter Richtung wie oben.

Um eine kréaftige senkrechte S&ule a (Abb. 9)
sind, nach rechts und links ausschwenkbar, die PreR-
traverse b und der Modellplattentrager ¢ mit Modell-
platte d angebracht. Dassie tragendegufeiserne Unter-

Abbildung" 10.
Desgl. 2. Stellung:
Oberkasten und Prefholm'werden
Uber den Unterkasten gedreht.

Abbilduug 11.
Desgl. 3. Stellung:
Die beiden Formkasten werden
gleichzeitig gepreft.

dal beim Pressen der Unterkasten u durch ihn
hindurch geht (siehe Abb. 11), so daB er nicht wie
oben vor dem Pressen ausgeschwenkt zu werdeu
braucht.

Dadurch, daB derPreRkolben unterhalb der Modell-
platte angebracht ist, wird die Wirkungsweise ein-
facher. Nachdem die PreRtraverse nach rechts und
der Rahmen mit der Modellplattc nach links aus-
geschwenkt sind, setzen die beiden Former die Kasten
o0 und u auf, den einen auf den unteren Sandfull-
rahmen s,, den anderen auf die Modellplatte d, und
fullen sic mit Sand. Hierauf drehen sie gleichzeitig
Blodellplatte d mit sandgefulltem Oberkasten o und
die Traverse b Uber die Pressenmitte (Abb. 10).

Nach Einklinken des Hakens g betatigt der eine
Mann mit dem FuR das Steuerventil v, so dall nur
der untere PreBzylinder r, dessen Kolben mit dem
des daruber liegenden gréBeren int ein Ganzes bildet,
Druckwasser erhélt. Dadurch wird der Unterkasten u
mit seinen Unterlagen schnell gehoben und nimmt
beim Steigen die Blodellplatte nebst daraufstehendem
Oberkasten o mit nach oben. W&hrend dieser Be-
wegung hat sich der obere groRe PreRzylinder t aus
dem Reservoir i mit Wasser gefullt. Sobald der
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Sand des Oberkastens o fegen die Traverse b stoft,
tritt der Arbeiter den Hebel r. ganz herunter. Da-
durch bekommt jetzt der greie Kolbec q int Druek-
wasser und vollzieht die Pressung beider Kasten
in deraus Abb. 11 ersichtlichen Weise, m st

ein  harmonikaanig msamnengehendfr
Lederstnlp, cer den bearbeiteten Sacjensel

bzw. die an ihm gefihrten Teile vor dem
ihndrinren von Sand schitzen seih

AbbSiiasg 12 Ik~cL 4. SseEsiig:
Nich Tr*rmsmg"' der Kststen toh der MsxSgB-
p&iSte ‘Infrdea d» Kat&tm durch aierzLaEzes
HuAzefeen ebs Unferfcfc=&egss zur fatigen Ferm

Tieggmagt.

Der Oberkssten o wird nun mittels der Hebe! |
mit dem PireRhanpt b verbanden und der FuRBhebel h
etwas nachgelassen. so daR das PreRBwasser durch
das Ventil v austreten kann. Gleichzeitig laRt
man den Luithammerw &argeren. Der Unterkasten n
mitder Modeljdane d sinkt und setzt beim Heranter-
gehen die letztere aal den Rahmes e ab, so daR
in einfacher Weise beide Kasten von ihr getrennt
werden.

Alsdann dreht man die Platte zur Seite tmd bringt
mit Hulfe des unteren Drec-kzyErders r des Cnter-
kastec a an den oterkststen o zum Anliegen, um dann
beide mittels Habs miteinander za verklammern
iAbb.1S. Xach Lésen der Befestigungen.L Senken
der ferugen Form and Ausschwingen der Traverse b
kann sie bequem angenommen und zur Seite gesetzt
werden.

Die auf den beschriebenen Jfasefentea benutzten
Kasten naben im Lichten 360 x 540 x 75 tat
Die Abc*. 13 iaS: die Maschine mir ihrer ModeR-
pSaite erkennen. Die letztere kt vom Rahmen
abgehoben, um die kiekten Stifte zu zehren, die in
das WelLSmeiali der Platte «egegossea sind, und mit
denen sie auf dem Schwadanhmea rtit. An den
FuR der Maschine argelehnt, erkenn: man die beiden

iScaaanssgem an BamtCUaimcKtn Formmanchinen.

AbbCdosg 13.
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fertigen Formhélften und rechts von ihnen einen
Rahmen. Xaeh dem Fillen des Unterkastens wird
dieser Rahmen in den Sand hineingedriickt, um
vor dem eigentlichen Verdichten Vertiefunsen zu

Fertige Formkasten und ModeQpZatte.

erzeugen, in die sieh nachher die Modelle hinein-
pressen. Die Vorrichtung ermdglicht es, auch bei
Stucken, die héher aus der Modellplatte hervorragen,

zNif'SfstEErrurn

Abbildung 14. Luftdruckuberseizer.

eine vollkommen gleichméRige Sandpressung zu
erzielen. Zwei Arbeiter sind, wenn sie sich einge-
arbeitet haben, imstande, auf dieser Maschine 40
bis 60 fertige Formen in der Stunde herzustellen.
Man konnte durch eine mechanische Sand-
zateihmg die Produktion der Maschine noch erhéhen,
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o bekandich nint des Rillen der Kasten it
sStara}j\ml—hrddelr}lésteZeitbeicbrFmr‘rer-
in Arspruch ist eniced
SLc'JIPm gdi¥ere Kasten auf einer cerartigen Me-
schire benutzt werden, 90 ist s nidt )
lich de Moddliplatte aszasdhwenken dre
sich Pref3haim und Cloerkesten teliweise Uoerdedken,
wodrch der Arbeiter beim Sandfillen behinoirt ist
Il:i/mseiztcbrngmrrmnrritderﬂatg%jeirm
giren ausgefahren werden
De %]ébam Meschiren werden it Pref3
wasser von 50 at Druck betrieben. Pref3uft von 6a-
det zum Betdtigen von Luftranrer, Blasventil
ud zum Tragen des unteren Sandftliralimions el cer
letzten MVeschire. In besonceren Fallen, undwoKeire
Msdhiren in Frage konmren, kamn ren in Werken,

Das RisengieRere>wesen in

Das Eisengiellereiwesen in

Stahl und Eisen.

die leciglichmitPref3luft arbeiten wallen, die Anschet-
fug eirer ud enes Akkumulators um

incemen Luftdruckutbersetzer an-
weckt Ve Abb. 14 zeigt, bestehen diese aLs erem
Sod<l a, durch cken mittels des Kanals b Druckduft
eintreten kan. - Auf den Sodkel ist ein Differential-
2linckr cog indemsich ein Differentialkolben d
bewegt  Die Prefduft tritt unter die Kolben-
flache, so 3 beim es Uer cer Keiren
Kollerflache befindlide "\Wéssar zumFormreschinen:
ventil gedrUckt wird  Der Druck cer Luft wird da-
aurch Im erhéltnis der Kollerflachen in Wésser-
duk Uoersetzt Nech erfolgter Pressung cer
Form tritt dss Wasser wiedker in cen Udbersctzor
mmm M kamn dso immer dessele Wesser

den letzten zehn Jahren. C95

den letzten zehn Jahren.

Von &r»SB. E Leber in Freiberg

(Fortsetzung von Soito 533. — Hierzu Tafel 18.)

I umTrocknenwerden, wie schon et je nech
*—d Sachlage auch senkrechite Trockendfen benuizt
c diee bar den noch fol Anlagen ebervfalls
Verwendung finden, so sei gleich hier einsoldher Clen,
cer weniger bekant als die rotierence Horizontal-
tradentronmd ist, in
Smitt und Arsidt
(A 45 und 46%) vor
oeftirt Der Sandwird
mittels Becheverks in

-

getrocknete

Sad fallt am Bockn
in a@ren Samelraum
as cemihn en 2nel-
tes Becherwerk herals-
et
SdenaAb. 47 wird
o rete Sand mittels
Kdl in cenein
Riddaufsieb eingebaut
* BauartVereinigte Schmirgel- und Maschinenfabriken

in Hannover-Hainholz.
** Bauart Alfred Gutmann A. G. in Ottensen-Hamburg.

ist, behandelt, der ate Sand in eirem Apparet,
o Saeicker und Schittelsieb vereinigt.  Der Koller-
gang ist in Aob. 48 dargestclit ud arbeitet derart,

Abbildung 45 u. 46. Senkrechter Trockenofen, Bauart Ver. Schmirgel- u. Maschinenfabriken,

Hannover-Hainholz.

a3 rech aes raden Sanoes durch cin
Bnwurfstrichter von Hand, cer feine Sand durch
abs Sieb sofort durchfallt; der grae Sand wird von
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neuerSand

Trockenofe/f

Abbildung 47.

Abbildung 4S.

und Rucklauf.

-alterjpnd
(¢ ¢iferfflger Formsand

fco-tnl Foh/ensfoubrerfeifer
neuer Sand

akerjbnd

Schnecke  Fischapparaf

Schema einer Aufbereitungsanlage, Bauart Gutmann.

Kollergang mit Polygonsieb
Bauart Gutmann.

Das EisengieRereiwesen in den letzten zehn Jahren.
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GOt o Al Setig

Ins S|ebzuuj<, VO wieckr cbr feire
Sand durchféllt, wahrend der grae
Sand augleich mit dem Graoen ds
oen Transportring denalglelgarg
in
gebrm wird Abb 4%‘1stdltc$
Nomrelausfiinrung einer Anlage

ud Abb. SOglbtcanI|d<ane|re
Anlage wiecky.

BelderBauart*(AUJ 51) wird ckr
Netsand  mittels Kol ud
Polygorsiets behancklt, i

M/sch’
maschine

Abbildung 49. Normal-Aufbereitungsplan
nach Gutmann.

grobe Sand as dem Sieb in den Kollergang unicke
rdit Der Altsand wird 2nischen Azen zarideinert,
falellc;[ Mam&w('?ﬁr gd wgtdﬁ InAetlEﬁhurﬁ
s ibt eire

ze Wieckr, Ab. 5% photographische AU
rehe erer von deserﬁmagebatmﬁriaga A
A, 52 8 kurz der g der verschieckren Materidien
erlautert: Der lufttrockene Sand von Elevator a am

* Bauart Badische Maschinenfabrik in Durlach.
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Abbildung 50. Blick in eine Aufbereitung nach Gutmann.
WA2nerk b, zumrotierencen Trockenofen ¢ (Sanitt in Silo_g_ mrittels regulierberem Schittelboden um
J—K), amElevator d, nach cemmit Vorsieb aus-  megretisdren Scheicer p, amMischepperat i. Her
oestatteten Siebwerk c; IViterial duch  werden beice Sandsorten gerrisat und befeuchtet,
Shach f (Guaild) zum Koll %cum de M tvrd vom Elevator q in de Silcs r
Trichter z2um Elevator d wieder 2m e gebradht (Schnitt A—B), von hier mittels regulier-
afferSand
V /lIA fertfyer Formsand
i....miffoh/ensfaub
neuerSand
neuerSand
Abbildung 51. Schema einer Aufbereitungsanlage, Bauart Badische Maschinenfabrik.

o faire Sand zum Silo hy mittels des reguliertaren
Shittdboders an Silo h zum Mschepperat .
Der dte Sand duch Tra k nech Hle-
vetor 1, z2u dem mit MVorsieb verseheren Polygon
sedbom Holz, Eisen, Lunpen wisw durch Tridhter n
(Sdmitt G—b) ausgeschiecen, der gesiebte Sand fallt

XV1L.2

berem Schiittelboden auf Gurtforderer s zum Ele-

vator t am Schi uud ar

Gelerel.  Der mit dieser Anlage bereitete Formt

sad ist fur Rohrenfebrikation bestinmt;  Sand-

Wmmmmxeilugmrenem-
i

89
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Abbildung 53. Blick in eine Aufbereitung der Badischen Maschinenfabrik.

Abbildung 54.

Eine weitere Bauart
Sand einer Aufbereitung
der
Badischen

Maschinenfabrik.

alter
Sand

FiihlsnstZKrb
ferriffSrSbTxf
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atterSand tfoh/enstoubrertei/er

-Sled

r>

AFoZsnnd
[Hggl/foh/ensfaud

neuer Sand Schnecke
Schnecke
Kkffschopparat

neuerotind

Mofier
¢mg

Sandmischmasch.

Das EisengieRereheesen in den letzten zehn Jahren.
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ifohiensfatlh
rertefier

Abbildung 55.

Schema einer Aufbereitungs-
anlage,

-Misch- Bauart Vereinigte Schmirgcl-
apparat und

Sandmisch- Maschinenfabriken,

masch/ne Hannover - Hainholz.

neuerSand

Dieselbe Firma fihrt noch eine andere Bauart
aus, die aus Abb. 54 hervorgeht, und die,
diesem Falle eine schematische Skizze
legung kaum vereinfachen wirde, einiger Erlau-
terungen bedarf. Der getrocknete Sand wird bei A
7um Elevator a gebracht und zum Polygonsieb b
gehoben; der grobe Sand féllt durch die Rutsche ¢
in den Kollergang d, der feine Sand in den Silo e.
Der auf dem Kollcrgang zerkleinerte Sand fallt in
den Elevator a und macht denselben Weg mit dem
ncuaufgegebenen Sand. Am Silo c ist ein regulier-
barer Zuteilungsapparat, der auf den Mischapparat f
arbeitet. Der alte Sand wird bei B auf das Walz-
werk mit Magnetscheider g gebracht, die Eisenteile
fallen vom Scheider in einen untergestellten Behélter,
und der zerdruckte'Sand wird mittels Elevators h
zu einem zweiten Polygonsieb i gehoben, der ge-
siebte alte Sand fallt in den Silo k und das grobe
‘Gut durch eine Rutsche 1 in einen untergebauten
’Behdlter. Da der gebrauchte und
gesiebte Sand noch etwas feucht
ist, so hat man an den Silo k
eeinen mit Regulierschieber ver-
schliebaren Schittelboden an-
gebaut, der dem Mischapparat
den alten gesiebten Sand zu-
bringt. Mit dem Mischapparat, f
steht der Kohlenstaubverteiler
m in Verbindung, wéhrend eine
Brause die notige Feuchtigkeit
eintréagt. Vom Misehapparat wird
das Sandgemisch mittels Eleva-
tors n zur Sandmaschine (Schlag-
stiftcnmihle) o gefuhrt und ge-
brauchsfertig gemacht; aus der
Maschine fallt er zum Sammel-
behalter p, wo er nach Bedarf
mentnommen wird.

Eine &hnlich geschlossene Form
hat die durch das Schema Abb. 55
erlauterte Gesamtanlagc. *

da in
die Dar-

Der

* Bauart Vereinigte Schmirgel-
"und Maschinenfabriken in Hannover-

Hainholz. Abbildung 57-

Abbildung 50. Walzwerk, Scheider und Schiittelsieb
in einem Apparat, Bauart Hannover-Hainholz.

Aufbereitungsanlage, Bauart Hannover-llainholz.
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Omschau.
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fertiger
-offerSard W /ri Formsand
treuerSancf, frociren. -neuerSand tfotilensfaud
Mischmaschine
alter Sand
Jlertiger
Sand
/| Siebmit
/ | Ruc/rtauf

M isctiapporaf

Abbildun:

Abbildung £%. Normalplan einer Aufbereitung,
Bauart Krigar & lhsscn.

Mischapparat

Schema einer Aufbereitungsanlage, Bauart Krigar & lhssen.

neue Sand wird mittels Kollergangs und Polygon-
siebs behandelnder alte Sand mit Walzwerk, Scheider
und Schuttelsieb, die zu einem Apparat vereinigt
sind (Abb. 56). Abb. 57 gibt einen Ueberblick Uber
die ganze Anlage, die, was Kaumausnutzung anbe-
langt, einen sehr vorteilhaften Eindruck macht.
Das Schema a3t das Ineinanderarbeiten der Apparate
leicht erkennen.

Auch das Schema Abb. 58 * gibt ohne weiteres
Aufschluf3 Gber ein ferneres Aufbereitungsverfahren,
bei dem der neue Sand wiederum mit Koller-
gang und Polygonsieb durchgearbeitet wird und
der alte Sand mit Schuttelsieb. In bezug auf
die schematische Darstellung ist noch erganzend
zu bemerken, daR der neue feuchte Sand mittels
Elevators a im Normalplan Abb. 59 zu einem Trocken-
ofen gebracht und von dort entweder von Hand oder
mittels Becherwerk zum Eintragtrichtcr b Gber dem
Kollergang ¢, daBR ferner der aus dem Polygonsicb
herausfallende grobe Sand durch eine Rutsche in den
Kollergang zuruckgefihrt wird. Alles weitere ergibt
sich aus Abb. 59: Einwurf des getrockneten Frisch-
sandes bei b, zum Kollergang c, durch Elevator d
zur Siebtrommel e, zum Silo f, zum Misch- und An-
feuchteapparat g; alter Sand auf Schuttelsieb h
(mit Ricklauf), durch Elevator i zum Silo k, zum
Misch- und Anfeuchteapparat g; Kohlenstaub aus
Silo 1 zum Mischer g ; Gemisch aus Mischer g
mittels Elevators m zur hochliegenden Sandmisch-
maschine und zum Entnehmesilo.

(Forts, folgt.)

IBauart Maschinenbauanstalt Humboldt in KdIn-Kalk.

Umschau.

Untersuchungen an einem Sandstrahlgeblése.

In amerikanischen Zeitschriften wird von Win. T.
Magruder uber in einer geschlossenen Reihe angestellte
Versuche an einem Sandstrahlgebldse berichtet.* Die
in Betracht kommenden Faktoren wurden abwechselnd
als Konstanten festgclegt und die Ergebnisse vom Verfasser
in einer Reihe von graphischen Darstellungen aufgezeiehnet.

Um die Wirkung des Sandstrahles unter verschiedenen
Verhéltnissen festzustellen, wurden JleRapparate fir Luft-

* Castings 1912,
Februar, S 52.

Januar, S, 114; Foundry 1912,

druck, Luftverbrauch, Sandverbrauch, und zwar fir ver-
blasenen Sand dberhaupt, sowie fir den Sandabfall,
ferner fir die Temperatur der Luft u. a. vorgesehen.
Als Versuehsgegenstand wurden guReiserne Platten von
einer gleichméRig rauhen Oberflache jeweilig verwendet.
Es handelt sich nun darum, festzustellen, wie sich die
Wirkung des Sandstrahles bei einem Wechsel des Winkels,
unter dem der Sandstrom auf das GuBstick gelangt,
ferner unter ver&nderter Luftpressung, unter verschie-
dener Entfernung der Dise vom GuRstiick &ndert, auch
wurde die Zeit, in der sieh eine bestimmte Wirkung ergab,
sowie der Sandverbrauch in Betracht gezogen. Fur alle
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Versuche wurden als Konstanten angenommen: das Ma-
terial, auf das gehlasen wurde, also die bereits erwéahnten
GuRplatten, die GleichmaRBigkeit seiner Oberflache,
der Disenquerschnitt, die Beschaffenheit der Disen,
die GroRe, Scharfe, Art, GleichméRigkeit und Reinheit

des Sandes, die Trockenheit von Sand und PreRluft,
das Verhéltnis von Sand zu Luft und die verwendeten
Apparate.

Von einer Platte aus gutem MaschinenguReisen

wurden Sticke von 10 X 38 bis 63 cm Oberflache und
5cm Stérke genommen. Die Oberflachen dereinzelnen GuR-
stiicke waren in ihrer Rauheit gleich. Fur jeden Versuch
wurden neue Disen von 8 mm innerem Durchmesser ver-
wendet; ihre natirlichen Unebenheiten nn der Innenober-
flache wurde dadurch beseitigt, daB man vor dem Versuchs-
beginn den Luft-Sandstrom 2 Minuten hindurchgehen
lieR. Der Sand war hart, kantig und in einem Sandtrocken-
apparat seiner Feuchtigkeit entkleidet worden. Es wurde
ein Kompressor mit einer Leistung von 39 cbm/min
angesaugter Luft verwendet und ein Sandstrahlgebldse
einer guten amerikanischen Bauart mit Regulier- und
Kontrollhdhnen, verbunden mit Oel- und Feuchtigkeits-
seheider fur die PreRluft. In die Luftleitung wurden zur
Bemessung der verbrauchten Menge Pitotsche Rd&hren
eingeschaltet, ferner ein Manometer und schlieflich kleine
Héhne, um vor jedem Versuch die Leitung durchblasen
und von etwa angesetzter Feuchtigkeit befreien zu kdnnen.

ScMoucO

Semd/tinger

Abbildung 1, Versuchsanordnung.

Das GuRstiick selbst war in einem Kasten (Abb. 1)
befestigt, in den durch eine Oeffnung an der Decke die
bewegliche, aber feststellbare Duse hineinragte.  Der
verblascne Sand wurde durch einen im Boden ange-
brachten Trichter gesammelt und konnte nach jedem
Versuch genau geprift und gew'ogen werden; der un-
brauchbare Sand wurde nach vorhergehender Gcwichts-
bestimmung abgeschieden. Die GuBstiicke selbst wurden
vor und nach den Versuchen genau gewogen, und der
Betrag des Gewichtsverlustes an Eisen fostgelegt.

Es wurden drei Reihen von Versuchen durchgefihrt.
Die erste Versuchsreihe erfolgte in der Weise, daB man
den Winkel, unter dem dio Dise gegen das Gufstiick
stand, und weiter die Entfernung der Diisenmindung vom
GuBstick mit 450 bzw. 20 cm beibehielt, dagegen die
Luftpressung von 1,4 kg/qcm je um 0,7 kg/gcm ansteigen
lieR, bis zu 4,9 kg/qcm. Bei der zweiten Versuchsreihe
wurde eine Pressung von 4,2 kg/qcm und eine Entfernung
von 20 cm eingehalten, der Winkel jedoch geéndert.
Bei der dritten Versuchsreihe wurde bei einer Pressung
von 4,2 kg/gcm und einem Winkel von 450 die Ent-
fernung der Dise vom GuRstiick gedndert.

Dio Ergebnisse dieser Untersuchungen lassen sich in
Kirze wie folgt bestimmen:

Bei gleichbleibondem Winkel von 450 und gleichem
Abstand der Diise vom Versuohstiick &ndert sich der
Luftverbrauch, dio Menge des abgeblasenen Eisens und der
verblasene Sand im direkten Verhéltnis mit der Pressung
der Luft, dagegen der prozentuale Verbrauch von noch
verwendbarem Sand und der prozentuale Aufwand an

Umschau.
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verblascnem Sand auf das kg abgeblasenen Eisens im
indirekten Verhdéltnis zur Pressung.

Bei glcichbleibendcr Pressung von 4,2 kg/gcm an
der Maschine und einem fest eingestellten Abstand von
20 cm der Duse vom Versuchsstick wurde die grofte
Menge Eisen entfernt und der geringste Aufwand von
Sand hierzu bendtigt, wenn der Winkel zwischen Dise

14
i / Wy

/ N

\

/ \
5 / \
il
i
&
" 30 SO °

30° 60°
Busenm n/re/a /n Groden

Abbildung 2.

und Oberflache des Versuchstiickes zwischen 40 und GO0
eingestellt war (vgl. Abb. 2 und 3).

Bei glcichbleibendcr Luftpressung von 4,2 kg/gqcm
und einem Winkel von 450 zwischen Diise und Versuch-
stiiek wurde dio Hochstwirkung im Abblasen des Eisens
erreicht und der geringste Sandverbrauch hierzu be-
notigt, wenn die Dise ungefahr 15 cm vom Versuch-
stiick entfernt war.

\3000
41
&S
8:8
f f }
msoo N t
X
300 soc SO”
Risenmn/re/<x. /n Groden
Abbildung 3.

Bei einer Pressung von 4,2 kg/gcm und einem Winkel
von 45 Oschwankte der Verbrauch an Sand im umgekehrten
Acrhéltnis zu der Entfernung der Diise vom Versuch-
stiick.

Auf Grund der obigen Ergebnisse kommt Magruder
zu dem SchluR, daR, wenn die Kosten einer starkeren
Pressung der Luft auf 5 bis 55 kg/qcm die Kosten
der Pressung der Luft auf 2 bis 2,8 kg/gem in der Stunde
nicht weiter Uberschreiten, als der Arbeitslohn eines
Mannes in der Stunde betrdgt (etwa 1 M), die hohere
Pressung, und zwar unter einem AVinkel von 450 bei
15 cm Abstand, verwendet worden soll. Die AXirkung des
Sandstrahles bei 4,9 kg/qgcm Pressung ist namlich un-
gefahr die doppelte wie bei 2,1 bis 2,8 kg/gcm Pressung.
Es miBte daher bei halber Pressung die doppelte Zeit in
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Anspruch genommen werden,
Endergebnis kommen wollte. —

Nach diesen Mitteilungen und Schlissen Magruders
kénnte man zu der Ansicht kommen, daR essich unbedingt
empfiehlt, sehr hohe Driicke bei Benutzung von Sand-
strahlgebldsen anzuwenden, und man wirde sich vielleicht
veranlaBt fihlen, mit 5 kg/qcm (5 at) zu arbeiten. Das
wére aber durchaus unrichtig. Die Untersuchungen und
Schliisse Magruders sind auf einer Annahme aufgebaut,
die mit der Praxis sehr wenig zu tun hat. Das Sandstrahl-
geblase findet doch in der GuRputzerei, bei der Mattierung
von Glas und Metall und dergleichen Arbeiten Ver-
wendung, wird aber jedenfalls hochst selten dazu verwen-
det, von einem Arbeitstiek Material wegzunehmen.
Es handelt sich also zumeist nur darum, die leicht an-
haftenden Schichten des GuRsandes zu entfernen oder
die Oberflache aufzurauhen. Die GuRhaut von GuR-
stlicken zu entfernen, wird wohl niemandem einfallen,
denn es wére diesauch mit Sandstrahlgeblédsen von héherem
Druck ein teures Verfahren.

Die Praxis hat nun gelehrt, daB man in der Industrie
im allgemeinen bei der Verwendung von Sandstrahlgeblasen
mit Luftpressungen bis 1,5, hdchstens 2 at in besonderen
Féllen vollkommen auslangt. Man wird daher auch weiter-
hin diese Luftpressung als glinstig anwenden kdnnen.
Dagegen geht aus den Untersuchungen einwandfrei
hervor, daB unter einem Winkel von 45° zwischen Sand-
strahlrichtung und Oberflaiche des Arbeitstickes die
hochste Wirkung erzielt wird, ferner unter einem Winkel
von 600 der Sandverbrauch im Verhéltnis zur Wirkung
am geringsten ist. Man wird daher die ginstigsten
Ergebnisse erzielen, wenn man den Sandstrahl unter einem
Winkel von 40 bis 60 0 gegen das zu bearbeitende Stuck
wirken laRt und die Entfernung der Dise zwischen 15 und
20 cm wéhlt.

Wie weit diese Versuchsergebnisse im Sandstrahl-
gcblasebau praktische Anwendung finden kénnen, muf
der Praxis Uberlassen sein.

Oberingenieur Eugen Munk,
Hamburg.

wenn man zum gleichen

Neuere Ergebnisse der Zihlgkeitspriiung.

Wir erhalten mit der Bitte um Verdffentlichung
folgende Zuschrift:

In der im Heft vom 2S. Mérz d. J. enthaltenen
Zeitschriftenschau schreibt der Berichterstatter auf
S. 544:

1 Herrn A. Foppl die Ausbildung eines n
Verfahrens zur Prifung der Gite von Pflastersteinen
auf Zahigkeit zu. Dabei soll die Summe der Schlag-
arbeiten bis zum Bruch, bezogen auf die Raumeinheit
der Probekdrper, ein MaRstab sein flr die Z&higkeit des
Materials. lhr Berichterstatter hat offenbar U(bersehen,
daB das Verfahren nicht neu ist, und daB der von ihm
angegebene MalRstab allenfalls ein MaRstab fiir die Spro-
digkeit, aber wohl kaum fir die Z&higkeit sein kann.
Dem Sprachgebrauch diirfte es an sich wohl schon Gewalt
antun, wenn man von der Zahigkeit eines Pflastersteins
spricht. Abgesehen aber davon, hat Fr. Kick bereits
im Jahre 1SS5 darauf hingewiesen, dal die Summe der
spezifischen Sehlagarbeiten (berhaupt kein eindeutiger

Patentbericht.
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MaBstab fur die StoRfestigkeit von Materialien sein kann:
er schlug vielmehr den Bruchfaktor, d. h. diejenige
spezifische Schlagarbeit vor, welche den Kdrper durch
einen einzigen Schlag zu Bruche bringt. Auf Grund
meiner sehr eingehenden Versuche {ber Materialpri-
fungen durch Schlagversuche* habe ich im Anschlu
an Kick vorgeschlagen, fir die Stauchversuche — um
diese handelt es sieh im gegenwartigen Falle — den
Stauchfaktor einzufiihren, wenn man sich ein Bild von
der Formanderungsfahigkeit eines Materials unter Schlag-
wirkung machen will. Diese Eigenschaft wird man aber,
wie schon angedeutet, unerlaBlich in den Begriff der
Zahigkeit cinbeziehen missen. Auf Grund meiner vor-
genannten umfangreichen und, wie ich glaube, grund-
legenden Arbeit lGber die Gesetze der Stauchwirkungcn
habe ich bereits vor dem Jahre 1891 in den Betrieb des
Matcrialpriifungsamtes zu GroR-Lichterfelde die Er-
mittlung des Stauchfaktors und des Bruchfaktors
eingefiihrt: sic sind nicht nur in seinen Zeugnissen ent-
halten, sondern, soviel ich mich erinnere, gelegentlich
auch von meinen Fachgenossen in ihren Verdffentlichungen
gebraucht worden.

2. Auch die ,Beschreibung einer neuen Eich-

maschine ,von Schmeer* leidet an der Vernachlassigung
dessen, was seit Jahren Gemeingut des Materialprifungs-
wesens geworden ist, ndmlich der Erkenntnis, daf Kon-
trollwagen in Prifmaschinen nichtgerade besonders zuver-
lassig sind und zumeist auch nicht einmal ausreichen,
um eine Maschine in ihrem ganzen MeRbereich unter-
suchen zu kénnen. Es ist vielmehr schon seit Bau-
schingcrs Zeit Allgemcingebrauch, die Maschinen inner-
halb des ganzen MeRbereichs mit Kontrollstdben auf
ihren Genauigkeitsgrad zu untersuchen. Das geschieht,
wie in GrofR-Lichterfelde, so auch in allen offentlichen
Prufamtern in regelméRigen Zeitabstdnden. Wie hier
die elastischen Formanderungen von Zugkdrpern seit
Jahren regelméRig zur Maschinenkontrolle benutzt
werden, so ist bereits vor Jahren von Kirsch der elastische
Ring auch schon als Kontrollkérpcr benutzt worden.

GroB-Lichterfelde, im Marz 1912.
4. Martens.

VI. Fachausstellung fiur das gesamte GieBereigewerbe.

In Verbindung mit dem zu Pfingsten d. J. in Berlin
stattfindenden Bundestag des Deutschen Formecr-
meister-Bundcs wird vom 26. bis 28. Mai im ,,Clou“,
Berliner Konzerthaus, eine Fachausstellung fir das ge-
Zum Be-
such der Ausstellung werden mdoglichst alle am GieRerci-
gewerbe beteiligten industriellen und Interessenten-
Verbande eingeladen. Auch sollen Fertigfabrikate aus
Eisen, Stahl und Metall im rohen und bearbeiteten Zu-
stand mit ausgestellt werden, um auch hierin die Erfolge
der heutigen Formtechnik und die Gite des erzielten Ma-
terials zur Darstellung zu bringen. N&here Auskunft
erteilt die Geschaftsstelle der Ausstellung fiir G.-G.-G.
1912, Berlin NW S7, Levctzowstr. 19.

* Mitteilungen aus den technischen Versuchsanstalten,
Berlin 1891, S. 53/75 und S. 140/5; ,Materialienkundc
fur den Maschinenbau“, Absatz 236/41.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*

15.  April 1912.
KI. IS b, F 30 614. Verfahren und Vorrichtung zur
Umwandlung von Roheisen in schmiedbares Eisen sowie
zum Roésten von Erzen und zur Gewinnung von Eisen

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

und Stahl unmittelbar aus Erz.
Minsk, RuRland.

K. 18 ¢, G 31 002. Verfahren zum einseitigen Zemen-
tieren von Gegenstanden aus Stahl oder Eisen unter
Benutzung des elektrischen Stromes bei gleichzeitiger
Erwarmung der weich bleibenden Teile. George Goodwin,
Ottawa, Canada, u. James Henry Reid, Newark, V. St. A

KI. 1Sc, G 32 431. Glihofen zum Blankglithcn von
Metallgegenstanden in indifferenten Gasen mit kon-
tinuierlichem, durch vor der Eintritts- und Austritts-

Srol Boruchow Frumkin,
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Offnung vorgesehene Aufziige erzieltem Betrieb. Hermann
Gartner, Dusseldorf-Gerresheim, Kolnertor 17.

KI. 20a, P 26 706. Abzweigstelle fur doppelgleisige
Schwebebahnen. J. Pohlig, Akt.-Ges., Cdln-Zollstock.

KIl. 20k, B 63 199. Elektrische Hangebahn, bei
welcher auf nicht ebener Strecke ein Zugorgan ein auf
jedem Wagen angebrachtes Getriebe in Tatigkeit setzt,
so daB dieses den Wagen aufwarts bewegen kann; Zus.
z. Pat. 177 289. Adolf Bleiehert & Co., Leipzig-Gohlis.

KJ. 21h, G 32688. Verfahren zur. elektrischen
WiderstandsschweiBung mit Hilfe von Kondensatoren;
Zus. z. Pat. 224 879. Gesellschaft fur elektrotechnische
Industrie m. h. H., Berlin.

KI. 21 h, G 32780. Einrichtung zur elektrischen
Widerstandsschweifung von Kohrndhten.  Gesellschaft
fur elektrotechnische Industrie m. b. H., Berlin.

KI. 24b, V 10 138. Feuerung fur flissige Brenn-
stoffe, insbesondere fiir.Schwerdle, die unter Ansaugung
von Luft durch Dampf eingeblascn und unter Zersetzung
des Dampfes vollkommen oder unvollkommen verbrannt
werden. Marcel Varinois, Paris.

Kl. 24 f, H 54 963. Rost fiir Unterwindfeuerungen
mit Dusengruppen. Rudolph Haensel, Breslau, Goethe-
strac 157.

KI. 31 b, W 38 292. Tn wngerechtcr Ebene umlaufen-
der, einseitig belasteter Klopfer fir die Modellplatten von

Formmaschinen. Konigl- Warttemberg. Fiskus, ver-
treten durch den Konigl. Wdurttemberg. Bergrat,
Stuttgart.

KIl. 31e, B 52787. Selbsttatige GieBmaschine zur
Massenherstellung von Bleiplombcn in Reihen von GuR-
formen. Arthur Guilleaume Brigode, Forest-Brissel.

KI. 31c, K 48342. Vorrichtung zur Herstellung
von Kernen und Formen beliebigen Querschnitts fir
Metall- und EisengieRerei; Zus. z. Anm. K 47 171. Wilhelm
Kurze, Neustadt a. Ribenberge b. Hannover.

KI. 31¢c, R 32 860. Verfahren zur Herstellung von
MctallguBstiicken in Formkasten mit einem oder mehreren
luftdicht verschlieRbaren EingieRkandlen unter Ein-
fuhrung von Druckluft iber dem Metall. Albert Chorley
Rogerson u. Arthur Frederick Halstead, Gorton, Man-
chester, Engl.

KI. 31c, V 10420. In der L&ngs- und Querrichtung
verschiebbarer, mit einem endlosen Kettenstrang aus-
gestatteter Kran zum Ausziehen der Kerne aus GuR-
teilen, inshesondere aus gegossenen Kaminteilen. Oskar
Vetter, Pforzheim i. Baden, Guterstr. 15.

KI. 80c, St 15961. Drehofen mit Gasfeuerung zum
Brennen von Zement, Kalk, Rdsten von Erzen u. dgl.,
bei welcher die Verbrennungsluft durch die in der Kihl-
trommcl freiwerdende Wéarme vorgewdarmt wird. Ernst
Hugo Steck, Berlin-Lichterfclde, Viktoriastr. 7.

18. April 1912.

Kl. 7b, R 32 200. Vorrichtung und Verfahren zur
Herstellung von hulsenférmigen Hohlkdrpern aus einem
Rohblock in glihend warmem Zustande durch Pressen
mittels eines durch einen verschiebbaren Ring gefiihrten
PreRstcmpels in einer Matrize. Rheinische Metallwaren-
und Maschinenfabrik, Dusseldorf-Derendorf.

KIl. 18 b, H 53001. Verfahren zum Betriebe von
rotierenden Herdflammoéfen; Zus. z. Anm. H 52 679.
Hans Christian Hansen, Berlin, Bambergerstr. 3.

KI. 18 b, H 53 246. Betriebsverfahren fiir um eine
senkrechte Achse rotierende Herdflammofen; Zus. z.
Anm. H 52 679. Hans Christian Hansen, Berlin, Bam-
bergerstr. 3.

KIl. 31c, P 26493.
Kernen fir Siphonkdpfc.
J. Gu3ot & Cie., Paris.

KI. 40 ¢, R 31 501. Elektrischer Ofen.
Rcid, Newark, V. St. A.

KIl. 40c, S 34 999.
Metallegierungen auf elektrolytischem Wege.
Johannesburg, Afrika.

GuRform mit herausziehbaren
Francis Albert Poncet u. Ste.

James Henry

Verfahren zur Erzeugung von
H. Spengel,

Patentbericht.
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
15. April 1912.

KI. 7a, Nr. 504 584. StoBvci mindernde Anhub-
vorrichtung fir Walzwerke. C. A. Achterfeldt, Offenbach
a. M., Sprendlingerstr. 23.

KI1. 7 e, Nr. 504 958. Mittels Keil ausriickbare Wickel-
scheibe, welche bezweckt, die aus einem Haspel oder
Walzwerk austretenden Bandeisenenden direkt in jeder
Lage fassen zu kénnen. Friedr. Schéafer, Dinslaken,
Nicderrh.

KI. 10 a, Nr. 504 819. Koksausdriiok- und PJanier-
maschlne mit zwei Ausdriick- bzw. zwei Planierstangen.
Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Céln-Kalk.

KI. 18 b, Nr. 504 612. Kihlrahmen aus Profileisen
und Blechen fur die Turéffnungen von Siemens-Martin-
oder sonstigen Flammadfen. Freier Grinder Eisen- und
Metallwerke, G. m. b. Il., Neunkirchen, Bez. Arnsberg.

KI. 19a, Nr. 504 452. Schienenbefcstigung fur Feld-
bahngleise auf Eisenschwellen. Paul Cohn, Berlin-Wil-
mersdorf, Nauheimerstr. 43.

KI. 19 a, Nr. 504 983. Stemmsehwclle zur Verhinde-
rung des Wanderns der Schienen. Martin Hoerschen,
Eschweciler.

KI. 19 a, Nr. 504 992. Eiscnqucrschwelle fiir Schienen-
wege. Clio Wythe Walker, Magdalena, New Mexico,
V. St. A

KI. 21h, Nr. 504 514. Einrichtung zum Verbinden
von Elektroden. Gebriider Siemens & Co., Lichtenberg
b. Berlin.

KL 24 e, Nr. 504 845. Lager fur die drehbare Aschen-
schale von Gasgeneratoren. Jean Wingen, Littich.

KI. 24 f, Nr. 504 834. Rauchverzehrender Rost.
Hermann Lnwen, Duisburg-Ruhrort, Bahnstr. 4.

KI. 24 f, Nr. 504 842. Zweiseitig verwendbarer Rost.
Emil Scheinpflug, Hanichen, Bez. Dresden.

KI. 24 g, Nr. 505 000. Vorrichtung zur selbsttatigen
Ausscheidung von Asche bei Kesselfeuerungen. Philipp
Katz, Cdéln-Ehrcnfeld, Frobelstr. 13.

KI. 26d, Nr. 504 889. Abteilung fir turmférmige
Gasreiniger aus aufeinander aufgebauten Abteilungen,
mit unmittelbar auf ihrer senkrechten Welle befestigten
Birsten mit wagerechten Borsten. W. C. Holmes & Co.

Limited u. Edward Dartford Holmes, Huddersfield,
Grfseh. Yorkshire, Engl.
KI. 27 c, Nr. 504 948. Automatische Schmiervor-

richtung fur PreRluftgcblase u. dgl. Ernst Behner, Pforz-

heim, Kaiser Friedrichstr. 20.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18a, Nr. 239420,
vom 7.Juni 1910. Helene
Zuber - Fischer in Bre-
men. VerfahrenzurKihlung
von |hiBwindabsperrorganen
mittels verdichteter Luft nebst
Drehlclappe fur HeiBwind-
leitungen.

Um eine starke Kihlung
der um die Spindel a dreh-
baren Heilwindklappe b ¢
zu erzielen, wird kalte Luft
von hoéherem Druck als der
Geblasewind durch die Kiihl-
wege des Absperrorganes
getrieben. Letzteres besteht
aus zwei Héalftenb und c, in
deren jeder eine Hélfte des
Kihlkanalquerschnittes im
GufR ausgespart ist, und die
miteinander zu einer einzigen
Klappe fest verbunden sind.
Die Kuhlluft tritt in das

Khippengehausc d, das sic gleichfalls kiihlt, ein und ge-
langt durch die hohle Klappenachse a in den Kihlkanal e
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der Klappe b c, aus dem sie bei f austritt, um mit dem

HeiBwinde zum Hochofen weiter zu ziehen.

KI. 31b, Nr. 239564, vom 31. Juli 1910. Gebr.
Schirhoff, Eisen- u. Stahlwarenfabrik in Gevels-
berg i. W. Vorrichtung zur Erzeugung von Formbalken
zum GieRen von Ketten u. dgl. mittels profilierter Walzen.

Unter den beiden profilierten Walzen a und b, die
bei ihrer Drehung die Form in die Masse ¢ cinpresscn, ist

ein Tisch d angeordnet, der die durch ein hindurchgehendes
Rohr versteifte Formmas.se ¢ tragt und durch das Trieb-
werk e hin und her bewegt werden kann. Hierbei werden
die beiden Walzen a und b vermittels der am Tisch be-
festigten Zahnstangen f und der mit den Walzen ver-
bundenen Zahnrader g gedreht und waélzen ihre Muster
auf dem Formbalken c ab.

KI. 31 ¢, Nr. 239 566. vom 2. September 1010. Fried r.
Feldhoff & Co., G. m. b. H EisengiefRerei in Wilf-

N rath, Rhild. Vvor-
Ms* "xZzScilii richtung zum zentri-
6~ >4 - Lt>V sehen Anspitzen ven
Kernen beliebigen

s —" a e Querschnittes.
c iz.--- .Die mittels der

Kreissdge a aus der

Kernstange b auf

Lénge abgeschnittc-

\ A nen Kerne ¢ werden

zum Anspitzen in die

zu dem Fréser d achsial verschiebbare Rinne ¢ eingelegt

und dann in den Fraser eingeschoben, der die Zuspitzung
bewirkt.

¥\

KI. 31 C, Nr. 239 568, vom S. Méarz 1911.
Peter Valerius in Aachen. Elastisch
gefuhrter Bolzen fir Formkasten, Formplatten

k& und Formmaschinen.

Die Fuhrungsbolzen fir Formkasten,
£2p Formplatten und Formmaschinen bestehen,
fl- um das durch Abnutzung und Dehnung

A i| '& eintretende Unpassendwerden zu vermeiden,
mg aus zwei elastisch gegeneinander liegenden
pr- Teilen a und b. Beide Teile kdnnen durch

jo Schraubenfedem, Gummipuffero. dgl. gegen-
jyr einander elastisch gemacht werden. Zweck-

méaRkig wird der eine Bolzenteil im &ndern,
Aavr itlhim AAanm;s

ClhAarnraiEt Aarmeannsrde A

Patentberichl.

32. Jahrg. Nr. 17.

Die die Zapfen a tragende Modellplattc b ist mit
einer zweiten, unter dem Druck der Federn c stehenden
Platte d verbunden, die mit Aussparungen fiir die Zapfen a
versehen ist. Beim Niederbewegen der Modellplatte b
legt sich die Platte d auf den Formstand des Mittel-
kastens e auf, die Zapfen a dringen durch die Formmasse

und treten in die Locher der auf der unteren Modellplatte f
befestigten Modelle g ein. ZweckmaéRig sind diese Ldcher
fir gewdhnlich durch Stifte h verschlossen, die auf einer
federnd gelagerten Platte i in der unteren Modellplatte f
sitzen und beim Eindringen der Zapfen a nachgeben.
Zur Lagensicherung der einzugieBenden Stifte k dient
eine durchldcherte Modellplatte 1 mit unter ihr befestigter
Auffangplatte m fur die Stifte.

KI. 31c, Nr. 239 569, vom 10. Mai 1910. Wilhelm
Kurze in Neustadt a. Rubenberge b. Hannover.
Form zum GieBen von Schachtringteilen.

Der GuR von Tibbingcn erfolgte bisher ausschlieR-
lich in gestampften Formen, deren Herstellung ziemlich

kostspielig ist, und die

A A keine sauberen GuB-
2 | -stiicke lieferten. Der
der Guf in Formen a

aus Eisen oder Stahl

i fr vorgenommen werden.

Die Rippen oder son-
stigen Ansdtze werden dabei durch eingesetzte Kern-
stlicke b, die durch Einlassen in den Formmantel in ihrer
Lage gehalten werden, hervorgerufen. Mittels der An-
satze ¢ und d werden die Teile der Form vereinigt.

KI. 31c, Nr. 239 570. vom 2. Februar 1911, Zusatz
zu Nr. 173 203; vgl. St.u. E. 1907, 24. April, S. 602. Alfred
Gutmann Akt.-Ges. fir Maschinenbau in Altona-
Ottensen. Vorrichtung zur Ausfuhrung des Verfahrens,
Hohlrdume in Formmasse durch Einschneiden mittels
messerartiger Modcllteilc herzustellen nach dem Patent
173 203.

Nach dem Hauptpatent kann der Ringhohlraum nur
in einer bestimmten Hdhe in die Formmasse eingeschnitten

" werden. Dem Zu-

ip | satzpatente zufol-
][ TfiRn & | ge soll dies in ver-
i-S. [ipH ” schiedener Hohe
U- . 1P* [?-- -a, geschehen, und
.-fPB Mi F S-a zwar entweder
| durch eins der in
i | verschiedener Ho-
;oom jX]gU| ;r x\UJ henlage angc-
jj jrf rpTrolh: -xj brachten Messer a,
\ 0 xy-DiU" die nie beim
\ vr-4i4| Hauptpatent in

einer Kurvennut b
gefuhrt  werden.
Der Antrieb erfolgt mittels des Zahnrades c, das mit
einem der Zahnkrénze d in Eingriff gebracht werden kann.
Ein anderer Weg ist der, daB man die verschiedene Héhen-
lage des Messers a d teil ein oder mehrere verschieden
hohe Modellansatzstiick- bewirkt, durch welche der das
Messer enthaltende ModelHeil in der Modellachse so ver-
legt werden kann, daf der Abstand des Messers von der
AbschluBflache des Modells ge&ndert wird.

l-x_)
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KIl. 7 a, Nr. 239 642, vom
23. September 1909, Zusatz zu
Nr. 230 223; vgl. St. u. E. 1911,
C. Juti, S. 1103. Mannesmann-
réhrcn-Werko in Disseldorf.
Walzwerk mit planetenformiger
Bewegung der Arbeitsxcalzen.

Anstatt sadmtliche Walzen
durch gemeinsame, am Walzen-
gerust vorgesehene Leitsticke
zwanglaufig zu fihren, ist die
Einrichtung gemaR dem Zusatz-
patent so getroffen, dal sowohl
fur die zum Strecken als auch fir
die zum Glatten bestimmten
Walzen a bzw. b besondere
Leitsticke ¢ bzw. d am Wal-
zengerist vorgesehen sind.

KI. 31 a, Nr. 239 683, vom 6. Dezember 1910. Edgar
W idekind in Dilsseldorf. Vorrichtung zum Trocknen
und Erhitzen von GieBpfannen mittels ahgesaugter erhitzter
Luft o. dgl.

Die zu trocknende und fiir das GieBen vorzuwarmendo
Pfanne a wird umgekehrt tber die in einer Grube e be-

findliche Heizvorrichtung b, die durch Rohr ¢ mit Gas
und durch Rohr d mit Luft gespeist wird, gestilpt. Dio
Abhitze wird zusammen mit den Wasserdampfen durch
den Zug der Esse g durch den Kanal f abgesaugt, wobei
sie dio zustromende Luft erwdrmt. Mit der zunehmenden
Trocknung der Pfanne steigt selbsttatig dio Temperatur
im Innern derselben, wodurch ihre Auskleidung sehr
geschont wird.

KI. 31 b, Nr. 240 083, vom 1. Oktober 1910. Firma
A. Vol sen. in Sarstedt, Hannover. PreRluft-Klopf-
vorrichtung fir Formmaschinen.

Das Kolbengehéduso b ist unmittelbar an dem Form-
masohinentisch a befestigt. Der Klopfer o ist mit seinem
«inen Ende auf der zwischen Federn d verschiebbar ge-

lagerten Stange e schwingbar befestigt und kann mit
einem Auge auf einen Ansatz f der Kolbenstange g ge-
steckt werden, Er wirkt dann auf zwei auf der Modell-
platte h sitzende Anschldge i. Soll nur schwach geklopft
werden, so wird der Klopfer ¢ mittels des Ausschalters k
hochgehoben, so daR der schwere Kolben des Motors jetzt
nur durch seine Schwingungen auf die Tischplatte a zu
wirken vermag.

KIl. 18 a, Nr. 241 321, vom 10. Dezember 1910-
C. A. Brackeisborg in Diusseldorf-Stockum. Ver-
fahren zur Reinigung von Eisen- und Manganerzen und
Krzprodukten von Arsen, Antimon, Kupfer, Blei, Zink,

-Schwefel usw. unter gleichzeitiger Agglomerierung etwaiger
Pulver.

XVIL.,,
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Die Erze werden in Rot- bis Weilglut mit Chlor-
wasserstoffgas behandelt. Arsen, Antimon, Kupfer, Blei,
Zink, Schwefel usw. werden dabei in flichtige Verbin-
dungen verwandelt, aus dem Erz ausgetrieben und kdnnen
fur sich gewonnen werden, wahrend Eisen und Mangan
als Oxydverbindungen in agglomerierter Form Zuriick-
bleiben.

KI. 31c, Nr. 241633, vom 24. Méarz 1911. Carl
Bingel in Leipzig. zerstauber zum Bestauben von GieR-
formen.

Das Bestaubungsmaterial befindet sich in einem

Behalter a, der zwischen dem Winderzeuger (an b sich
anschlieBend zu denken) und dem Mundstiicke c liegt und

von mehreren Luftréhren d durchzogen ist. Letztere
dienen zur Zufihrung der etwa durch einen Blasebalg
erzeugten Druckluft; sie sind verschieden lang und reichen
teilweise bis in das zum Mundstiick ¢ fihrende Rohr o,
so daB die Druckluft auf das Bestaubungsmittel nicht nur
driickend, sondern auch saugend zu wirken vermag.

KI. 71, Nr. 244 408, vom
31. Juli 1910. Curt Werk-
meister in Duisburg. Ach-
senwalzwerk mit drei runden
angetriebenen Walzen, von denen
die obere gehoben und gesenkt
werden kann.

Von den drei Walzen a, b
und c, von denen die obere
gehoben und gesenkt werden
kann, ist die obere mit dem
Antriebsmotorverbunden, wah-
rend die beiden unteren Walzen
ihren Antrieb durch Vermitt-
lung der oberen erhalten. Da-

durch, daB die den Druck auf das Werkstiick d ausiibende
Arbeitswalze a den ersten Impuls zur Einleitung des Walz-
vorganges erhalt, sollen periodische Materialanhaufungen
vor der Druckwalze vermieden und fehlerfreie Erzeugnisse
erzielt werden.

KI. 48 b, Nr. 244519, vom 27. Oktober 1910. Ver-
fahren zum Ueberziehen von Eisen-, Stahl- u. dgl. Kérpern
mit einem Ueberzuge aus anderem Metall unter Verwendung
einer metallischen Zwischenschicht. Carl Penner in
Bielefeld.

Der Eisen- oder Stahlgegenstand wird vor dem Ein-
tauchen in das flussige Uebcrzugsmetall in eine Mischung
eingetaucht, welche aus in konzentrierter Salzsdure bis
zum Sattigungspunkte aufgeléstem, zusammengeschmol-
zenem Gemisch von Kupfer, Zinn und Blei im Verhaltnis
von 2:1:1 besteht, der dio gleiche Menge oxydierter Teile
aus vorgenannter Legierung so lango hinzugeflugt sind,
bis eine Ueberkupferung blanker, in das Bad eingetauchter
Eisen- oder Stahlkorper stattfindet. Hierauf wird diesem
Bado ein zweites Bad hinzugefiigt, das aus in konzen-
trierter Salzsdure bis zur Sattigung aufgeldstem reinem
Zinn und Zink mit einer im Verhéltnis von 1:2 hinzu-
gefiigten Losung von Zinkchlorid in Salzsaure besteht,
mnobei das erste Bad zu dem zweiten Bad in einem Mengen-
verhéltnis hinzugegeben wird, bis in die Mischung ein-
getauchto blanke Metallgegenstdnde von der Lo&sung
nicht mehr angegriffen werden. Aus diesem Bade kommt
der Eisen- oder Stahlgegcnstand in das Bad des geschmolze-
nen Ueberzugmetalles, in dem er sich gleichméRig und
ohne Poren oder Blasen Uberziehen soll.

90
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Zcilschrijtenschau.

32. Jahrg. Nr. 17.

Zeitschriftenschau Nr. 4.*

(Das Verzeichnis der regelméaRig bearbeiteten Zeitschriften nebst Abkirzungen der Titel ist in Nr. 4
vom 25. Januar d. J. Seite 156 bis 159 abgedruckt.)

Allgemeiner Teil.

Geschichtliches. E. v. Hoyer: Aus der Geschichte
des Eisens.* Der Verfasser beabsichtigt mit diesem
Vortrag, aus dem {beraus reichen und weitverzweigten
Gebiete der Geschichte des Eisens einige Richtpunkte zu
gehen. (Wird fortgesetzt.) [Z. d. Verb. deutscher Dipl.-
Ing. 1912, 15. Mérz, S. 136/9.]

Dr. N. 0. Holst: Préahistorischer Bergwerks-
betrieb. Schwedens Eisenerzeugung reicht sehr weit
zuriick. Man verschmolz von alters her Sumpf- und See-
erze, die oft nur 20 % Eisen enthielten. Das Osemund-
schmieden erhielt sich in manchen Landesteilen, wie
Helsingland und Dalarna, bis in die 40 er Jahre des ver-
flossenen Jahrhunderts. 1461 wird bereits ein Hochofen
in Néarke erwédhnt. [Tek. T. 1912, 27. Marz, S. 46/7.]

R. Hadficld: Ueber singhalesisches Eisen und
Stahl alten Ursprungs.* Dreialte Eisenstiieko aus dem
Museum in Colombo wurden untersucht. Der Kohlen-
stoffgehalt war auffallig gering, der Phosphorgehalt
schwankte zwischen 0,28 bis 0,34 %, der Siliziumgehalt
zwischen 0,11 und 0,26%. Spez. Gewicht 7,69 bis 7,50.
Einige Mikrophotographien sind beigegeben. [Proc. Royal
Soc. London 1912, 31. Jan., B. 86, S. 94/100.]

Dr. Wehmann: Der Erzberg bei Aumctz. Ge-
schichtliches Uber die Erzgewinnung am Erzberg (vgl.
St. u. E. 1911, 16. Nov., S. 1873). [Zeitschr. f. Bergrecht
1912, Nr. 1, S. 84/96.]

Ch. Fremont: Der Nagel.* Seine Verwendung, sein
Ursprung. Geschichtliches. Die groRen prahistorischen
Néagel. Néagel gallischen und rémischen Ursprungs. Die
Herstellung der Néagel von Hand aus. (Fortsetzung folgt.)
[Bull. S. d’Enc. 1912, Februar, S. 193/221.]

Eisenindustrie. Thomas T. Read: M ineralschétzo
Chinas.* Nach einer kurzen Einleitung schildert der
Verfasser, groftenteils aus eigener Anschauung, das Vor-
kommen und die Gewinnung der Steinkohle in China, die
Eisenerze, ihre Gewinnung, Zusammensetzung und Ver-
huttung. Daran schlieBen sieh Mitteilungen Uber die Edel-
metalle Gold und Silber sowie iber Kupfer, Nickel, Zinn,
Blei, Zink, Antimon, Quecksilber, Arsen und Petroleum.
Den SchluB bildet eine sehr wertvolle Zusammenstellung
der einschlégigen Literatur. [Bull. Am. Inst. Min. Eng.
1912, Marzheft, S. 293/343.]

Fachschulwesen.  Schilling: Zur Frage der Aus-
bildung der Maschineningenieure an den Tech-
nischen Hochschulen. Geschichtlicher Entwicklungs-
gang der technischen Hochschulen. Ausbildung der
Maschineningenieure in den rein technischen Sonder-
fachern und in den wirtschaftswissenschaftlichen Fachern.
[z. d. V. d. I. 1912, 16. Méarz, S. 430/5.]

Conrad MatschoRR: Technische Erziehungsfragen.
W ortlaut eines vor dem ,Verein deutscher Werkzeug-
maschinenfabriken® gehaltenen Vortrages. [Z. f. Werkz.
1912, 15. Marz, S. 223/7.]

Sonstiges. Conrad Matscho: Ein Besuch im
Science-Museum in London.* Die Sammlungen der
unter dem Namen ,Kensington-Museum*® in weitesten
Kreisen bekannten Anstalt wurden bereits im Jahre 1867

unter Leitung des englischen Unterrichtsministeriums
begonnen. Im Jahre 1910 betrug dio Besucherzahl
475950. An Geldmitteln wurden dem Museum vom

Parlament fir 1911/12 18 429 £ zur Verfigung gestellt.
Der Verfasser schildert seine dort empfangenen Eindriicke
und stellt zum SchluB einen Vergleich mit dem Deutschen
Museum an. [Z. d. V. d. I. 1912, 9. Mérz, S. 399/404.]

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 156; 29. Febr.,
S. 365, 28. Marz, S. 540.

Brennstoffe.
Koks. Ohly: Gaskokspropaganda, ihre Not-
wendigkeit, Mittel und bisherigen Erfolge, na-

mentlich in bezug auf die Zentralhcizungsfrage.
Grinde, die eine Propaganda fur Gaskoks zuizeit fir
die Gasanstalten ndtig machen. Arten der Propaganda.
Eignung von Gaskoks gegeniiber Zechenkoks fur Zentral-
heizungsanlagen: Gaskoks bedarf infolge seiner gréReren
Porositat geringeren Zuges. Die Schlackenbildung ist
geringer. Ergebnisse von Heizungsversuchen, angestcllt
von der Wirtschaftlichen Vereinigung in Kéln. [J. f.
Gasbel. 1912. 30. Méarz, S. 297/305.]

Nebenerzeugnisse. Amerikanische Koksofen-
Teere. Bericht Uber Rundfragen auf amerikanischen
Kokereien. Die Temperatur in den Koksdfen schwankte
durchschnittlich zwischen 970 u. 11500C. Das spezifische
Gewicht des Teers betrug 1,133 bis 1,214, der Gehalt an
freiem Kohlenstoff 2,73 bis 16,80 %, an Asche 0,0 bis
0,16 %, an Wasser: Spuren bis 10,1 %. Fragen betr. die
Verwendbarkeit von Teeren fir StraBenbauzwecke. [J. of
Gas Lighting 1912, 12. Mérz, S. 733.]

Erd6l. Bruno Simmersbach: Ru Rlands Petroleum -
industrie im Jahre 1910. Damaligo Lago und wirt-
schaftliche Bedeutung der russischen Erdélindustrie.
Statistisches. [Verh. Gewerbfl. 1912, Marzheft, S. 211/7.]

Generatorgas. Hubert Hermanns: Ueber eine
neue Bauart des Kcrpely-Gaserzeugers.* Der in
der Quelle beschriebene neue Generator dient zur Er-
zeugung von Kraftgas aus geringwertigen Brennstoffen.
[Dingler 1912, 9. Mérz, S. 149/51.]

Versuchsprotokoll Gber Vergasungsversuche
mit Weckersdorfer Rohbraunkohle auf dem Stahlwerk
Mannheim in einem patentierten Drehrost-Gasgenerator,
System Hilger, von 2100 mm lichtem Durchmesser.
[Braunkohle 1912, 29. Mérz, S. S24/5.]

Gichtgas. A. Gouvy: ZweckmédRige Ausnutzung
der Hochofen- und Koksofengaso in Hitten-
werken. Vortrag vor dem Kongre fiir Bergbau und

Huttenwesen in den Départements du Nord und Pas de
Calais (vgl. St. u. E. 1911, 3. Aug., S. 1269). [Compt.
rend. S. Ind. min. 1912, Marz, S. 297/326.]

Feuerungen.

Allgemeines. W. Hassenstein:
Luftiberschusses bei der Verbrennung gas-
formiger Brennstoffe.* Es werden besonders Ver-
fahren angegeben, dio sieh fiir verschiedene brennbare
Gase mit groBeren Mengen Stickstoff eignen. [Z. f
Dampfk. u. M. 1912, 29. Marz, S. 131/4; 5. April, S. 14S/51.}
W. Hassenstein: Zur Kenntnis der Verfahren
von Siegort und Bunte zur Bestimmung des Ab-
warmeverlustes einer Dampfkesselanlage. Durch
Zuriekgehcn auf dio warmetechnischen Grundlagen Er-
mittlung der bei den beiden Verfahren benutzten Kon-
stanten. Weiterhin wird ein Beispiel durchgerechnet und
im AnschluB daran die Siegertsche Formel zur Anwen-
dung in der Praxis empfohlen, da sich bei ihr die Konstante

Ermittlung des

einfach linear mit dem Kohlesduregehalt &ndert. [Z. f.
Dampfk. u. M. 1912, 15. Marz, S. 114/5.]
Dampfkesselfeuerungen. Pradel: Axers neue

selbsttatige und von Hand benutzbare Sehir-
und Abschlackvorrichtung.* Die fir Planroste mit
Wurfbeschickern bestimmte Einrichtung besteht aus
zwei Gruppen schrégliegender Roststdbe, quer angeordnet
zur Dampfkesselachse, von denen dio eine feststeht,
wahrend die zweite in den Liicken der ersteren eine lang-
same hin und her gehende Bewegung ausfuhrt. [Z. f-
Dampfk. u. M. 1912, 1. Marz, S. 93/4.]
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Biindel: Tcer-Koksgrus-Unterwindfeuerung.*
Zeichnung und Beschreibung einer von der Laubaner
Maschinenfabrik und EisengieRerei J. Schwartzkopff in

Lauban gelieferten Unterwindfeuerung zur rationellen
Verbrennung von Koksgrus oder Lokomotiv-Rauch-
kammerl6éscho. [J. f. Gasbel. 1912, 9. Marz, S. 241/2]

Weilandt: M aschinenfeuerungen unter beson-
derer Beriicksichtigung der Braunkohlenbrikett-
feuerung.* Beschreibung verschiedener Roste, welche
den Brennstoff von vorn nach hinten schieben, also von
Ketten- und Wanderrosten und solchen mit schwingenden
Roststiiben.  (Schluf folgt.) [Z. f. Dampfk. u. M. 1912,
29. Mirrz, S. 134/7.]

Pyrometrie. Pyrometer miterleuchteter Skala.*
Ein von der Brown Instrumental Company, Phila-
delphia, hcrgestclites elektrisches Pyrometer, welches
hauptsachlich zur Verwendung in dunklen Werkstatten,
in welchen z. B. Stahl gehértet oder warmbehandelt wird,
zu empfehlen ist. Die 300 mm lange Skala wird von der
Rickseite beleuchtet, wodurch das genaue Ablesen der
Temperatur aus einiger Entfernung ermdglicht wird.
[Ir. Age 1912, 7. Mérz, S. 001; Mot. Chem. Eng. 1912,
Mérz, S. 180.]

Das Pyroskop.* Abbildung und Beschreibung
dieses von der Firma Alfred H. Schitte in Kéln auf
den Markt gebrachten Instruments zur Messung der
Temperatur auf optischem Wege. Es eignetsich besonders
zum Gebrauch bei Hartedfen u. dgl. [Prom. 1912, 2. Mérz,
S. 351

Erze.

Eisenerz. Dr. V. Angelini: Die Eisenerze von
Cogne (Valle d’Aosta). Der Erzvorrat der Lagerstatte
wird zu 0 Mill. t angegeben; der Eisengehalt der Erze
betragt rd. 00 %. (Vgl. auch St. u. E. 1912, 15. Febr.,
S. 272) [Rass. Min. 1912, 1. Mérz, S. 128/9.]

Ricardo Guardiola: W eiteres uber die Bildung
der Erzlagerstatten von Mayari (Kuba). Fort-
setzung des Meinungsaustausches mit V. Kindclan. (Vgl.
St. u. E. 1912, 29. Febr., S. 300; 28. Marz, S. 541.) [Rev.
Min. 1912, 1. Mérz, S. 103/4.]

Vincente Kindelnn: W eiteres Uber die Ent-
stehung der Eisenerzlagcrstatton von Mayari.
Entgegnung auf die im vorstehenden angegebene Er-
widerung von Guardiola. [Rev. Min. 1912, 10. Marz,
S. 132/31]

Gichtstaubbrikettierung. Felix A. Vogel: Sinterung
und Brikettierung von Flugstaub. Allgemein ge-
haltener Aufsatz. Hinweise auf eine Reihe Brikettierungs-
verfahren. [Ir. Age 1912, 7. Mérz, S.588/9. Ir. Tr. Rev.
1912, 7. Mérz, S. 551/3.]

Werkseinrichtungen.

Allgemeines. Dr. H. Hoffmann:
schaft in Hittenwerken.*
erscheint in einem der néchsten Hefte von St. u. E.
[z d. V. d. I. 1912, 10. Marz, S. 417/21; 23. Mérz,
S. 403/9; 30. Marz, S. 508/14.]

Damplmasehinen.  ®t.«Qitg. E. Tuckermann: Zur
Streitfrage der Gleichstrom-Dampfmaschine. Der
Aufsatz enthalt eine weitgehende, nicht immer durchaus
stichhaltige Verteidigung der Stumpfsehen Konstruktion,
weshalb wohl auch Vergleichsversuche unter denselben
Verhéltnissen angeregt worden. Zum Schluf werden
einige patentrechtliche Betrachtungen angestellt. [Dingler
1912, 9. Mérz, S. 145/9.]

Ernst ClaaRen: Schieber oder Ventil.* Nachdem
in der Einleitung fur Dampfleitungen die grundséatzliche
Ueberlegenheit des Schiebers seiner stérungsfreien Durch-
gangsverhdltnisse wegen auseinandergesetzt ist, wird eine
Konstruktion beschrieben, die auch dio praktischen An-
forderungen, die an ein AbschluBRorgan gestellt werden
missen, erfillen soll. [Z. d. V. d. I. 1912, 23. Marz,
S. 469/72.]

M aschinenwirt-
Ein eingehenderer Bericht
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Abwarme. Dr. techn. Brabds: Abwéarmeverwer-
tung.* Ausgehend von der Ausnutzung des Abdampfes
zeitweise arbeitender Maschinen mit Hilfe von Wérme-
spoichern, wird an Hand einer Reihe von Warmebilanzen
fur dio verschiedenen Kraftmascliinenarten gezeigt, dal
mindestens 00 % der aufgewendeten Wéarme noch zu
Heizzwecken verfiigbar bleiben und nur durch die Aus-
nutzung dieser Gelegenheit die Wirtschaftlichkeit unserer
Gesamtanlagen zu erhdhen ist. Es folgt eine Beschreibung
der anwendbaren Formen und Einzelkonstruktionen fur
Heizungszweckc und zum Schlufl die Wiedergabe einiger
ausgefiihrten Anlagen mit den wirtschaftlichen Berech-
nungen. [W.-Techn. 1912, 1. Marz, S. 117/22; 15. Marz,
S. 145/8; 1. April, S. 170/80.]

Dieselmaschine. Dr. Rudolph Diesel: Die Diesel-
masehine und ihre industrielle Bedeutung, ins-
besondere fur England.* In dieser Redo vor der
Institution of Mechanical Engineers wird die Diesel-
maschine an Hand des historischen Entwicklungsganges
besprochen. In einer Reihe von Anhdngen werden die
zur Verwendung in Dieselmaschinen notwendigen Eigen-
schaften des Oeles bzw. Teeres nuseinandergesetzt und
eine Liste der gebrauchten Oele aufgestellt. Weiter werden
dio mit Dieselmaschinen ausgeristeten Schiffe aufgezéhlt,
dio dabei gewonnenen Erfahrungen wiedergegeben und
auf die Bedeutung der Motorboote fiir Kolonien hin-
gewiesen. Im AnschluB an den Vortrag fand eine leb-
hafte Diskussion statt. [Engineering 1912, 22. Marz,
S. 395/400. S. 375/7.]

Gasturbine.  Norman Davey: Die Gasturbine.*
Die Veroffentlichung wird noch fortgesetzt. Nachdem die
Arbeit vollstandig vorliegt, wird dariber in St. u. E.
berichtet werden. [Engineer 1912, 8. Maérz, S. 241/2;
22. Marz, S. 291/2; 5. April, S. 344/0.]

Elektrische Maschinen. Dr. Max Breslauer: Ein
neues elektrisches Getriebe.* Ein unipolarer Gene-
rator und Motor mit nur je einem wirksamen Leiter sind
magnetisch unabhdngig zu einer konstruktiven Einheit
zusammengebaut.  AeuBerc Stromleitungcn sind ver-
mieden; die elektrische Verbindung zwischen den Ankern
unter sich und mit dem Gehé&use soll durch Quecksilber
erfolgen. Uebersetzung und Drehrichtung ist nur durch
die gegenseitige GroRe bzw. Richtung des Erregerstromes
bedingt. Es folgen an Hand von Versuchen gewonnene
Ucbcrlogungen dber die Reibung durch Quecksilber und
weiter die Durchrechnung der Versuchsausfiihrung.
[E. T. Z. 1912, 1. Febr., S. 104/9.]

Kurt Czeiya: Entwicklung der Beluftungsein-
richtungen an rasohlaufenden Dynamomaschi-
nen.* [E. T. Z. 1912, 28. Marz, S. 313/6; 4. April,
S. 343/7.]

Kraftzentrale. A. H. Finch: Einige Betrachtun-
gen Uber dio Wahl der Hilfsanlagen von Kraft-
werken.* Sehr ausfihrlich und unter Anfihrung von
Beispielen wird fir Drehstromkraftwerke nacheinander,
der Nutzen von Kondensationsanlagen, Vorwarmern,
kunstlichem Zug, verschiedenen Speisepumpen und
Kesselspeisesystemen, mech. Feuerungen, Aschentransport-
anlagen, mechanisch bewegten Ventilen und Schaltern
nachgepriift und der jeweilig glinstigste Antrieb ermittelt,
verschieden nach GroBe des Werks und den ortlichen Ver-
haltnissen. [Transactions of the North-East Coast Institu-
tion of Engineers & Shipbuilders 1912, Méarz, S. 175/210.]

Drahtseilbahn. Eine bemerkenswerte D rahtseil-
bahn-Anlage.* Von der Ropeways Limited, London,
ist fir einige Zinnbergwerke in Bolivia eine Seilbahn
mit einer Hauptstrecke und zwei Nebenlinien gebaut, die
aulerordentliche Geldandeschwierigkeiten zu Uberwinden
hatte, so auf der steilsten Zweiglinie 427 m Hohenunter-
schied auf 1620 m Lange. Zum Antrieb geniigt die Schwer-
kraft. Regelung durch einen als Bremse ausgebildeten
Ventilator. [Engineer 1912, 1. Mérz, S. 235.]

Transportanlagen. G. 0. M. Olsson: Mechanische
Transportanlagen.* Der Vortragende bespricht in der
Hauptsache Ausfiihrungen deutscher Firmen. In der
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Erdrterung weist K. F. Gdéransson auf die Vorziige der
von dem Eisenwerk Sandviken gelieferten gewalzten
Transportbander hin, die bis 1440 m Léange bei 410 mm
Breite hergestellt werden (vgl. St. u. E. 1911, 7. Sept.,
S. 1447). [Tek. T. 1912, 13. Mérz, S. 37/43.]

E. G. Edlund: Neue Kohlenverladevorrichtung
in Malmd.* Abbildung und Beschreibung des von der
Arlofs Mekaniska Verkstad zusammen mit der Aktie-
selskabet Titan in Kopenhagen gelieferten elektrisch be-
triebenen Verladekrans. [Tek. T. 1912, 13. Mérz, S. 43/5.]

Ein neuer Wagenkipper.* Es wird ein von der
Deutschen Maschinenfabrik A. G. in Duisburg gebauter
Wagenkipper beschrieben, der sich von den bisher ge-
brauchlichen Bauformen dadurch unterscheidet, daB die
Kipperplattform sich nicht um einen festen Punkt dreht,
sondern eine schwingende Bewegung ausfuhrt. [Z. d. V.
d. 1. 1912, 16. Mérz, S. 426/30.]

Allgemein verwendbarer Selbstentlader.* Ab-
bildung und Beschreibung eines Wagens der Orenstein &
Koppel, Arthur Koppel A. G. in Berlin; er hat bei 19 cbm
Laderaum 20 t Ladegewicht und 9,4 t Eigengewicht.
[Organ 1912, 15. Marz, S. 103/4.]

Lultung, W. Gaérttner: Entliftung einer Ketten-
schmiede.* Die Kettenfabrik von Ringer & Dietz in
Unterkochen bei Aalen (Wirttemberg) bedient sich zur
Beseitigung der beim Kettenschmieden entstehenden
Rauchschwaden mit Vorteil des Schreiderschen Ent-
liftungsverfahrens. Dasselbe beruht auf dem Prinzip,
durch Ausnutzung des Temperaturunterschiedes zwischen
Innen- und AuRenluft die Werkstattenluft in Bewegung
zu bringen. Je grofRer dieses Temperaturgefalle ist,
desto groBer ist die erzielte Wirkung. [Rauch u. Staub
1912. Mérzheft, S. 152/4-1

Beleuchtung.  Richard Busch: Das Pentairgas
und seine Anwendung.* Luftgase von der Art des
Pentairgases werden schon seit 30 bis 40 Jahren ange-
wendet. Man stellte c¢s friher her, indem man einen
Luftstrom durch Leichtbenzin hindurehblies und mit
Benzinddmpfen anreicherte. Das Pentairgas hat einen
Heizwert von 2900 WE cbm. Es ist nicht giftig und wird
als Ersatz fir Steinkohlengas zu Beleuchtungszwecken
verwendet. [J. f. GasbeL 1912, 9. Marz, S. 396/9.]

Pumpen. J. W. Rogers: Schnellaufende Tur-
binenpumpen.* Nach Aufzdhlung der Vorteile von
Zentrifugalpumpen gegeniber Kolbenpumpen werden die
charakteristischen Eigenschaften der ersteren in elemen-
tarer aber sehr Gbersichtlicher Weise an Hand von Schau-

bildcm auscinandergesetzt, (SchluB folgt,) [Cass. Mag.
1912, Marzheft, S. 264/72.]
W assermesser. Erfahrungen mit W asser-

messern.* Bericht (ber den Vortrag von N ies aufder
vorjahrigen Versammlung des , Internationalen Verbandes
der Dampfkessel-Ueberwachungsvereine* und dio an-
schlieRende Diskussion. Es wird die Eignung der ver-
schiedenen Bauarten von Wassermessern fir die fort-
laufende Kontrolle des Dampfkesselbetriebes besprochen.
[z. f. Dampfk. n. M. 1912, 1. Maérz, S. 94/7.]

Sonstiges. R. B. Woodworth: Metallddcher. Als
Material zum Eindecken von Geb&uden kommen Kupfer,
WeiB- und Mattblech, Zink, Blei und unter Umstianden
auch Aluminium in Frage. Der ganze Aufsatz nimmt
in der Hauptsache nur auf amerikanische Verhéltnisse
Rucksicht. [Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 29. Mérz, S. 493.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenbetrieb. W. Gulyga: Anblasen des Hoch-
ofensNr.4aufdern Hittenwerkder Neurussischen
Gesellschaft. (In russischer Sorache.) Die Abhand-
lung enthélt interessante Angaben {ber Abmessungen
des genannten jungsten russischen Hochofens, das aulRer-
ordentlich beschleunigte Anblasen desselben und Mittei-
lungen Gber den Ofengang im ersten Arbeitsmonat [J. d.
russ. met. Ges. 1912, H. 1, S. 24/35.]

S. W. Shenddjan: EinfluR des Schwefelgehaltes
im Koks auf die Steigerung der Roheisengeste-
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hungskosten. Das Hauptinteresse der Arbeit liegt in
den Zahlentafeln, in denen Angaben aus der Hochofen-
praxis sudrussischer Hitten gemacht werden und die
Verteuerung des Roheisens durch den im Koks vorhande-
nen Schwefel berechnet wird. Soweit bekannt, ist kein
Httenbezirk auf so sehwefelreichen Ofenkoks, wie der siid-
russische, angewiesen. (N&herer Bericht folgtin St. u. E.)
[J. d. russ. met. Ges. 1912, I. Heft, S. 36/52.]

Roheisen. S)i[ii.»Qug. H. Thalcr: Nickelroheisen.*
Es wurden zwei Schmelzen hergestellt, die eine mit
3,5 bis 4 %, die andere mit 1,5 bis 2 % Kohlenstoff, der
Nickeigehalt wechselte von 0 bis 48 %. In dem hoch-
gekohlten Eisen bewirkt ein Nickelgehalt von 1%, um
schon die Halfte des Kohlenstoffgehaltes als Graphit
auszuscheiden; diese Graphitausscheidung nimmt mit
steigendem Nickelgehalte zu und erreicht ihr Maximum
bei 47,78% Nickel, wobei 85,71% als Graphit ausge-
sehieden sind; in der schwécher gekohlten Reihe sind bei
48,65 % Nickel 75,32 % als Graphit ausgeschieden.
Der Erstarrungspunkt steigt in der ersten Reihe von
1122 bis 1240°, in der zweiten Reihe bleibt er auf etwa
1350 0 stehen, dagegen wird der Perlitpunkt stark beein-
fluRt, er sinkt bis zu 0,4% Nickel von 710° auf 550°.
Ein Nickeigehalt von 1,08 % verandert schon vollstidn-
dig das Gefiigeaussehen des weiBen Roheisens. Die per-
litische Struktur ist nur undeutlich zu sehen, und der
Kohlenstoff wird als Graphit ausgeschieden. Bei zu-
nehmendem Nickeigehalt wird dio Graphitausscheidung
immer deutlicher und starker, und der Perlit schwindet
immer mehr. Statt des Perlits treten feine Zementit-
nadeln auf, dio von troosto-sorbitischen Sdumen umgeben
sind. (Vgl. St. u. E. 1912, 28. Mérz, S. 542.) [GieB.-Zg.
1912, 1. Febr., S. 73, 15. Mérz, S. 172/4]

Elektrische Roheisengewinnung. P. Nicou: Die
Darstellung von Roheisen im elektrischen Ofen.
Bericht Uber die Versuche am Trollh&ttan (vgl. St. u. E.
1911, 22. Juni, S. 1010). [Rev. univ. 1912, Februar,
S. 127/84.]

und Stahl-GieRerei.

H. Furth: Eisen- und Stahlbri-
ketts im GieRereibetrieb. (SchluR.) Die Gattierungen
fur verschiedene Zwecke. Herstellung der Briketts.
[GieR.-Zg. 1912, 1. Mérz, S. 149/5.]

Formerei. Verbesserungen an Gelenkplatten.*
Vorflihrung einer Anzahl Beispiele, bei denen Gelenk-
platten zur Verwendung kamen. Einige Angaben Uber die
Veranderungen im Formerlohn durch Einfihrung der
Gelenkplatten. [Foundry 1912, Mérz, S. S5/9.]

Joseph Horner: GieRerei-Anlage und -Einrich-
tung. Nr. NXXIX u. XL. Die Rittelformmaschine:
Bauarten der Tabor Manufacturing Company, (E. Killings
Moulding Machine Works zu Davenport, Ja.); von Her-
mann (Pneumatic Engineering Appliances Company,
Westminster, England). Die Kippformmaschine: Bau-
arten der Tabor Manufacturing Company, der Inter-
national Moulding Machine Company zu Chicago. [En-
gineering 1912, 16. Febr.,.S. 211/3; 1. Marz, S. 279/81.]

Eine neue Kippformmaschine.* Fahrbare, durch
PreBluft betriebene Maschine, gebaut von der Inter-
national Moulding Machine Companv zu Chicago. [Ir. Age
1912, 7. Mérz, S. 57S/9. Ir. Tr. Rev. 1912,7. Mérz, S. 547/9.
Foundry 1912, Marz, S. 121/2.]

Die Hewlettsclie Kernformmaschine.* Die
durch PreRluft betriebene Stampfmaschine wird gebaut
von Win. Dominier & Bros, zu Kewanee, JIl. [Ir. Tr. Rev.
1912, 14. Mérz, S. 602. Foundry 1912, Mérz, S. 120/1]

StahlformguB. B. H. Reddy: Der Betrieb von
kleinen Martin6fen.* Die Arten von Brennern. Die
Verfahren fir die Zufihrung des flussigen Brennstoffs
unter niedrigem und hohem Druck. Die Zerstduber. Die
Anwendung von UGberhitztem Dampf. Die Anordnung der
Brenner. Der Bau der Oefen. (N&herer Bericht folgt
in St. u. E.). [Foundry 1912, Marz, S. 112/6.]

Eisen-

Roheisen. Dr.
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0. Hutmacher:
Der Aufsatz enthalt hinsichtlich des Betriebs nur All-
gemeines. Aufstellung von Gestehungsprcisen. [W.-Techn.
1912, 1. Mérz, S. 122/3.]

A. Roshkow: Ein Verfahren zum Gielen mehr-
schichtigen Stahls. Beschreibung des vom Verfasser
vorgeschlagenen, von der Ges. der Brjansker Hitten-
werke erprobten und in Deutschland patentierten Ver-
fahren zur Erzeugung von GufBsticken, deren einzelne
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Der Kleinbessemereibetrieb.*Drahtseilen entsprechend dem Steigen des Gusses gehoben

wird und die Stahlspritzer auffangt.
Februar, S. 127/32.]

K. Trubin: W eitere M itteilungen Uber Ober-
flachenblascn bei Stahlblécken. Fortsetzung einer
friheren Arbeit Gber die Ursachen der Blasenbildung in
der OberfUichensehieht von Blécken. [J. d. russ. met.
Ges. 1912, I. Heft, S. 53/5, vgl. vorstehende Notiz.]

Wérmebehandlung. W armbehandelte Achsen,

[Rev. Mot. 1912,

Schichten verschiedene Zusammensetzung haben. [J. d.  Wellen und ahnliche Teile.* Von der Carnegie Steel
russ. met. Ges. 1912, I. Heft, S. 59/62.] Co. in zweiter Auflage herausgegebene Broschire, in
E. F. Cono: Schwefelzunahme beim Ausglihewelcher die Ergebnisse experimenteller Untersuchungen

von StahlguB. Zur Entscheidung der Frage, ob Stahl-
formguB beim Ausgliihen Schwefel aufnimmt, hat Cono
eine Reihe Versuche angestellt. Im Osten Amerikas
bringen viele StahlgieRereien groBe und kleine Stiicke in
eine Art Grube, die mit Fettkohle geheizt wird, und in
der die GufRstucke die gewiunschte Zeit bleiben. Fir
Anker fordert dio amerikanische Marino eine Zeit von
108 Stunden. Bohrproben von Ankern, dio urspringlich
0,038 bis 0,045 % Schwefel enthielten, wiesen eine Zu-
nahme von 0,015 % Schwefel im Durchschnitt auf. Bei
einem gewdhnlichen Gufstick, das vorher 0,034 %
Schwefel enthielt, wurden in der auBersten Rinde 0,136 %,
in 1/z mm Tiefe 0,053 %, in 3 mm Tiefe 0,046 % und von
6 mm Tiefe ab 0,036 % Schwefel gefunden. Es sind noch
mehrere Beispiele angefiihrt; alle zeigen, daB beim Aus-
glihen der StnhlformguB bedeutende Mengen Schwefel

aufnimmt. Der Stahl war saurer Martinstahl, dio ver-
wendete Kohle enthielt unter 0,1 % Schwefel. [Ir. Age
1912, 7. Marz, S. 603.]

HartguR. G. Schurygin: Ueber Walzen. An Hand

der vom Verfasser auf Walzwerken gesammelten Er-
fahrungen werden Angaben tiber zweckméRige Gattierung
bzw. Zusammensetzung der aus Holzkohlenroheisen ge-

gossenen Walzen fiir Blechwalzwerke gemacht [Uralski
Technik 1911, H. 10 bis 11, S. 1/10.]
Asa W. Whitney: Kontrolle der Gattierung

fur HartguB Wagenrader.* Auf Grund der Berech-
nung von Outerbridge, wonach im Jahre 1911 20 000 Hart-
guRrader taglich in den Vereinigten Staaten und Cnnada
hergestellt wurden, entsprechend einem Jahresbedarf von
1200 000 t Roheisen, stellt Verfasser fest, daR nach den
zur Verfugung stehenden Holzkohlenroheisenmengen 80 %
der Rader nicht aus solchem gegossen worden sein konnten.
Das Geflige der HartguBradder. Gattierung unter Ver-
wendung von Ferrolegierungen. Der Aufsatz enthidlt
eine  Reihe mikrophotographischer Gefligeaufnahmen.
[Ir. Tr. Rev. 1912, 14. Marz, S. 599/602.]

Materialbewegung. Hangebahnen und Elek-
trische Hebezeuge.* Kurze Beschreibungen einiger
charakteristischer Vorrichtungen. [Castings 1912, Mérz,
S. 180/1]

Sonstiges. R. Schéottler: Biegungsversuche an
guBeisernen Staben.* (vgl. S. 712). [Z.d. V.d. Il. 1912,
2. Marz, S. 351/7; 9. Marz, S. 384/90.]

T. Turner: Dio Erstarrung von EisenguB. Wah-
rend des Erstarrungsprozesscs erleidet das GuBeisen an
mehreren Stellen eine Ausdehnung; die Gesamtschwin-
dung ist die algebraische Summe der verschiedenen Aus-
dehnungen und der gleichférmigen Kontraktion. [Met.
Chem. Eng. 1912, Mérz, S. 160.1]

B. G. Worth: Die Wahl der Beleuchtung von
GieRereien. Besprechung und Gegeniberstellung von
Kohlenfaden-, Wolfram- (Mazda) und Nernstlampcn.
[Ir- Age 1912, 14. Mérz, S. 650/2.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

FluReisen (Allgemeines). K. Troubine: Einige Be-
merkungen {Gber dio Oberflaichenblasen von
Stahlblécken.* Die Oberflachenblasen sind auf dio
Stahlspritzer zurtickzufiihren, die beim Gieen an den
Kokillenwandungen anhaften. Der Verfasser schldagt zu
ihrer Vermeidung vor, beim GieRen ein kegelstumpf-
foérmig gerolltes Blech in die Kokille einzulassen, das an

tber den EinfluB der Wé&rmebehandlung auf Achsen,
Wellen und &hnliche Teile von verschiedener Zusammen-
setzung und GroRe wiedergegeben werden. Aufzahlung
von Normalangaben (liber Herstellung, Zusammensetzung,
physikalische Eigenschaften, Warmebehandlung usw.)
warmbehandelter Achsen, Wellen und &hnlicher Teile und
geschmiedeter Wagen- und Tenderachsen aus Kohlcn-
stoffstahl.

S. Stclnberg: Ueber Beziehungen zwischen
dem Awusglihen, Bruch, Mikrostruktur und me-
chanischen Eigenschaften von ungehértetem
Stahl.* Auf Grund eingehender, durch 27 Abbildungen
und einige ZahlentafcIn erlduterter mechanischer und
mctallographischer Prifung von vier Stahlproben, die
in ungeglihtem, sowie in ein- bzw. mehrmals ausgeglithtem
Zustande untersucht wurden, schlieft der Verfasser, daR
zum hochstmoglichen Steigern der mechanischen Eigen-
schaften Stahl zweimal auszuglihen ist: einmal etwas
unter Ar, zur Umwandlung von grobkdrnigem Stahl in
feinkodrnigen, sodann tber Ar, zur partiellen Umwandlung
des blattrigen Perlits in kérnigen. [Gorni-J. 1912, Januar,
S. 46/53.]

Thomasverfahren. Eugen Steinweg: Die K on sti-
tution des vierbasischen Kalkphosphates
und seino Reduzierbarkeit durch kohlen-
stoffhaltiges und reines Eisen.* Der Ver-
fasser hat eine Reihe von Schmelzversuchen ausgefiihrt,
um festzustellen, ob das Phosphat der Thomasschlacke
durch den Kohlenstoff des Riickkohlungsmittels reduzier-
bar ist. Aus den einzelnen Versuchen wird folgendes ge-
schlossen. Kieselsdure zerlegt das Kalziumtetraphosphat
zu geringer basischem Phosphat, das durch Kohlenstoff
reduziert wird. Bei Anwesenheit von Eisen wird hierbei
Phosphor vom Eisen aufgenommen. Tonerde bewirkt
gleichfalls eine Zerlegung des Tetraphosphates zu reduzier-
baren, geringer basischen Phosphaten. Bei Gegenwart
von Eisenoxydul wird das Tetraphosphat unter gleich-
zeitiger Eerritbildung ebenfalls in reduzierbaro Phosphate
von geringerer Basizitat zerlegt. Bei AusschluR von
Kieselsdure, Tonerde und Eisenoxyd wird das Kalzium-
tetrapliosphat in Thomasschlacken durch kohlenstoff-
haltiges Eisen nicht reduziert. Dio Ruckphosphorungs-
erseheinungen sind demnach als eine Folge der Einwirkung
von Kieselsaure, Tonerde oder Eisenoxyd anzusprechen.
Es scheint daher, daB dio Riickphosphorung nicht schon
im Konverter bzw. im Martinofen durch Zugabe des
Riuckkohlungsmittels eintritt, sondern erst in der Giel3-
pfanne durch Einwirkung der Kieselsdure und Tonerde
der Pfannenausmauerung. — Die vom Verfasser angestell-
ten wenigen Versuche sind zu so weitgehenden Schliissen
wohl noch nicht beweiskraftig genug; hierzu erscheinen
noch weitere im praktischen Bctriebo durchzufiuhrendo
Untersuchungen unbedingt erforderlich. [Met. 1912,
8. Jan., S. 28/40.]

Martinverfahren. A. Pjassezki: Einfluf von Titan
auf M artinstahl fir Schienen.* Auf dem Nadjesh-
dinski-Werk wurden Versuche mit Titanzusatz gemacht,
die jedoch im Gegensatz zu anderen, in amerikanischer und
deutscher Fachliteratur mitgeteilten Versuchen den Stahl
nicht verbesserten. Die Arbeit enthalt .Mikrophotographien
und tabellarische Uebersichten der Ergebnisse mechani-
scher Prifungen. [J. d. russ. met. Ges. 1912, I. Heft,
S. 56/8.]
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Elektrostahlerzeugung. Franz Sommer: Die Grund-
lagen der Elektrostahlerzeugung mit besonderer
Berlcksichtigung des Systems Heroult.* (Fort-
setzung und SchluB.) Kurze Beschreibung der wichtig-
sten Induktionséfen. Eingehende Schilderung der metallur-
gischen Vorgdnge und der Betriebsfihrung des Heroult-
ofens. [Montanistische Rundschau 1912, 16. Febr.,
S. 156/60; 1. Méarz, S. 206/11.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Schienen. Max Buchwald: Die Querschnittsform
der StralRenbahnschienen.* Die Ausbildung des
Querschnittes einer StraRenbahnschiene ist in statischer
Hinsicht abhangig von der Belastung durch den Bahn-
betrieb und den StraBenverkehr sowie von dem zulédssigen
Bettungsdruck. Der Verfasser hat die sich aus dem Zu-
sammenwirken dieser auBeren Kréfte ergehenden Be-
dingungen fur die vorteilhafteste Ausgestaltung des
Schienen Querschnittes ermittelt. [Zeitschrift fir Klein-
bahnen, Mérz, S. 178/87.]

Zur Verbesserung der Schienenqualitadt. An-
sichten von Eisenbahnpréasidenten und Schienenerzeugern
tber MaBBnahmen, welche zur Verminderung der Schienen-
briche ergriffen werden sollen. Auszug aus der entsprechen-
den Diskussion, die sich einer am 15. Febr. 1912 in New
York stattgefundenen Sitzung anschlof3, in welcher Eisen-
bahnpréasidenten und Direktoren verschiedener Stahl-
werke Uber eine Verbesserung der Schienenqualitdt wah-
rend der letzten beiden Jahre berichteten. [Ir. Age 1912,
7. Mérz, S. 632/5.]

Richtmaschinen. Blechrichtmaschine.* Es wird
eine Ausfihrung der Deutschen Maschinenfabrik A. G. in
Duisburg fiir Bleche bis 3000 mm Breite und 3 mm Dicke
beschrieben. Die vorhandenen fiinf Richtwalzen werden
durch Druckrollen in der Mitte abgestitzt. Antrieb und
Haupteinstellung erfolgt durch Elektromotor. [z. £
Werkz. 1912, 15. Febr., S. 183.]

sagen. W. Glnther: Neue schnellaufende Kalt-
sdgen zum Abschneiden von Rohren.* Beschreibung
einer zahnlosen Kaltsdge von Otto Froricp, G. m. b. H. in
Rheydt, zum Absehneiden von Rohren, bei der das Rohr,
entgegen der Umlaufrichtung der Séage, in Umdrehung
gesetzt wird. Die Arbeitsdauer bei Rohren mittlerer
Dimension betrédgt einschl. Einspannen nur 50 bis 80
Sekunden. [Roéhren-Ind. 1912, 29. Febr., S. 6/8.]

Hans Heynau: Mctail-Trennmaschinen.* Be-
schreibung des bekannten Sehneideverfahrens mit Hilfe
schnellroticrender ungezahnter Scheiben. Dio betreffenden
Maschinen, die von den ,,Mars-Werken“, A. G. in Nirn-

berg-Doos, hergcstcllt werden, eignen sich besonders fir
Hiuttenwerke, Eisenkonstruktionswerkstatten, Briicken-
bauanstalten, Waggonfabriken, Werften u. dgl. [Z. f. pr.

Masoh.-B. 1912, 7. Febr., S. 181/3]

Pressen. Neue Fortschritte im Bau von schwo-
ren Pressen.* Kurze Beschreibung von schweren
Exzenterpressen. Bemerkenswert daran ist eine Bauart

mit gekropften Stdndern, die aber unabhédngig von der
Grundplatte gegossen und nur durch Zugstangen mit ihr
verbunden sind. [Ir. Tr. Rev. 1912, 20. Febr., S. 483/4.]
Ziehen. Das Ziehen von Bloch.* Kritische Zurtick-
weisung der Ausfiihrungen in dein gleichnamigen Artikel
von M. Stabei (vgl. St, u. E. 1912, 29. Febr., S. 369)
mit Angabe der vorhandenen Literatur fur das Sonder-
gebict. [Z. f. Werkz. 1912, 25. Maérz, S. 243/6.]
Englische Zieheisen-Konstruktion.* Beschrei-
bung einer Vorrichtung, durch die der Durchmesser der
Zieheisen-Oeffnung sogar wahrend des Betriebes ver-
ringert werden kann. [Anz. f. d. Draht-Ind. 1912, 25. Marz,

S. 124/5.]
Verzinken. M. A. Sang: Verzinkung von Eisen
und Stahl, I11l.* Der dritte Abschnitt behandelt das

Verzinken auf elektrischem Wege. Zundchst ist der
Mechanismus der Elektrolyse erlautert dann werden
allgemeine Regeln aufgestellt; endlich folgen Angaben Gber
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das Verzinkungsbad, wobei als brauchbare Vorschrift: 1000
Wasser, 300 Aluminiumsulfat, 900 Zinksulfat empfohlen
wird; am besten verwendet man neutrale oder schwach-
saure Losung mit einer Dichte von 20 bis 30° Be. und
Stromdichten von 300 bis 1500 Amp/gm. Weiter sind
elektrische Apparate, Reinigung, Béader, Anoden kurz
besprochen; dann ist die elektrische Verzinkung von
Rohren (nach Potthoff), von Draht nach verschiedenen
Systemen und die Veizinkung von kleinen Gegenstanden
ziemlich eingehend behandelt. Zahlreiche Abbildungen
und Schnitte sind beigegeben. [Rev. Met. 1912, Marz,
S. 160/86.]

M. A. Sang: Verzinkung von Eisen und Stahl.
IV. Teil. Das Sherandisieren. Eingehendo Be-
sprechung des Zinkstaubs, seiner Eigenschaften, Er-
zeugung, Struktur, Verbrennung und Verhalten bei der

Erhitzung. Mechanismus des Sherandisierens, EinfluR
der elektromotorischen Kraft des Kontaktmetallcs.
(Wird fortgesetzt.) [Rev. Met. 1912, April, S. 275]

M. E. Loppe: M etallisation nach System Schoop.
Die Metallisation von Oberflachen irgendwelcher Kérper
nach dem Schoopschen Verfahren bestand bisher darin,
flussiges Metall in fein zerstaubter Form gegen den Gegen-
stand zu spritzen. Vorliegende Mitteilung bringt An-
gaben dber eine neue Art der Metallisation, bei welcher
fein verteilte Metallpulver ungeschmolzen verwendet
werden. Der dafiir angegebene Apparat wird mit Druck-
luft, Dampf oder komprimierten Gasen betrieben, die den
Metallstaub durch eine Flamme auf den Gegenstand
schleudern. Als Beispiele sind Blei und Zink angegeben.
[Rev. Met. 1912, April, S. 269.]

Lohmannisiertes Eisenblech.* Das Lohmnnn-
Verfahrcn hat den Zweck, eine verbesserte Verbindung
zwischen Grundmetall und Metallauflagc herzustellcn.
Einige Mikrophotographien zeigen auch den Unterschied
zwischen  verzinktem Blech und lohnmnnisiertem
Blech; im ersteren Falle liegt das Zink nur auf und das
Bild zeigt scharfe Grenzen zwischen beiden Metallen,
hei dem neuen Verfahren bemerkt man zwischen den
beiden Metallschichten noch eine legierte Zwischenschicht.
Zur Ausfiihrung des Lohmann-Vcrfahrens beizt man dio
Bleche in Schwefelsdure und bringt dann das Blech in
eine Ldsung eines Metallsalzes (offenbareines Quecksilbcr-
salzes), wodurch die Oberflache sich mit Metallsalz uber-
zieht, welches nachher beim Erwarmen der Blechtafel
in dem auf 500 bis 540° erhitzten Zinkbade mit dem Auf-
lagemetall ein Amalgam bildet, das in alle Poren des
Metallcs eindringt und so die innige Verbindung herstellt.
[Ir. Age 1912, 14. Mérz, S. 664.]

Sonstiges. Anwendung der Pfeilrdder und
Kammwalzen mit gefrdsten Z&hnen bei Zieh-
banken, Walzwerken usw.* Hinweis auf die Vorteile
derartiger Triebe wegen gilinstigerer Zahnform, hoheren
Wirkungsgrades und stoRfreien Laufes. [Anz. f. d. Draht-
Ind. 1912, 25. Mérz, S. 124)]

A. N. Baldin: Ueber die Herstellung von Achsen
aus gepreBtem Stahl und Uber Abanderung der
bestehenden technischen Bedingungen fur Liefe-
rung von Achsen. Besprechung der Herstellung von
gepreBtem Stahl nach Harm et und eingehend begriindete
Vorschlage betreffs Abéanderung der russischen tech-
nischen Normen fir Stahlachsen. [J. d. russ. met. Ges.
1912, H. I, S. 138/63.]

Eigenschaften des Eisens.

Rosten. H. Arndt: Das Rosten des Eisens unter
Schutzanstrichen. Personliche Bemerkung zu der
Verdffentlichung von Liebreich und Spitzer (Z. f. Elektroch.
1912, S. 94). Die Erfahrung geht dahin, daB kein Anstrich
einen vollkommenen Schutz gewd&hren kann.  Arndt
meint, es héatten statt der hochglanzpolierten Platten
besser solche nit Sandstrahl abgeblasene verwendet
werden sollen. [Z. f. Elektroch. 1912, 1. April, S. 233.]
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W. H. Walker: Der deutliche EinfluR von
Kupfer in Eisen und Stahl bei den Korrosions-
versuchen mit S&ure. Einige Versuche mit Martin-
stahl, dem vor dem Abstich metallisches Kupfer in ge-
wissen Mengen zugesotzt worden war, haben ergeben, daf
das so gewonnene FluRciscn (mit 0,19 bis 0,31 % Kupfer-
gchalt) bei dem Versuch mit verdinnter Schwefelsdure
um 0,0075 bis 0,0095 g verloren hat, wahrend gleiches
aber kupferfreies Material 0,2235 g Verlust zeigte. [Proc.
Am. S. Test. Mat. 1911, Band XI, S. 615/6.]

Magnetische Eigenschaften. Angermann: Messung
von Eisen Verlusten im Epstein-Apparat. Be-
schreibung einer Apparateanordnung, die den unmittel-
baren Vergleich der Verluste einer Epsteinschen Probe
mit einer Normalprobe gestattet. Dio Vermeidung aller
rechnerischen Korrekturen sowie der geringe EinfluR von
Instrumentungenauigkeiten oder Einstcllungsfehlern lassen
dio Vorrichtung geeignet erscheinen, dauerndo Verlust-
kontrollen als rein mechanische Ausfiihrung einfachen
Arbeitern zu Ubertragen (vgl. St. u. E. 1911, 15. Juni,
S.981; 9. Nov., S. 1857; 23. Nov., S. 1939). [E. T. Z. 1912,
7. Marz, S. 231/3.]

Metalle und Legierungen.

Legierungen. Legierungen fur englische Loko-
motiven und Eisenbahnwagen. Zusammensetzung,
Herstellung, Verwendung und Prifung der betreffenden
Legierungen. [Tckniska Foéreningens i Finland Férkand-
lingar 1912, Marzheft, S. 76/9.]

A. Portovin und G. Artiou: Das Anlassen von Alu-
miniumbronzon. Aluminiumbronzon mit 89 bis 90 %
Kupfer bestehen aus einem feinen Eutoktikum und einem
Gefligebcstandteil a. Durch Abschrecken oberhalb des
Umwandlungspunktes erh&lt man einen nadeligen Ge-
fligebestandteil, der dom Martensit entspricht. Zeit und
Temperatur beeinflussen dio Monge dieses Bestandteiles
und die Eigenschaften der Bronze. Von zwei bei 800 bis
900* abgeschreckten Bronzen wurde dio eine bei 400 ¢ in
einem Salzbade ausgegluht, die andere bei 500". Im
ersten Falle wurde dio Harte erhoht, im &andern ver-
mindert. Mitder Steigerung der Harte geht eine Verminde-
rung der Dehnung und eine Steigerung der Brichigkeit
Hand in Hand. [Compt. rend. 1912, 19. Febr., S. 511.]

Materialprifung.

M echanische Prifung.

Allgemeines. Aus dem Jahresbericht des eng-
lischen National Physical Laboratory. Dauer-
versuche wurden an einer Maschine Wdhlerseher Bauart
bei 2200 Lastwcchseln in der Minute ausgefihrt und zwar
an Achsenstahl und schwedischem Eisen. Hochkohlen-
stofihaltiger Aohsenstahi vermochto bei einem Spannungs-
unterschied von 68 kg/gqmm zwischen der hdchsten Zug-
und hochsten Druckspannung 3000 000 Lastwechsel
auszuhalten, ohne zu brechen. Geringwertigerer Achsen-
stahl konnte bei einem Spannungsunterschied von
54 kg/gmm durch 5 000 000 Lastweohsel nicht zum Bruch
gebracht werden. Schwedisches Eisen brach bei einem
Spannungsuntersehied von 37 kg/gmm nach 1 160 000
Lastwcchseln.  Alle Versuche zeigten, daR mit hdherer
hastwcehsclgesehwindigkeit die  Widerstandsfahigkeit
gegentiber wechselnden Belastungen nicht abnimmt, wie
dies auch dio kurzlich verdffentlichten Versuche von
Hopkinson ergaben. In der Wdéhlerschen Maschine wurden
auch 178 nach verschiedenen Verfahren geschweiflito Stabe
dem Dauerversuch unterworfen. Dabei erwiesen sich
elektrisch hergestellte SchweiRungen zwar als schwacher,
jedoch von gleichméRigerer Gite als Schweiungon nach
anderen Verfahren. Die Festigkeit der elektrisch ge-
schweifiten Stidbe betrug bei dem Dauerversuch 80 bis
92 % der ungeschweifSten Stdbe. Ausgliihen der Schweil-
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stelle bei 700 bis 900° C ergab keine bessere Widerstands-
fahigkeit bei dem Dauerversuch. Auch an eisenbewehrten
Betonbalken wurden Dauerversuche ausgefuhrt. Schlag-
und Dauerversuche an Staben mit Gasrohrgewinde zeigten
die Ucberlegenhoit des Wkitworth-Gewindes gegeniiber
dem amerikanischen Brigg-Gewinde. Zugversuche an
Eisen mit verschiedenem Kohlenstoffgchalt bei héheren
Temperaturen ergaben, dal Eisen mit 0,1 % Kohlcnstoff-
gehalt bei dem Uebcrgang vom B- in den y-Zustand bei
etwa 890" C eine sehr erhebliche Festigkeitszunahme er-
fahrt. [Engineering 1912, 22. Marz, S. 392/4, und 29. Marz,
S. 410/3.]

J. D. Mooney7: Das amerikanische Bureau of
Standards.* Kurze Beschreibung der physikalisch- und
chemisch-technischen Staatsanstalt der Vereinigten Staa-
ten von Nordamerika. [Am Mach. 1912, 9. Mérz, S. 241/5.]

E. G. Coker: Messung von Spannungen
optischem Wege.* Bericht tiber einen Vortrag, der im
wesentlichen die bereits in St. u. E. 1911, S. 822 mitge-
teilten Versuche behandelt. [Engineering 1912, 8. Marz,
S. 325/6.]

James Muir: Dio Erzeugung farbigen LichtoR
und dio Bestimmung des Spannungszustandes
auf optischem Wege.* Der Verfasser gibt theoretische
Erdrterungen dber die Erzeugung farbiger Lichtersehei-
nungen durch Interferenz und Polarisation und bespricht
u. a. kurz dio Versuche von Coker (vgl. St. u. E. 1911,
S. 822) zur Ermittlung des Spannungszustandes auf op-
tischem Wege. [Transact. Instit. of Eng. and Shipbuilders
of Scotland 1911/12, S. 1/13.]

Die Ermiudung der Metalle durch wech-
selnde Beanspruchungen und die werkstatt-
maRige Prifung in dieser Richtung. Allgemeine
Betrachtungen darliber, daB cs winschenswert ware,
Dauerversuche an Metallen nicht nur in wissenschaft-
lichen Laboratorien, sondern mdoglichst auch in 'Werk-
stattenbetrieben ausfihren zu kénnen. Dem steht jedoch
die lange Zeitdauer dieser Versuche im Wege. Letztere
kann abgekiirzt w'erden, indem entweder die Bean-
spruchung héher gewahlt wird, sodal dio Lastw’eohselzahl
bis zum Eintritt des Bruches geringer ist, oder indem die
Lastwrechselgesehwindigkeit erhéht wird. Erstcres st
bei den Maschinen von Arnold und Sankey der Fall, die
jedoch beide wegen der allzu hoch gewahlten Bean-
spruchung der Probestdbo zu Ergebnissen fihrten, die
mit den sonstigen Ergebnissen normaler Dauerversuche
nicht im Einklang stehen. Der zweite Weg, die Zeitdauer
der Versuche durch dio Anwendung einer hdéheren Last-
wechselgeschwindigkeit zu erreichen, ist bei der neuen
Maschino von Hopkinson (siehe nachstes Referat) cin-
geschlagen. [Engineer 1912, 2. Febr., S. 123.]

Ermidung der Metalle durch dauernd wech-
selnde Beanspruchungen.* Der Aufsatz enthélt eine
Beschreibung und Abbildung der neuen Dauerversuchs-
maschine von Hopkinson. Dio Maschine ist insbesondere
zu dem Zweck, gebaut, um festzustellcn, ob bei sehr
schnell erfolgenden Belastungswechseln die schadliche Er-
mudung der Metalle geringer ist als bei langsamer er-
folgenden Lastwechseln. Die Maschine gestattet, bis zu
7000 Belastungswechsel in der Minute auszuiiben. Die
Belastung des Probestabes erfolgt durch einen mit Wechsel-
strom gespeisten Magneten. Da bei den schnell wieder-
holten Belastungswechsetn Resonanzerscheinungen auf-
treten, konnte die Belastung des Probestabes nicht aus
der Anziehungskraft des Magneten bestimmt werden.
Die Belastung wurde daher aus der Dehnung des Stabes
ermittelt, die durch Spiegelapparate gemessen wurde.
FluReisen mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,18 % und
einem Mangangehalt von 0,7 %, das eine statische Zer-
reiffestigkeit von 47 kg/gmm und eine Dehnung von
16 % besaB, hielt bei der Beanspruchung mit einer be-
stimmten Spannung in der Maschine von Hopkinson bei
7000 Lastweohseln in der Minute 10000 000 Lastwechsel
bis zum Bruch aus, wéhrend es bei der Beanspruchung
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mit der gleichen Spannung in der Daucrversuehsmaschine
von Stanton bei 1100 Lastwcchseln in der Minute nur
100 000 Lastwechsel ausgehalten hatte. Danach scheinen
schnell erfolgende Lastwechsel das Material weniger zu er-
miden als langsamer erfolgende Lastwechsel. Die groRRere
W iderstandsfahigkeit gegentber schnelleren Lastwechseln
erklart sich dadurch, daR bei letzteren dem Material keine
genigende Zeit zur Aushildung entsprechend groRer und
schadlicher Formanderungen gelassen wird. [Engineer
1012, 2. Febr., S. 113/4]

C. Bach: Torsions-Bruchversuche mit Kdrpern
von rechteckigem Querschnitt, die anschaulich
die Mitto der langen Seite des Querschnittes als
Ausgangspunkt des Bruches erkennen lassen.*
Es wird hdufig angenommen, daf bei Verdrehungsversuchen
an Stdben mit rechteckigem oder quadratischem Quer-
schnitt dio grofRten Spannungen und damit bei geniigend
gesteigerter Belastung die ersten Brucherscheinungen an
den Langskanten der Stidbe auftreten. Bereits Saint-
Venaut hat darauf hingewiesen, daR dies nicht der Fall
ist, daB vielmehr die groRten Spannungen auf den Seiten-
flachen in der Mitte zwischen den Kanten auftreten. Ver-
suche des Verfassers an eisenbewehrten Betonbalken be-
statigen dies, indem die ersten Risse nicht an den Léngs-
kanten, sondern in der Mitte der Seitenflachen auftraten.

[Z. d. V. d. I. 1912, IB. Mérz, S. 440/1.]
Festigkeitsmaschinen. Sdhlig. W. Miller: Ucher-
blick {Gber dio gebrauchlichsten Festigkeits-

probiermaschinen.* Der Verfasser macht zunéchst
einige Ausfiihrungen uber dio bekannten Anforderungen
hinsichtlieh des Masehinengestelles, des Antriebes und
der Kraftmessung der Prifungsmaschinen. Daran schlieBen
sich kurze Beschreibungen und zahlreiche Abbildungen
der gebrduchlichsten Prufungsmaschinen.  Von diesen
seien besonders hervorgehoben eino neue Zementprifungs-
presse nach der Bauart von Martens, dio Bctonpresson der
Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg, dio viel benutzten
Zerreil- und Universalmaschinen von Amsler-Laffon und
Sohn, von Schenck, Mohr u. Federhaff und des Losen-
hausemverkes, MeRdosenmasohinen, Verdrehungsmaschi-
nen, Einspannvorrichtungen, Kugeldruckpressen und
Pendelhammern. Der Aufsatz, der an sich nichts Neues
bringt, gewéhrt eine gute Uebersicht Gber dieses Gebiet.
[Dingler 1912, 2. Marz, S. 129/31; 9. Marz, S. 151/3;
16. Marz, S. 161/5; 23. Marz, S. 177/81; 30. Mérz, S. 201/4;
13. April, S. 235/7.]

T. Y. Olsen: Eino neue Maschine mit selbst-
tdtiger Schmiervorrichtung zur Ausfihrung
von Biegeproben in GielRereibetrieben.* Be-
schreibung einer Maschine zur Ausfiihrung von Biege-
versuchen an Gufeisenstdben. Die Kraftmessung erfolgt
mit llilfe einer Pendelwage, die durch den auf daB eino
Auflager des Probestabes ausgetibten Auflagerdruck be-
tatigt wird. Die Beziehung zwischen der Belastung und
der Durchbiegung des Stabes ward selbsttatig schaubildlich
aufgetragen. [Proc. Am. S. Test. Mat. 1911, Bd. 11,
S. 819/24.]

T. Y. Olsen: Neue Bauarten von Maschinen
zur Bestimmung der Schlagfestigkeit.* Der Ver-
fasser beschreibt einen neuen Pendelhammer, bei dem dio
gekerbte Probe nur mit dem einen Ende zwischen Backen
cingespannt und das andere, freie Endo von dem Pendel
getroffen wird, wahrend bei den bisherigen Pendel-
lidZmmcm beide Enden der Probe auf einem Auflager auf-
lagen und der Schlag des Pendels in der Mitte der Probo
erfolgte. rProc. Am. S. Test. Mat. 1911, Bd. 11, S. 815/8.]

Sonderuntersuchungen. R. Sehottler: Biegungs-
versuchc an guReisernen Stdben.* Der Bruch eines
auf Biegung beanspruchten Stabes tritt dadurch ein, daf
in der am meisten gezogenen Faser die Spannung dio
Zerreiffestigkeit des Materiales Uberschreitet. Es mufRte
danach die nach den Ublichen Formeln der Biegungs-
lehre berechneto Biegungsfestigkeit stets gleich der
ZerreiBfestigkeit des betreffenden Materiales sein. Dies
trifft jedoch bei GuBeisen durchaus nicht zu. Beansprucht
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man einen GuBeisenstab auf Biegung bis zum Bruch, so
ergibt sich erfahrungsgemaRf nach den (blichen Formeln
eine Biegungsfeetigkeit, die wesentlich grofer ist als die
Zerreifestigkeit des GuReisens. Dieser Mehrwert dei-
Biegungsfestigkeit gegeniber der ZerreiBfestigkeit ist
von der Querschnittsform abhéngig und um so groRer,
je naher die einzelnen Flachonclemcntc des Querschnittes
der Stabaehse liegen. Die rechnungsméRig ermittelte
Biegungsfestigkeit ist jedoch nur scheinbar groBer als
dio Zerreilfestigkeit. Es erklart sich dies dadurch, dal
im Augenblicke des Bruches des auf Biegung beanspruch-
ten Stabes die Spannungsverteilung im Bruchquersehnitt
nicht den einfachen theoretischen Annahmen entspricht.
Berechnet man die Biegungsfestigkeit und die im Bruch-
querschnitt auftretende Spannungsverteilung unter Be-
ricksichtigung des Umstandes, da der Elastizitdtsmodul
des GuBeisens mit wachsender Spannung abnimmt, so
findet man, daB auch bei Biegeversuchen an GuReisen
die Biegungsfestigkeit etwa gleich der Zerreilfestigkeit
ist. Der Untersuchung dieser Verhéltnisse sind die Ver-
suche von Schittler gewidmet, sowie ferner der Frage, oh
die Beziehungen zwischen der nach den Gblichen Formeln
errcehneten scheinbaren Biegungsfestigkeit und der
ZerreiBRfestigkeit, wie sie sich bei dem bis zum Bruch
durchgefuhrten Biegungsversuch ergehen, auch auf Bie-
gungsbeanspruchungen innerhalb des Gebietes unserer
Ublichen Nutzspannungen zu (bertragen sind- Dio Ver-
suche wurden an GuBeisenstdben von verschiedenen
Querschnittsformen und einigen FluBeisen- und Stahl-
stdben, sowie Rohrsticken ausgefiihrt. Wahrend der
Biegeversuche wurden mit Hilfe von FeinmeRapparaten
dio Formanderungen der am meisten gezogenen und ge-
drickten Fasern rechts und links vom Angriffspunkt der
Einzeilast gemessen. Dabei wiesen zdhe Materialien
(GuRstahl, Mannesmannrohr) Hochstspannungen auf, die
etwa 5 bis 14 % groBer waren, als sich nach den Gesetzen
der Bicgungslehro ergeben wiirde. Auch bei den GuB-
eisenstdben war die grofte Zug- und Druckspannung bei
Belastungen, dio wesentlich unter der Bruchlast lagen,
groRer, als nach der Bicgungslehro zu erwarten gewesen
ware, jedoch nicht in dem Male, wie man es annehmen
miRte, wenn die aus dem Bruchversuch ermittelte Be-
ziehung zwischen der scheinbaren Biegungsfestigkeit und
der ZerreiRfestigkeit auch fir jene erheblich unter der
Bruchspannung liegenden Spannungen gelten wirde.
Weitere Versuche bezogen sich auf die Feststellung der
elastischen Linie, deren Lage anndhernd Ubereinstimmend

mit den theoretischen Kechnungen gefunden wurde.
[z. d. V. d. I. 1912, 2. Maérz, S. 351/7, und 9. Marz,
S. 384/90.]

Otto Rodiger: Die Beanspruchung von Wellen,
an einer Uebergangsstcllo mit scharfer Abrun-
dung.* Der Verfasser macht auf den Bruch einer Scil-
scheibenachso des Fordergeriistes einer Braunkohlengrube
aufmerksam, der darauf zurickzufiihren war, daB der
Uebergang von starkeren zu schwadacheren Teilen der
Achse unvermittelt und ohne Hohlkehle erfolgte. [Z. d.
V. d. |. 1912, 2. Mérz, S. 367/8.]

Graf S. J. Schulenburg: Ueber die Schlagprobe
an Schienen. Vorschlage uber Abéanderung der be-
stehenden Normen hei Abnahme von Schienen. [J. d. russ.
met. Ges. 1912, |. Heft, S. 03/72.]

Schienenbruch im Gebiet der Lehigh Valley
Railroad Go.* Der Originalbericht ber die Unter-
suchung des Unfalles durch clic Interstato Commerce
Commission, sowie der unten angegebene Auszug, ent-
halten sehr gute Abbildungen der mangelhaften Schiene,
die die Ursache des Unfalles war. (Ueber den Inhalt des
Originalberichtes vgl. St. u. E. 1911, S. 2108.) [Interstate
Commerce Commission, Washington, 1912, Report of
Accident on tho Line of tho Lehigh Valley Railroad near
Manchester und Ir. Tr. Rev. 1912, 8. Febr., S. 353/9.1

R. Baumann: Versuche mit Flanschenverbin-
dungen.* Der Verfasser beschreibt Versuche, dio im
Auftrage des Rohrleitungsausschusses des Vereines deut-
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scher Ingenieure ausgefuhrt wurden, um Grundlagen fir
die Ab&nderungen der Normalien zu Rohrleitungen fir
hohe Dampfdriicke bis zu 20 at zu gewinnen. Die unter-
suchten Rohre hatten eine lichto Weite von 100 bis
400 mm. Die Rohre sowohl wie dio Bordringo und
Winkelflanseho bestanden aus EluBeisen. Es sollten ins-
besondere Feststellungen tber dio erforderliche Mindest-
starke der Flanschen gemacht werden, ferner (ber dio
Widerstandsféahigkeit der Einwalzung der Bordringe und
Winkelflanseho sowie {ber dio Widerstandsfahigkeit
ihrer Vernietung mit dem Rohr. Wahrend der Wasser-
druckproben wurde dio Formé&nderung der Rohre und
ihrer Verbindungstoile beobachtet. Fiir Rohre von 400 mm
Weite erwies sich eine Flanschdicko von 50 mm und fur
Rohre von 300 mm Weito eine Flanschdicko von 40 mm
als hinreichend. Das Eihwalzen der Bordringo und
Winkelflanseho ergab eine geniigend feste Verbindung
zwischen diesen Teilen und den Rohren, wobei dio ver-
schiedenen zur Anwendung gelangten Rillenformen keinen
Unterschied in der Festigkeit erkennen lieBen. Winkel-
flansche und Bordringe erwiesen sich hinsichtlich ihrer
Eignung zur Verbindung von Rohren als gleichwertig,
auch Bordringo mit flachem und schragem Sitz lieBen
untereinander keinen Unterschied erkennen. Vorge-
schweillte Bordringe erwiesen sich ungunstiger als auf-
geschweillte Bordringe, indem bei orsteron infolge des
Leidens des Materiales durch die SchweiBung friher Un-

Zeilschriftenschau.

Stahl und Eisen. 713

Ausbildung bei der Abkihlung aus dem SchmelzfluR und
deren Umsetzungen bei der Wérme- und mechanischen
Behandlung der Legierungen. [GieB.-Zg. 1912, 1. Mérz,
S. 137/45; 15. Mérz, S. 177/89.]

J. Calian: Die Bildung von Osmonditin unter-
eutektischen Stdhlen.* Die Versuche wurden an

vier Martinstdhlen von nachstehender Zusammensetzung
ausgefihrt:

Stahl 0 jtfn Si p s Cu
Nr. % % % % % %
1 042 052 018 0015 0030 -
2 065 081 028 002 0025 012
3 080 020 023 0010 0010 010
4 1,02 041 028 0020 0030 —

Proben dieser Stahle wurden bei 900 0C abgesehrcckt und
hiernach bei verschiedenen Temperaturen zwischen 100*
und 000° C verschieden lang ausgegliht. An diesen
Proben ausgefiihrto nietallographische Untersuchungen
ergaben, daf in untereutcktischen Stdhlen der Martensit
bei seiner Umbildung zu Perlit dieselben Phasen wie in
eutektischen Stahlen durchlauft, d. h. Martensit — Troo-
stit — Osmondit— Sorbit — Perlit. Osmondit bildet sich
bei keiner bestimmten Temperatur, kann sich aber
zwischen 300 0 und 500° Cbilden. [Rev. Mit. 1912, Marz,
S. 187/94.]

C. R. Hayward: Schleif- und Poliermaschine.*

cSIiclhgtil(izcl)(eiten eintraten.  [Z. d. V. d. I. 1912, 3. Febr, Beschreibung der im Laboratorium der Universitdit Wis-
' 1 . . . consin in Anwendung befindlichen Vorrichtung. [Ir. Coal
F. N. Spoiler: N euerungon in der Prifung, Rey. 1912, 5. April, S. 527.]

von Siodcroliren fur Kessel.* Der Verfasser
weist auf dio groRe Mannigfaltigkeit der Prufungsvor-
schriften fir Sicdcrohro hin. Fir Gberlappt geschweilte
Rohre empfiehlt er die Prifung eines Abschnittes eines
jeden Rohres und zwar auf Flachdrucken, Stauchen und
Umbéordeln.  Zu diesem Zweck hat er eine besondere
Maschine mit zwei zu einander senkrechten Prefzylindern
gebaut, welche die drei vorgenannten Prifungsarten an
jedem Rohrabschnitt gleichzeitig und selbsttatig ausfuhrt.
Der Verfassor wendet sich ferner dagegen, dal fur ge-
schweillite Siederohre mit Ricksicht auf die gute Schwei-
Bung haufig ein Hochstgehalt an Phosphor und Schwefel
von jo 0,03 % vorgeschrieben wird. Er halt diese Grenze
fur zu niedrig und glaubt sie auf 0,05 % heraufsetzen zu
kénnen. Er belegt seine Ansicht durch SchweiBversuche
an Material mit verschieden hohem Schwefelgehalt und
weist ferner darauf hin, daB das Material der Siederohro
aus den Feuergasen reichlich Schwefel aufnimmt, so daR
wahrend des Betriebes von nur wenigen Monaten der
Schwefelgehalt bis auf das Doppelte des urspriinglichen
Gehaltes gesteigert sein kann. Auch glaubt der Verfasser
nicht, dal hoher Schwefel- und Phosphorgchalt die
Korrosion wesentlich vergroRere. [Proo. Am. S. Test.
Mat. 1911, Bd. 11, S. 500/0.]

Henry Williams: BeschuBprobe eines G itter-
mastes.* Die amerikanische Marine verwendet teilweise
auf ihren Schlachtschiffen aus dunnen Stahlrohren be-
stehende Gittermaste, die zur Beobachtung der Wirkung
der eigenen Geschiitze und zur Feuerleitung dienen. Eine
Abbildung zeigt einen derartigen Turm, der infolge der
zahlreichen Stahlrohre noch standfest war, nachdem er
bei der BeschuRprobe bereits von mehreren Geschossen
durchschlagen worden war. [Ir. Ago 1912, 8. Febr.,
S. 347/8.]

M etallographie.

Allgemeines. Dr. W. Guertler: Dio praktische
Bedeutung der sogenannten Zustandsdiagramme
der M etallegierungen fiir den GieBereifachmann.*
Ueberblick tber die Ziele und die Arbeitsweise der Metallo-
graphie und uber die Nutzanwendungen, die sich direkt
aus ihren Ergebnissen ohne jede Mihe fiur den Motall-
fachmann ziehen lassen. Der Verfasser behandelt weniger
dio besonderen Fragen der GieBereipraxis als Uberhaupt
allgemein dio Zustdnde innerhalb der Legierungen, deren

XVILJ.

Sonderuntersuchungen. R. Sproecke: Die Arbeits-
verfahren der Metallmikroskopie und ihre An-
mwendung zur Feststellung von Matorialfehlorn.*
Betrachtungen uber den Verlauf einer Metall-Mikrounter-
sueliung, Entnahme des Probestiickes in unmittelbarer
Néahe der Untcrsuchungsstello und Vorbereitung zur
Untersuchung; Aufzahlung einiger Aetzverfahren fir
bestimmte Legierungen und Vorfihrung der gangbarsten
Mikroskope fiir Betriebszwecke. [W.-Techn. 1912,15. Febr.
S. 81/4; 1. Mérz, S. 124/G.]

Dr. P. Weiller: Das metallographische Labora-
torium im Hittenbetriebe. Beschreibung der Ein-
richtung eines metallographischcn Laboratoriums, das
der Betriebskontrolle in einem groRen Walzwerk dienen
soll, in dem schwere Schienen und andere Massenfabrikatc
erzeugt werden. Ausgewadhlte Apparate und Verfahren
gewdhrleisten rasches und sicheres Arbeiten und sind
leicht genug zu handhaben, um einem Arbeiter Uber-
lassen zu werden. Das Laboratorium besteht aus einem
Maschinenraum, einem Schleifraum, einem Raum fir
Mikroskopie und Versuche sowie einem Sehmelzraum.
[Chem.-Zg. 1912, 23. Méarz, S. 321/2; 26. Marz, S. 332/3.]

Chemische Prifung.

Allgemeines.  W. H. Herdsman: Normalisierte
schnelle Analysenverfahren fir Stahlwerke und
andere Zwecke. Der.Verfasser empfiehltdie von R ids-
dale vorgeschlagenen mechanisierten Analysenverfahren
(vgl. St. u. E. 1911, 1. Juni, S. 903) als genau und schnell
durchfuhrbar, namentlich fir dio Mangan- und Phosphor-
bestimmung. [Journ. West of Scotland Ir. and St. Inst.
1911, November, S. 38/61.]

C. Molar:
beider quantitativen Analyse. In einer Auseinander-
setzung mit Gherardi wird darauf hingewiesen, daf
auch bei den besten Analytikern die zweite Dezimalstelle
unsicher ist. Die Atomgewichts-Neubestimmungen liefern
stets verédnderte Zahlen. Als Beweis fur die erreichbare
Genauigkeit bei den besten Analysen werden Beispiele
Uber die Silberverluste bei der trockenen Probe angefiihrt
und weiter eine groRe Anzahl Bestimmungen der ver-
schiedensten Korper mit der bei der Analyse gefundenen
Abweichung nach Fresenius, Treadwell, Kramers,
Ludwig, Norrenbcrg u. a. mitgeteilt. Etwas Neue?
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bringt der Artikel nicht; das Zahlenmaterial entstammt
ausnahmslos &lteren Arbeiten. [Rass. Min. 1912, 21. Febr.,
S. 101/10.]

Job. Beyer: Studien Uber dio Gleichgewichts-
bedingungen zwischen W asserstoff-W asser-
dampf- Gemischen wund Eisenoxyden.* Reiner
Wasserstoff reduziert Eisenoxyd im Gegensatz zu den
Angaben der friheren Literatur in einer solchen Weise,
daB bestimmte Zwischenstufen nicht isolierbar sind.
Durch dio Beimischung von Wasserdampf gelingt bei
400° bis 500° C die préaparative Rcindarstellung von
Eisenoxydoxydul, fur die eine geeignete Vorschrift bisher
fehlte. Bis 500° C erfolgt die Reduktion des Eisenoxyd-
oxyduls zu Eisen, ohne daR dabei eisonoxydulrcicho
Zwischenstufen rein darstellbar wéren. Jo mehr die
Temperatur und die Beimengung des Wasserdampfes
gesteigert werden, desto reicher werden die Produkte an
Oxydul, bevor Metallbildung eintritt. Das Oxydul bildet
jedoch selbst keine charakterisierbare Zwischenstufe. In
der Regel tritt schon Mctallbildung ein, wenn sein Gehalt
Uiber SO bis 90 % gestiegen ist. Das reinste hergestclite
Oxydul enthielt noch 15% Eisenoxyd. Die Unter-
suchungen der magnetischen Eigenschaften an Oxydul-
oxyden 1&4Bt auf das Vorhandensein fester L&dsungen
schlieBen, was mit den bei der Reduktion gemachten
Beobachtungen im Einklang steht. Dio bisher nicht ver-
mutete Anwesenheit fester Lodsungen zwischen Eisen-
oxydoxvdul und Eisenoxydul entzieht einer Reihe physiko-
chemischer Arbeiten Uber Gasgleichgewichto dio cho-
miseho Grundlage. (2)r.>Qni].-Dissertation, Berlin 1911.)

Das National PhysicallLaboratoryin Tedding-
ton im Jahre 1911. Beschreibung der erweiterten An-
lage der Abteilung fiur Metallurgio und metallurgische
*Chemie. Kurze Darstellung einiger dort ausgefiihrten
interessanten Versuche. (Vgl. S. 711) [Engineering 1912,
29. Maérz. S. 410/3.]

F. Mylius: Reinheitsgrade von Metallen
Handels.  Zur Prifung der reinsten Handelsmetalle
wurden Zink, Kadmium, Zinn und Blei von Kahlbaum
auf ihre Verunreinigungen untersucht. Es wird eine
Klassifikation der handelsreinen Metalle nach ihren ver-
schiedenen Reinheitsgraden in Vorschlag gebracht. [Z. f.
-anorg. Chem., Bd. 74, Heft 3/4, S. 407/27.]

Chemische Apparate. Carl Woytnceck: Ein neues
Trockensystem.* Der Apparat besteht aus einer zwei-
halsigen Woulfeschen Flasche fir Schwefelsduretrock-
nung und zwei aufgesetzten Zylindern fir andere, trockene
Absorptionsmittel. [Chem.-Zg. 1912. 21. Maérz, S. 316.]

Der chemische Mischapparat ,Tiltomcter®.
Der von Parsons und lvcnt gebaute Apparat soll dazu
dienen, einem stdndigen Wasserstrom eine bestimmte
Menge eines chemischen Reagensmittels beizumengen.
[Engineering 1912, 29. Mérz, S. 410; Engineer 1912,
29. Marz, S. 322/3]

A. Fischer und R. Fresenius: Einfaches Stativ
zur Elektrolyse mit Netzelektroden ohne Fliissig-

keitsbewegung.* [Z. f. anal. Chem. 1912, 5. Heft,
S. 294/6.]
Einzelbcstimmungcn.
Kupfer. P. Jannasch und 0. Routala: Ueber die

rljuantitativo Trennung des Kupfers von Arsen,
Aluminium, Zink, Wolfram und Zinn in natron-
alkalischer Rohrzuekerlésung durch W asser-
stoffsuperoxyd. In genannter Ldsung féllt das Kupfer
-durch Wasserstoffsuperoxyd beim Erwdarmen als rotes
Kupferoxydul aus, wéhrend die anderen Metalle in Ldsung
bleiben. [Bor. d. Chem. Ges. 1912, Nr. 4, S. 59S/604.]

Wolfram. Rud. Fieber: Rasche und genaue Be-
stimmung des Wolframs im Ferrowolfram. Das
feinstgcpulverte Ferrowolfram wird durch Behandeln mit
Brom und Salzséure in Losung gebracht. Die Wolfram-
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saure wird durch Einengen abgeschieden und nach Be-
handeln mit FluBsdure gewogen. [Chem.-Zg. 1912,
26. Marz, S. 334.]

W. Kantsohow: Eine kritische Untersuchung
auf dem Gebiete der Wolfram- und W olfram-
chromverbindungen. Eigenschaften und Konstitution
von Wolframchromverbindungen; Anfiihrung eines neuen,
schnellen Wolframbestimmungsverfahrens, das auf der
Titration des leicht hydrolisicrbaren Benzidinsalzes mit
Lauge beruht. [Chem.-Zg. 1912, 20. Febr., S. 199.]

Brennstoffe. Ch. Fe.y: Neues thermoelektrisches
Kalorimeter.* Das Kalorimeter bildet eine Mahlersche
Bombe; die Neuerung besteht darin, daB dio Temperatur-
erhohung dos Wassers an einem Galvanometer abgelesen
wird. Das Thermoelement bildet das Kalorimetergefall
selbst, das zu diesem Zwecke aus Konstanten hergestellt
ist. [Compt. rend. 1912, 11. Marz, S. 691/3.]

Gase. Edm. van Mclckebeke: Bestimmung des
Schwefels im Leuchtgas. Kurze Beschreibung der
hierzu angegebenen Verfahren. Diese beruhen entweder
darauf, daB man in den Verbrennungserzeugnissen den
Schwefel bestimmt, wie von Letheby, Blair, Dreh-
schmidt, Sommerville, Niermeyer angegeben, oder
man bestimmt den Schwefel nach Oxydation auf nassem
Wege, wie nach den Methoden von Bdlling, Dickert
und Wincklcr. [Bull. S. Chim. Belg. 1912, Marz, S. 72/4.]

G. A. Burrell: Die Zusammensetzung einiger

Grubengase und Beschreibung eines einfachen
Apparates zur Methanbestimmung.* [J. Ind. Eng.
Chem. 1912, Febr., S. 96/106.]

Gasanalysenapparat von Barnhart.*
of Gaslighting 1912, 5. Marz, S. 673.]

Weilmetall. Evert Norlin: Verfahren zur Ana-
lyse von WeiRmetall. Bei der Untersuchung von
Weilmetall sind finf Punkte zu beachten: 1. Das Auf-
l6sen der Probe, 2. die Bestimmung des Bleigehaltes.

dex die Trennung des Zinns und Antimons und seine Tren-
nung vom Zinn, 5. die Bestimmung des Zinns. Alle
finf Punkte werden eingehend erdrtert. [Bih. Jernk.
Ann. 1912, 15. Febr., S."S. 91/111.]

Schmiermittel. Kammerer: Die Methoden der
Schmiermittelprifung.* Der Verfasser gibt einen
zusammenfassenden Bericht Giber die allgemein bekannten
Verfahren zur mechanischen und chemischen Prifung von
Schmiermitteln. Ero6rtert werden inshesondere die wider-
sprechenden Ansichten dariiber, ob die durch das Viskosi-
meter bestimmte Zahflussigkeitin irgend einer bestimmten
Beziehung zu der mit den mechanischen Oelpriifungs-
maschincn verschiedener Bauart ermittelten Schmier-
féahigkeit steht, Von den zahlreichen Maschinen dieser Art
werden u. a. die Maschinen von M artens, Dettmar,
Kapff und Wendt und die Ossagmaschine Kkritisch
besprochen.  Hinsichtlich des Wertes der Oelprifung
durch derartige mechanische Prifmaschinen kommt der
Verfasser zu der wohl allgemein geteilten Ansicht, dal
dieser Prifungsart nur ein bedingter Wert beizumessen
ist, und daR sie nur an zweiter Stelle neben den Ublichen
physikalischen Priifungen zu stehen habe. Fir erheblich
wertvoller als die Prifung durch mechanische Prif-
maschinen halt der Verfasser die Prifung im wirklichen
Betriebe, auf deren Schwierigkeiten bei sachgemaRer
Ausfihrung und die dabei zu beachtenden Vorsichts-
maRregeln kurz hingewiesen wird. [Z. d. Bayer. Rev.-V.
1912, 15. Febr., S. 26/S; 29. Febr., S. 35/S; 15. Marz,
S. 45/S]

N. Petroff: Theoretische Erdrterungen
und Versuche Uber Schmiermittel Wir-
kung und Reibung. Uebersetzung einer dlteren
Arbeit von Petroff durch P. H. Parr. Die Arbeit befafit
sich mit theoretischen Erdrterungen lber die Viskositat
und Schmierfahigkeit, [Engineer 1912, 8. Marz, S. 244/5,
und 22. Marz, S. 294/5.]

[Journ.
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Statistisches.
Grofbritanniens Aufenhandel.
Einfuhr Ausfuhr
Januar bis Mirz
1911 1912 1911 1912
tons* tons * tons* tons*

Eisenerze, einschl. manganhaltiger....... 1889 637 1609 648 1972 1801
SEEINKONIEN ...t 15 201 352 12 473 072
SteiNKONIENKOKS....cocvicviviieiciece s n 3341 24 269 251 671 277 123
Steinkohlenbriketts. .1 425 246 373 332
A TEISEN cooiiiec et 15 488 15 614 33 323 27 430
RONBISEN .ot 41 505 40 727 230 913 335 809
EisenguR.... . 1104 1053 824 1101
StahlguB........ . 1116 1796 295 225
SchmiedeStUeKO ..o 495 479 80 99
StahlschmiedeStUCKe .o 3 769 4 461 361 578
SohweiReisen (Stab-, Winkel-, Profil-).. 28 870 32 203 36 391 38 073
Stahlstdbe, Winkel und Profile..... . 22 587 24 512 57 417 63 592
GuBeisen, nicht besonders genannt.....n. - - 14 925 15 291
Schmiedeisen, nicht besonders genannt............. — — 17 931 16 743
RONDBIGCKO .. 9 406 7 718 22 10
Vorgowalzto Blécke, Knuppel und Platinen. . 120 109 124 670 736 looz2
Brammen und WeiBblechbrnmmen ..., 93 104 82 509 — -
Tréager 17 640 24 593 32 190 33 452
Schienen .. 6 039 8 395 117 683 126 795
Schiencnstiihlo und Schwellen. . - - 24 435 25 594
RAUSALZE oottt 639 389 7 007 10 219
RaAAIEITEN, ACNSEN oottt 1373 1205 4 342 7 105
Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht besonders genannt - - 17 739 15 300
Bleche nicht unter Vs Z o Il .. 20 230 18 878 26 859 39 392

Desgleichen unter VS Z 01l 8 517 6 434 15 868 21 590
Verzinkte Usw. B 1€Ch € .o s - - 159 606 176 869
Schwarzblecho zum Verzinnen. - - 16 143 17 354
Verzinnte Bleche ... . - - 130 632 135 249
Panzerplatten — — 86 988
Draht (einschlieBlich Telegraphen- u. Telephondraht) . 12 162 10 572 20 008 19 810
DrahtfabriKato ..o - - 13 685 12 863
W alzdraht....... . 22 295 22 936 - -
Drahtstifte..cccovevcieiiccienes . 10 727 13911 - -
Nagel, Holzschrauben, Nieten. 2 437 2 689 6 913 8 217
Schrauben und Muttern............. . 1080 2 115 6 461 7 102
Bandeisen und RoOhrenstreifen. ..., 7 301 10 675 9 141 9 182
Rohren und Rohrenverbindungen aus Schweilleisen . 5 342 8 289 41 316 45 665

Desgleichen aus GuBeisen.. . 1156 745 42 452 56 514
Ketten, Anker, Kabel.......... . - - 8 339 8 194
Bettstellen und Teile davon . - - 6 042 5748
Fabrikate von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt . 6 948 7 285 28 725 31 306
Insgesamt Eisen- und Stahlwaren ..., 461 439 474 853 1128 890 1314 521
IM WEIE V O N oottt £ 2 844 257 2 955 571 11 151 968 12 421 934

Der Bergbau der Tiurkei im Jahre 1324 (14. Mé&rz 1908 bis 13. Mérz 1909).

Wie wir den vom ,,Bureau 14. Marz 1907 bis 13. Médrz 190S 14. Mérz 190S bis 13. Mérz 1909
mb statistique du Ministéere im Wert« von im Werte von
me |’Agriculture, des Mines t Piasterf t Piasterf
=t Foiets® verGffentlichten g4 onten . . . 703008 42185881 675757 40 545 432
Angaben** entnehmen, wur- 27 115 3796 122 . .
den im Jahre 1324 der tiir- KOKS i
kisch . h - Braunkohlen . . . . 31 443 1333 386 26 965 1081 600

'Sc.e“hze'”e.C nung Im oo Chromerz... 28 860 10 052 178 11 547 3423 814
manischen R_elc e, verglichen Manganerz.. 14 349 2 179 641 7 578 1074 436
mit dem gleichen Abschnitte .

Eisenerz — - 8 097 521 790

des vorgehenden Jahres, ge-  gopyefelkies . . . . 58 630 4032 919 78 641 5 038 040
fordert bzw. erzeugt:

i 0 Algi i I

Eisenerzforderung Algiers. im Jahro rtan ?ler Const?ntlne nsgetsamt

Nach den Angaben von M. Dussertff gestaltete 1907 497 318 387 807 107 897 993 022

sich die Eiscncrzforderung der einzelnen Departements 1908 515 289 310 139 124 128 949 556

Algiers in den letzten finf Jahren wie folgt: 1909 472 227 327 537 124 072 924 836

1910 529 961 408 731 166 217 1104 909

©zu 1010 kg . _ 1911 535000 415000 150000 1 100 000
** Résumé de la Statistique des Mines de I'Empire . )
'‘Ottoman pour I’année 1324. ft Echo des Mines et de la Métallurgique 1912

t 1 Piaster = 18,44 18. April, S. 466.
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Wirtschaftliche Rundschau.

32. Jahrg. Nr. 17.

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarkte. — Ueber das englische
Roheisengeschaft wird uns unter dem 20. d. M. aus
Middlesbrough wie folgt berichtet: Der Roheisenmarkt
ist in dieser Woche erheblichen Preisschwankungen aus-
gesetztgewesen. Hiesige Warrants gingen hisaufsh 54/3d
f. d.ton, Kasse, und schlieRen ab zu sh 53/10d. Der Umsatz
darin war zeitweise auRerordentlich gro. Von den hiesigen
Hatten ist noch kein Eisen zu haben. Aus den wenigen,
bereits arbeitenden Hochéfen kommen vorlaufig nur
geringe Qualitaten, so daB das Erzeugnis haufig um-
geschmolzen werden muB. Es herrscht noch immer Mangel
an Koks. GieBereieisen Nr. 1 und Héamatit sind nicht
erhaltlich. Nr. 3 aus den Warrantlagern stellt sich auf
sh 54/3 d bis sh 54/6 d f. o. b. fur sofortigo Lieferung.
Die. Verschiffungen bleiben stark. Die Warrantlager ent-

halten 413 6S9 tons, darunter 390 234 tons Nr. 3; die
Abnahme seit Endo Marz betrédgt 48 189 tons.
Vom englischen Kohlenmarkte. — Aus Middles-

brough wird uns unter dem 20. d. M. geschrieben: Die
Arbeit bei den Zechen ist zwar im groRen und ganzen
wieder aufgenommen, aber die Fdérderung ist noch sehr
beschrankt; die Ladezeiten sind deshalb schwer zu be-
stimmen. Im allgemeinen ist der Markt sehr fest, doch
werden mitunter Kkleine Posten Northumbcrland-Ma-
schinenkohlecn zur sofortigen Verladung von Handlern
angeboten, um eine Annullierung der Kontrakte seitens
der Zechen zu vermeiden. Die Preise von Durham- und
Yorkshirc-Maschinenkohlcn sind dagegen sehr fest be-
hauptet.  Anfragen aus allen Richtungen, sowohl fur
baldige, als auch fur ausgedehnte Lieferzeiten, gehen
zahlreich ein und zeigen, rlaR Gberall ein sehr groBer Be-
darf zu docken ist. — Dio Frachten sind noch niedrig,
da dio bisher aufgelegten Dampfer wieder zu fahren be-
ginnen, indessen wird sich dies bald &ndern, und zwar
sobald mehr Kohlen geférdert werden.

Vom belgischen Eisenmarkte. — Aus Brissel wird
uns unter dem 20. d. M. geschrieben: Seit unserem letzten
Berichte haben sich Verfassung und Stimmung des bel-
gischen Eisenmarktes ganz erheblich gebessert. Bereits
zu Anfang d. 31 war zu beobachten, daB die Werke auf
festere Preise hielten, weil die Verteuerung der Selbst-
kosten, welche durch dio Erhdéhung der Inlandspreise
fur Halbzeug um 3,50 fr f. d. t eingetreten war, hdhere
Verkaufspreise notwendig machte. Die Folge des inter-
nationalen Ausstandes der Bergleute war fir die belgischo
Eisenindustrie eine Preiserhdhung um etwa 3 fr fir
Industriekohlen, wodurch dio Selbstkostenverteucrung,
die sieh auch auf einer ganzen Anzahl anderer Gebiete
bemerkbar machte, noch fuhlbarer wurde. In der ersten
Aprilhulfto wurde die Anfragetatigkeit am belgischen
Eisenmarkte erheblich lebhafter, einerseits, weil die Ver-
braucher wegen der Verteuerung der Selbstkosten der
Werke eine demnachstigc Steigerung der Verkaufspreise
fir Fertigerzeugnisse vorhersahen, anderseits, weil die
Betriebsstérungen in der englischen Eisenindustrie und
die langen Lieferfristen der deutschen und franzésischen
Eisenwerke die Veranlassung waren, sich in starkerem
Umfange als bisher an belgische Werke zu wenden. In-
folgedessen konnten dio in den 3lonaten Februar und
Marz ziemlich stark aufgearbeiteten Auftragsbestande
seit Beginn des laufenden Jahresvicrtcls wieder merklich
aufgefrischt werden. Die Stimmung der Eisenwerke ist
dadurch erneut sehr fest geworden, und es hat eine
lebhafte Aufwartsbewegung der Preise eingesetzt. All-
gemein besteht das Bestreben, sich zu den gegenwartigen
Preisen nicht fur besonders lange Zeit zu binden, weshalb
die Werke bei derartigen Anfragen von Woche zu Woche
hohere Preise forderten, ohne indessen die Kaufer end-
glltig zu entfernen. Die Verlangerung des Comptoir des
Acicries beiges hat dio Stimmung weiter gefestigt, da
man die Erneuerung als ein gutes Vorzeichen fur die Ver-

lilngerung des deutschen Stahlwerksverbandes ansieht.
Am belgischen Roheisenmarktc hat sich die Aufwarts-
bewegung in langsamer, doch standiger Weise fortgesetzt;
unterstitzt durch die zeitweise Ausschaltung des eng-
lischen Wettbewerbs sind die Verkaufsnotierungen der
belgischen Hochofen jetzt auf 66 bis 67 fr fur Frischerei-
roheisen, 74 fr| fir Thomasroheisen, 70 fr fir 0. M.-Roh-
eisen und 73 bis 74 fr fir GieRereiroheisen erhdht worden.
Die belgische Roheisenerzeugung stellto sich im ersten
Vierteljahre 1912 auf 556 000 (506 000) t, (L h. um 9,88 %.
héher als im gleichen Zeitrdume des Vorjahres. Eine
prozentual wesentlich grofere Steigerung weist dio Ein-
fuhr ausldndischen Roheisens nach Belgien auf, namlich,
um 21,42 % ; die Einfuhr stellte sich auf 208 000 t, gegen
171000t i. V. Abzuglich der geringen Ausfuhr von 40001
bezifferte sich somit der belgische Roheisenverbrauch im
ersten Jahresviertel auf 760000 (i. V. 674 000) t; die
Zunahme betrdgt demnach 86 000 t oder 12,76 %. Zur-
zeit sind von den vorhandenen 50 Hochdéfen 45 gegen 41
i. V. im Feuer; (lie starksten Erzeuger sind die Werke
Cockerill und Ougréc mit je sechs Hochdéfen und 760
bzw. 900 t Erzeugung innerhalb 24 Stunden. Am Alt-
eisen mar.ktc ist durch die Wirkung der letzten groRen
Verdingungen der belgischen Staatsbahnverwaltung und
durch das ziemlich reichliche auslandische Angebot der
Preis wieder zuriickgegangen, so dal gewdohnlicher
GielRereischrott zu 57,50 bis 60 fr erhaltlich ist. Am
Halbzeugmarkte hat die Nachfrage sehr lebhaft ein-
gesetzt, und zu dem um 3,50 fr erhdhten Preise dirfte
der Bedarf des laufenden Vierteljahres durchweg gedeckt
sein. Am Fertigciscnm arkto ist die Aufwirtsbewcgung
der Preise in den letzten Wochen sow'ohl zur Einfuhr wie
zum Inlandsverkaufc eingetreten, und seit Beginn des.
Monats sind die Ausfuhrnotierungen fiir Stabeisen um
7 bis 8 sh, fir Bleche in etwas maRigerem Umfange ge-
stiegen. 3lan notiert gegenwartig fir FluR- und SchweiB-
stabeisen 112 bis 114 sh, fir fluBeiserno Grobbleche
128 bis 130 sh, Bleche von */B' 132 bis 134 sh, Bleche
von Vaa" 185 bis 137 sh und Feinbleche von V15" 138
bis 140 sh f. d. t fob Antwerpen. Der Preis fiir Rods
ist auf 116 bis 118, fur Bandeisen auf 131 bis 135 sh
gestiegen. Das Tragergeschaft hat sich in den letzten
Wochen sehr befriedigend entwickelt, wahrend fir
Schienen weiterhin eine etwas starkere Beschaftigung
als winschenswert bezeichnet wird. Die belgischen
Konstruktionsanstalten sind meistens recht be-
friedigend in Anspruch genommen, und man erwartet
durch den kirzlich ausgeworfenen Spezialfonds von der
belgischen Staatsbahn demnéachst grofere Bestellungen
in rollendem Eisenbahnmaterial. In jungster Zeit sind
belgischen Werken auch von franzdsischen Eisenbahn-
gesellschaften wieder groRere Wagenbestellungen zu-
gewiesen worden. Durch die im Frihjahr eingetretene
Belebung der Nachfrage der heimischen Verbraucher
konnten auch die Inlandspreise des belgischen Eisenmark-
tes in letzter Zeit um 2%, teilweise sogar um 5 fr erhdht
werden; man notiert hier fiir kleinere 3lengen jetzt 165
bis 167,50 fr fur FluBReisenbleche, 145 bis 147,50 fr fur
FluBstabeisen, 155 fr fir SchweiBstabeisen und 180 bis
190 fr fir Bandeisen.

Comptoir des Aciéries belges. — Das Syndikat,
das in Verbindung bzw. in einem gewissen Abhangigkeits-
verhéltnis zum deutschen Stahlwerks-Verbando steht,
ist in letzter Woche unter der Voraussetzung der Er-
neuerung des deutschen Syndikates ab 1. Juli d. J.
um funf Jahre verldngert worden. Die Rolle,
welche das Syndikat in der belgischen Eisenindustrie
und am internationalen Eisenmarktc spielt, ist keine so
groBe, wie die des deutschen Verbandes, immerhin kann
aber seine Verlangerung im Interesse der Stetigkeit des
internationalen Eisenmarktes mit Befriedigung begruft
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werden. Das belgische Syndikat hatte den Verkauf von
Halbzeug, Trégern und Schienen in Regie und setzte
die monatlichen Beteiligungsziffern in diesen drei Er-
zeugnissen fur die belgischen Eisenwerke fest, dio seit
Mitte vorigen Jahres hierin durchschnittlich eine monat-
liche Beteiligung von etwa 75 000 t hatten. Bis Ende 1911
hatte das belgische Syndikat auBer mit dem Stahlwerks-
Verbande noch eine Verstandigung in Halbzeug mit dem
ostfranzdsischen Comptoir des aciers Thomas, die in-
dessen im 4. Vierteljahre 1911 von einem franzdsischen
Werke gekiindigt wurde. — Sé&mtliche alten Mitglieder
haben ihren Beitritt erklart, desgleichen die neuen un-
langst gegriundeten Stahlwerke, deren Inbetriebnahme
demnéchst erfolgen wird. Dem Syndikat werden somit
folgende Stahlwerke angehéren: Sambrc-et-Moselle, Chate-
lineau, Providcnce, Thy-le-Chéateau, Hainaut, Monceau-
St. Fiacre, Boel, Clabecq, Cockerill, Ougree-Marihaye,
Angleur, Esperanee-Longdoz und Athus-Grivegnee.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand
des Stahlwerks-Verbandes an Produkten B betrug
im Marz 1912 insgesamt 006 34G t (Rohstahlgewicht)
gegen 580 010 t im Februar d. J. Davon entfallen auf:

Stabeisen . . 340 105t Roéhren . . .. 202481t
Walzdraht. 73 397 t GulR- u. Schmie-
Bleche 104 990 t dcstiicko . 01000t

Im Méarz 1912 wurden demnach gegeniiber dem Monat
Februar d. J. an Stabeisen 0578 t, an Walzdraht 4799 t,
an Blechen 5297 t und an GuB- und Schmiedestiicken
103011 mehr, dagegen an Rohren 1245t weniger versandt.

Vereinigung rheinisch-westfdlischer Bandeisenwalz-
werke. — Auf der am 16. d. M. in Koln abgchaltenen
Sitzuns wurden dio Preise um 5 JI f. d. t erhoht.

Wagengestellung im Monat Méarz. — Im Bereiche
des deutschen Staatsbahnwagenverbandes ge-
staltete sich im Monat Mdarz 1912 die Gestellung an
bedeckten und offenen Wagen wie folgt:
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der Elektrizitatszentrale geplant. Auch wolle man einige
Grubenfelder, die sich in einer fir die Ausnutzung durch
die vorhandenen Betriebe geeigneten Lago befénden,
erwerben.

Mathildenhutte zu Bad Harzburg. — In der am
16. April abgehaltenen Hauptversammlung wurde die H e r-
absetzung des Grundkapitals um 700000 M
durch Zusammenlegung von je 2 Stammaktien zu 1 und
die Gleichstellung der zusammengelegten Stammaktien
mit den bisherigen Vorzugsaktien schon fur das laufende
Geschaftsjahr 1912 besclilosscn.*

Société des Usines de Briansk, St. Petersburg. — Wie
uns mitgeteilt wird, hat das Alexander-Eisenwerk in
Ekaterinoslaw (SilruBland), welches der vorgenann-
ten Gesellschaft gehdrt, im Laufe der letzten Jahre seinen
gesamten maschinellen Betrieb reorganisiert. Sechs Hoch-
ofengcbldase, angetrieben durch Hochofengasmotoren,
ersetzten die Dampfgeblase. Sieben durchlaufende durch
DampfangetricbcncWalzenstraBen wurden mitelektrischen
Antrieben (acht Drehstrom-Walzenzugmotoren in GréRen
von 800 bis 2000 PS) ausgerlistet. Die im Betriebe mit
den durchlaufenden Stralen gesammelten glinstigen Er-
gebnisse’ und eine eingehende Untersuchung aller fir die
Beurteilung maBgebenden Umstédnde haben das Alexander-
werk veranlaBt, vor kurzem auch dio vorhandenen zwei
Umkehr-Dampfmaschinen der Block- (980 mm Walzen-
durchmesser) und FertigstraBe (750 mm Walzcndurch-
messer) durch zwei elektrische Reversierantriebe zu
ersetzen. Beide Antriebe werden als Einmotoisatzo fur
direkte Kupplung mit den Stralen ausgefihrt, der Block-
antrieb fir 3400 PS Normalleistung (9600 PS max.) bei
00/120 Umdr. in der Minute und 140 mt Ausschalt-
drehmoment, der Fertigantrieb fir ebenfalls 3400 PS
Normalleistung (9000 PS max.) bei 90/180 Umdr. in
der Minute. Jeder der zwei llgnerumformer wird durch
einen 2500-PS-Drehstrommotor angetriehen; der Um-
former der BlockstraBe wird mit 50-t-Sehwungrad, der

der Fertigstrale mit 60-t-

lall 1912 1912 Schwungrad bei 100 m groR-
ter Umfangsgeschwindigkeit
A. Bedeckte Wagen: in der Sekunde ausgeriistet.
Gestellt im ganzen ... 1864 851 1947418 + 32507 + Dle fur den Betrieb aller neun
Gestellt fiir den Arbeitstag im Durch- maschinen und’ fiir Beleuch-
schnitt 09 008 74901 4 5833 + 84% tung des Werkes erforderliche
Nicht rechtzeitig gestellt im ganzen 101 000 91 050 — 10500 — elektrische Energie wird einer
Nicht rechtzeitig gestellt fur den Ar- Drehstrom - Turbozentrale
beitstag im Durchschnitt . . . . 3703 3502 — 201 — (3000 Volt, 50 Perioden) fur
B. Offene Wagen: 14500 KW Gesan}tleistung
Gestellt iMm ganzen .. 2579503 2746625 + 107 121 + 6.4 % i”xovr\:‘er?dee"n’ fﬂr”gdeefﬁhéetlr?fg
Gestellt fir den Arbeitstag im Durch- : . f
sehnitt 95 537 105039 + 10102 + 10,6 % gewisser H|Ifsmaschmen L_md
. . . fur Beleuchtung in Gleich-
Nicht rechtzeitig gestellt im ganzen 2500 66 375 + 63575 — = strom von 220 VV umgeformt
Nicht rechtzeitig gestellt fiir den Ar- Bei vollem Betriebe des W er-
beitstag im Durchschnitt . . . . 104 2553 + 2449 — kes einschlieRlich der zwei

Aktien - Gesellschaft Buderussche Eisenwerke zu
Wetzlar. — Die am 20 d. M. abgehaltene Hauptversamm-
lung genehmigte die Aufnahme einer viereinhalbpro-
zentigen Tcilschuldverschreibungsanleihe von 0000 000 M
unter entsprechender Verpfandung von Liegenschaften.*
Generaldirektor Grobler erklarte, es habe sich ein
rascherer Ausbau der neuerworbenen Zeche Massen als
notwendig erwiesen, der vorgenommen werden solle,
um den eigenen stark gestiegenen Koksbedarf selbst zu
erzeugen. Dazu sei der Ausbau der Koksofenanlagen
erforderlich. Weiter sei eine neuzeitliche Ausgestaltung
der Zementwerke und ihre Erweiterung notwendig, um die
erheblichen Mengen Schlacken, die seit Jahren unbenutzt
auf die Halde gebracht wirden, als Nebenerzeugnisse zu
verwerten. Endlich sei eine nennenswerte Erweiterung

* Vgl. St. u. E. 1912, 4. April, S. 595.

UmkehrstraBen wird die Zcn-
tralcnbclastung rd. 10000 KW betragen. Dio Kessel
der elektrischen Turbozentrale werden mit gereinigten
Hochofengasen geheizt. Die sechs Gasgeblase wurden
von der Maschinenfabrik Augsburg-Ndrn-
berg, die gesamten elektrischen Einrichtungen von der

Allgemeinen Elektricitdts-Gesellschaft, Berlin,
geliefert.
Aus der russischen Eisenindustrie. — Die Société

des Usines de Briansk, St. Petersburg, beschlo in
der auBerordentlichen Hauptversammlung vom 27. Marz,
das Aktienkapital um 6 000 000 Rbl. auf 30175 000RDbI.
durch Ausgabe von 60000 Aktien im Nennwerte von 100 Rbl.
zu erhdhen. Die neuen Mittel sollen dazu dienen,
die Erzeugung in den verschiedenen Betriebsabteilungen
durch Werkserweiterungen auf wesentlich breitere Grund-

*Vgl. St. u. E. 1912, 28. Marz,' S. 554-
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lago zu stellen. — Ferner schreitet die Soc. An. Me-
tallurgiquc Dnioprovienne du Midi de la Russin,
St. Petersburg, zur Verstdrkung ihres Aktien-
kapitals um 1875000 Rbl. auf 10000 000 Rbl. Dio
Gesellschaft hat Neuerwerbungen und BetriebsvergrofRe-
rungen erheblichen Umfanges teils ausgefuhrt, teils in Aus-
sicht genommen, darunter den Ankauf der Erzgrube Rost-
kowski, der 0995000 Rbl. erforderte, womit dio Ver-
sorgung der Hochéfen von Kamenskod und liadiewka
fur eine lango Reihe von Jahren gesichert wird. Ferner
wurde die Kohlenzeche Maximoff erworben und hierfir
eine im Laufe dieses Jahres fallige Ausgabe von 1525 000
Rbl. vorgesehen; dio Kohlengewinnung dieser Zeche stellt
sich monatlich auf 19 050 t, vornehmlich Koksfeinkohle,
und dio Koksherstellung auf 8190 t. Die Neuanlagen und
technischen Umgestaltungen der Hochofen-, Stahl- und
Walzwerke erforderten insgesamt 4 705000 Rbl. Hierzu
gehdrt dio Anschaffung von drei neuen Gasgeblése-
maschinen, wodurch, im AnschluB an den Umbau der
Hochoéfen von Kamenskoe, der in einigen Monaten voll-
endet sein wird, die Roheisenerzeugung um rund 50 %
verstarkt wird. Im Stahlwerk wird ein neuer Roheisen-
mischer sowie ein vierter 50-t-Martinofcn aufgestellt.
Die Walzwerke werden neuzeitlich eingerichtet, und
der Bctriebsstdtto in liadiewka wird eine Kokerei fir
eino Erzeugung von rd. 425900 t jahrlich ungegliedert.
Dio Gcsamtauslago fur diese Einrichtungen beziffert sich
auf 13225000 Rbl., dio zu einem groRen Teil auB den
verfigbaren Mitteln bestritten werden, den Ubrigen Teil
soll dio Neuausgabo der Aktien cinbringen. Mit der Fertig-
stellung der Umgestaltung haben dio Liegenschaften
insgesamt rd. 48 000 000 Rbl. gekostet. Die Gewinnung
an Kohlen wird alsdann 1038 000 t (in 1910/11 851 760) t
und an Erzen 820000 t bis 980000 t, dio Herstel-
lung von Koks 556 920 t und die Roheisenerzeugung
490 000 t bis 005000 t betragen, wovon 327 600 t bis
409 500 t zum Selbstauswalzen und die Ubrigen Mengen

Blechwalzwerk Schulz Knaudt, Actien-Gesellschaft
ZU Essen. — Der Bericht des Vorstandes fiir das Jahr 1911
bezeichnet dio Marktlago wéhrend des Berichtsjahres
fur die Blcchwalzwerko im allgemeinen als ginstig. Die
Schiffswerften des In- und Auslandes waren stark be-
schaftigt, infolgedessen herrschte andauernd eine sehr
lebhafte Nachfrage nach Schiffsblechen. Auch die Kon-
struktionswerkstatten, Apparate-Bauanstalten und Rohr-
leitungsfabriken hatten reichlich Auftrage, so daB auch
in Blechen gewdhnlicher Beschaffenheit stets geniigend
Arbeit vorlag. Aus diesen giinstigen Verhéltnissen konnto
jedoch die Gesellschaft nicht den entsprechenden Nutzen
ziehen, da ihr Werk in Essen besonders fiir die Erzeugung
von Kesselmatcrial eingerichtet ist, und der Markt fir
dieses Material sich in verh&ltnisméaBig engen Grenzen
bewegt. Fir ihre WalzenstraBen vermochte sie Kessel-
blechauftragc nicht in geniigender Menge zu beschaffen
und war gezwungen, auch Bleche gewdhnlicher Beschaffen-
heit herzustcllen, obgleich diese fir die Essener Ein-
richtungen nicht passen. Auch war es nicht mdoglich,
dio groRen Bearbeitungswerkstatten, ihrer Leistungs-
fahigkeit entsprechend, ausreichend zu beschéaftigen.
Im Walzwerksbetriebe hatte dio Gesellschaft mehrfach
empfindliche Stérungen durch Maschinenbriiche zu be-
klagen. Auch die groRe anhaltende Hitze des Sommers
und der damit verbundene Wassermangel beeintrachtigte
dio Fabrikation nicht unwesentlich. Das Stahlwerk in
Angerort war stets befriedigend beschéftigt, und der Be-
trieb verlief ohne Stdérungen. Der vierte Martinofen
wurde Mitte November fertiggestellt und arbeitet gut.
Die Verkaufspreise stiegen gegen das Vorjahr, dagegen
wurden dio Preise fir Rohmaterialien hoher. Ver-
sandt wurden im Berichtsjahre 37 S36 (32 01S) t Fertig-
fabrikate und 56 129 (20225) t Halbzeug- und Ne-
benerzeugnisse im  Gesamtwerte ven 10 147 944,64
(0421 722,54) JC. Uebcr den Stand der Neuanlagen in
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zum Verkauf vorgesehen sind. — Auch von der Sooiété
M étallurgigue do Taganrog, St. Petersburg, wird
eine weitere Kapitalserhdhung um 2500000 Rbl.
auf 12 500 000 Rbl. vorgenommen, nachdem das Kapital
bereits im Vorjahre um den gleichen Betrag auf 10000000
Rbl. verstarkt worden war. Der Erlés aus der Neuaus-
gabe von 10666 Aktion im Nennwerte von 150 Rbl.
soll zur Finanzierung des weiteren Ausbaues der jlingst
in Pacht genommenen Steinkohlengruben von Belaja
dienen. Die dortige Jahresférderung kam zuletzt auf
202000 t. Nach Ansicht der Verwaltung kénnen dio
Selbstkosten fiir Kohle und Koks aus den Gruben von
Belaja als dio niedrigsten im ganzen Donezbezirlc be-
zeichnet werden.

Zur Hebung der kaukasischen Manganindustrie.* —
Nach der Handels- und Industrie-Zeitung hat der russische
Ministerrat die Beschlisse der interressortlichcn Kon-
ferenz, betreffend die Herabsetzung der Eisenbahntarife
fir Manganerz um 1Y, Kopeken auf 4 Kopeken f. d. Pud
auf der Tschiaturybahn, genehmigt.

Amtliche Gewichtsermittelung fur norwegische Eisen-
erze. — Unstimmigkeiten in den Gewichtsangaben be-
ziiglich der in Norwegen zur Ausfuhr gelangenden Eisen-
erzmengen haben nicht selten zu Streitigkeiten zwischen
Verladern und Kaufern AnlaB gegeben. Auf Drédngen
der beteiligten norwegischen Gesellschaften hat nunmehr,
wie die ,,Rhein.-Westf. Ztg.“ mitteilt, die Regierung der
Gesetzgebenden Kammer einen Gesetzentwurf unter-
breitet, nach welchem dem Verlader von Eisenerz das
Recht eingerdumt werden soll, auf Wunsch die Dienste
eines Regierungsheamten zu Zwecken der Verwiegung des
fur dio Ausfuhr bestimmten Eisenerzes in Anspruch zu
nehmen.

Industrie

* Nachrichten fir Handel und
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Angerort teilt der Bericht mit, daB der Termin fir die
Inbetriebsetzung der ersten dort aufzustellenden Walzen-
stralo nicht eingehalten werden konnto, weil die Liefe-
rantin der Antriebsmaschinen fur diese Strale ihren Ver-
pflichtungen nicht naohknm. Die Gesellschaft hofft
aber, die Walzenstralo in kirzester Frist in Betrieb
nehmen zu kénnen. Nach ihrer Inbetriebsetzung werden
die Ubrigen, in Essen im Betriebe befindlichen Walzen-
straen unverziglich nacheinander an ihre neue Arbeits-
statte uberfiihrt, so daR dio Blechfabrikation noch vor
Ende des laufenden Jahres in Angerort im vollen Betriebe
sein durfte. Auch die Aufstellung der fir die Weiter-
verarbeitung von Blechen in Essen vorhandenen bzw.
teilweise neu zu beschaffenden Walzwerke, hydraulischen
Pressen und Arbeitsmaschinen, SchweiBstraBen, Wasser-
gas- und Sauerstofferzeugungsanlagen mit den nétigen
Dampfkesseln und Gasbehdltern usw. wird soweit ge-
fordert werden, daB diese Einrichtungen zum gréRten
Teile noch in dem laufenden Jahre in Angerort in Betrieb
genommen werden kénnen. — Die Gewinn- und Verlust-
rechnung ergibt bei 1166,27,dt Vortrag, 1S 385,IS dlI
Mieteinnahmen und 1 190518,29 Jt Fabrikationsiber-
schuB einerseits, 581 769,29 Jt allgemeinen Unkosten,
55 494,00 Jt Zinsen und 145 S22.93 Jt Abschreibungen
anderseits einen Reingewinn von 420 9S3,46 Jt. Von
diesem Betrage werden 139003,20 Jt an die Ricklage
Uberwiesen, 12000 Jt zu satzungsgemaBen Vergitungen
verwendet, 250 000 dt Dividende (5% gegen 0 % i. V.)
ausgeschittet und 25 0SO26 .ft auf neue Rechnung vor-
getragen.

Deutsche Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft, Duis-
burg. — Die Gesellschaft erzielte im Geschéftsjahre 1911
einen Rohgewinn von 2023479 Jt gegen 16S8825 -ft
im Vorjahre und 856 250 -ft im Jahre 1909. Der auf dem
Fusionsabrechnungskonto zur Verfiigung gebliebene Rest
von 598 577 -ft ist zu auBerordentlichen Abschreibungen
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verwendet worden. An ordentlichen Abschreibungen
sind vorgesehen: auf Geb&udekonto 2% (j- V. 2) %, auf
Werkzeug- und Geratekonto 25 (15) %, auf Modell-
und Patentkonto 100 % (20 % bzw. Zugang). Hiernach
ergibt sich ein Gesamtbetrag an ordentlichen Abschrei-
bungen von 1122000 JI gegen 1121319 Jt im Vor-
jahre und 836 549 JI im Jahre 1909. Der Reingewinn
betragt 901 479 (567 506) JI, wovon 630 000 JI als sechs-
prozentige Dividende an die Aktiondre vorgeschlagen

werden. Der Umsatz stellte sich im Jahre 1911 auf
30849 000 JI gegen 27 907 000 JI im Vorjahre und
22061 000 JI im Jahre 1909. In das neue Geschéafts-

jahr 1912 wurde ein Auftragsbestand von 29 500 000 JC
bernommen gegen 21470 000 JI am 1. Januar 1911 und
18600000 JI am 1. Januar 1910. Zurzeit Ubersteigt
der Auftragsbestand dio Gcsamtablieferungen des Vor-
jahres. Die Aussichten fir das neue Geschéftsjahr werden
als nicht unglinstig bezeichnet.

Alfred Gutmann, Actiengesellschaft fir Maschinenbau,
Hamburg. — Wie wir dem Geschaftsberichte fir 1911
entnehmen, wurde in der auBerordentlichen Hauptver-
sammlung vom 28. Oktober 1911 der Verkauf der
Abteilung vorm. [IViiumcl & Landgraf
beschlossen. — Der unter Einrechnung von 1 149,39 JI
Vortrag nach Abzug von 48 553,58 JI Abschreibungen
und des Verlustes beim Verkaufo der obengenannten
Abteilung im Betrage von 81 829,17 Jt sich ergebende
Reingewinn betrdgt 16 139,96 JI. Der Vorstand be-
antragt, hiervon 749,50 JI der Ricklage zuzufihren,
4000 Jt Tantieme an den Aufsichtsrat zu vergiten,
10 000 Jt fiur Talonsteuer zuriickzustellen und 1390,46 Jt
auf neue Rechnung vorzutragen.

Oberschlesische Eisenbahn - Bedarfs - Actien - Gesell-
schaft, Friedenshiitte. — Nach dem Geschéaftsberichte
fr 1911 erfuhr der Umsatz in den meisten Fabrikaten
der Gesellschaft eine nicht unbedeutende Steigerung.
Die Preishildung hielt jedoch mit der Entwicklung der
Nachfrage nicht gleichen Schritt, so daB dio Durch-
schnittserléso nur eine verhaltnismaBig, geringe Auf-
besserung erfuhren. Das erste Halbjahr zeigte zunéchst
dem Vorjahre gegeniber fast auf der ganzen Linie, beson-
dersin Beziehung auf die Preise, eine ricklaufige Bewegung,
dio aber gegen Mitte des Jahres, infolge der groBeren Auf-
nahmefahigkeit der Auslandsmarkte, zum Stillstand kam.
Durch dio erhéhte Ausfuhr wurde der Inlandsmarkt ent-
lastet und das Vertrauen der Hé&ndler und Verbraucher
in eine Besserung der Marktlage gefestigt. Eino wesent-
liche Belebung, dio nicht nur einen reichlichen Eingang
an Auftrdgen, sondern auch Preiserhdhungen brachte,
trat ein, jedoch zu spdt, um im vollen Umfange dem Ge-
winnergebnis des Berichtsjahres zugute kommen zu
kénnen. Der Absatz in A-Produktcn des Deutschen
Stahlwerks-Verbandes geniigte zwar immer noch nicht, um
die hierfir in Betracht kommenden Walzwerksanlagen
der Gesellschaft voll auszunutzen, war indessen be-
friedigender als im Vorjahre. Hinsichtlich der Preise
gelang es nur bei Halbzeug, eine méRige Erhéhung durch-
zusetzen, wogegen die Erléso fiir Formeisen unverdndert
blieben. Fir Eisenbahnmaterial traten die im Berichts-
jahre wesentlich niedrigeren Preise des neuen Vertrages
mit den preuBisch-hessischen Staatsbahnen in Kraft.
Dio Durchschnittscrléso des Stahlwerks-Verbandes fur
dio ihm zum Verkauf unterstellten Erzeugnisse (Halb-
zeug, Eisenbahnmaterial, Formcisen) erfuhren gegen
das Vorjahr keine wesentliche Verdnderung. Im Walz-
eisengeschéft brachte das erste Halbjahr 1911 ein weiteres
Sinken der Preise, veranlalt durch dio Ende Marz 1911
erfolgte Auflésung der Deutschen Stabeisen-Konvention
und die unsichere politische Lage. Es trat Zurlickhaltung
im Geschéftsleben ein, welche den ungebundenen W ett-
bewerb verscharfte. Dazu machten sich die Folgen der
besonders fiir die Landwirtschaft ungiinstigen Witterungs-
Verhdltnisse und der auf dio gleiche Ursache zuriick-
zufiihrenden Schiffahrtsschwicrigkeiten auf der Oder
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sehr fihlbar. Im dritten und vierten Vierteljahre besserten
sich die Preise fur Walzeisen so weit, daB sio den Werken
einen, wenn auch nur bescheidenen Nutzen verbirgen.
Die unginstige Lago auf dem Rd&hrenmarkte, die mit
der am 30. Juni 1910 erfolgten Auflésung der Rohr-
syndikato ihren Anfang genommen hatte, liielt auch
wahrend des Berichtsjahres an, erfuhr zeitweise sogar
eine Verscharfung, so daR die Erlése fir Rohren und
Rohrfabrikate zur Deckung der Selbstkosten nicht aus-
reiclitcn. Erst gegen SchluR des Berichtsjahres trat
auch hier eine, wenn auch unwesentliche Befestigung der
Marktlage ein. Die Beschaftigung war zufriedenstellend,
und die Versandziffern der Rohrenwerkc der Gesell-
schaft weisen gegeniiber dem Vorjahre cino Steigerung
auf. Die Rohren-Interessongemeinschaft mit der Bis-
marckhitte bewahrte sich weiter gut. Auf dem Grob-
blcchmarkte entwickelten sich Beschaftigungs- wie Preis-
verhéltnisse glinstiger als im Vorjahre. Namentlich im
zweiten Halbjahre war infolge der Belebung der Schiff-
bauindustrie und der vermehrten Ausfuhr der Eingang
von Bestellungen reichlich, so daB die deutsche Grob-
blech-Konvention bescheidene Preisaufbesserungen durch-
fuhren konnte. Das Feinblechgcschivft verlief im ver-
gangenen Jahre sowohl hinsichtlich der Menge wie der
Preise befriedigend. Dio Beschéftigung der Hammer-
und PrcBwcrko des Unternehmens war wéhrend des
grofRten Teils des Berichtsjahres ausreichender als im
vorigen Jahre, dagegen gestalteten sich dio Preise, be-
sonders fir die im freien Wettbewerb stehenden Fabri-
kate, wenig befriedigend. — Dio Giubcn- und Hutten-
anlagen blieben von nennenswerten Botriebsstd: ungen
im Berichtsjahre verschont. Die Steinkohlenférderung
der Friedensgrube konnte gegen das Vorjahr nur um
5,2 % gesteigert werden, da zeitweilig ungenigender
Absatz wiederholt zur Einlegung von Feierschichten
Veranlassung gab; sie betrug 587 036 (i. V. 558 214) t.
Die Kokereianlagcn hielten von 360 Oefen wéhrend
des Berichtsjahres 330 stdndig in Betrieb; erzeugt wurden
252 034 (219 376) t Koks, 13984 (12 146) t Teer, 4530
(3964) t Ammoniak und 1385 (1018) t Benzol. Die Be-
triebsergebnisse der Dolomitbriche waren auch im
Berichtsjahre gunstig; in der Feldmark Rudy-Pickar
und in Bobrownik wurden 93 465 (90 998) t Dolomit ge-
wonnen. Die Gesamtforderung an Eisenerzen in Ungarn
(Marksdorf), Galizien (Czerna) sowie den bei der Dolomit-
gewinnung mitgeforderten und bei den Wiederholungs-
arbeiten auf dem Tarnowitzer Felde gewonnenen Mengen
betrug 87 473 (97 170) t. Die Wiederholungsarbeiten
im Tarnow itzer Erzfelde verliefen zufriedenstellend.
Die AufschluBarbeiten auf den Erzfeldernin Georgenberg
(Juliusgrubc), an denen dio Donnersmarckhiitte zur
Hélfte beteiligt ist, schritten so weit vor, dall gegen Ende
des verflossenen Jahres mit der Férderung geringer Erz-
mengen, dio sich von guter Beschaffenheit erwiesen, be-
gonnen werden konnte. In Czerna wurde mit der Erz-
forderung auf Franz-Josef-Schacht begonnen und Auf-
schluBarbeiten auch von anderen Schachten aus mit
Erfolg betrieben. Gegen Ende des Berichtsjahres wurde

dio Erzvcrladung nach Friedenshiittc aufgenommen.
Auf den Spateisensteingruben M arksdorf (Ungarn)
stellte sich die F&rderung niedriger als im Vorjahre;

auch die diesjahrigen neuen Aufschliisse ergaben giinstige
Ergebnisse. Der Ofen | der Hochofenanlage wurde
im Berichtsjahre umgebaut und am 17. November wieder
in Betrieb gesetzt. Die Ocfen II, I11, IV, V und VI standen
dos ganze Jahr hindurch im Feuer; erzeugt wurden
222 197 (208 189) t Roheisen. Die Hiittenanlagen in und
um Zawadzki, in Friedenshitte und in Gleiwitz stellten
insgesamt an Eisen-, Stahlform- und TemperguR, Stab-
eisen, Eisenbahnmatcrial (Schienen, Schwellen, Laschen,
Unterlagsplatten), Formeisen, Univcrsalcisen, Grob- und
Feinblechen, sowie geschweiten und nahtlosen Gas- und
Siederdhren, Rohrenfabrikaten, nahtlosen Hohlkdrpern,
Fittings und Flanschen, Schmiedestiicken, Achsen, Rad-
reifen, Radsternen, Radscheiben, Radsdtzen und zum
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Verkauf bestimmten Knippeln, Roh- und Walzblocken
317 043 (271 337) t her. Dio Gesamtumsatzziffer fur
Fertigfabrikate, einschlieflich der Erldse fir Kohlen
und Nebenerzeugnisse, stellte sich auf 4S 899 134,27
(43 042 249,21) JI. — Der Betrieb der Salangcns Bcrg-
vcrks-Aktieselskab  (Norwegen), an welcher die
Donnersmarckhittc mit 30 % und das Berichtsunter-
nehmen mit 70 % beteiligt sind, hatte unter den abnorm
schlechten Witterungsverhéltnissen der Monate Januar
bis einschlieRlich April, sodann durch den von Juni his
Ende September dauernden, Uber ganz Norwegen ver-
breiteten Gruben- und Metallarbeiter-Streik empfindlich
zu leiden. Baufortschritto wie Fdrderung waren unter
solchen Umstédnden gering, so daB erst im Laufe dieses
Jahres auf eine regelméRige Forderung zu rechnen ist.
Recht zufriedenstellend gestalteten sich die Verhaltnisse
bei der Aktiengesellschaft der Sosnowicer Réhren-
walzwerke und Eisenwerke (Russisch-Polen), an
welcher das Unternehmen durch Aktienbesitz wesentlich
interessiertist; sie verteilte eine Dividende von 16 (1214)%.
Das Berichtsunternehmen hat seinen Besitz an Aktien
der Aktiengesellschaft Ferrum, Zawodzie, im ab-
gelaufcnen Jahre wesentlich vermehrt; es besitzt jetzt
rd. 98 % der gesamten Aktien. Das Werk, das als Er-
génzung fir die Rohrenwerke und zum Absatz der Fabri-
kate der Blechwalzwerke fur die Gesellschaft von Be-
deutung ist, wird einer eingehenden Reorganisation unter-
zogen. In dem Bestreben, die Verfeinerung ihrer Erzeug-
nisse zu betreiben und auszugestalten, errichtcto die
Gesellschaft auf ihrem Zawadzkiwerk eine Feldbahn-
Abteilung. Den Absatz der zu erzeugenden Fabrikate
bewirkt eine Verkaufsstelle, die unter der Firma Fr ie-

denshitter Feld- und Kleinbahnbe-
darfs- Gesellschaft mit beschrankter
Haftung, Berlin, gegrindet wurde und der nach

und nach Filialen im In- und Auslande angegliedert wer-
den sollen. — Der Rohgewinn des Berichtsjahres betragt
einschlieBlich 250 000 JI Vortrag 7 051 222,34 JI, der Rein-
erlés nach Abzug von 820015 JI Schuldversclircibungs-
zinsen und Agio fur eingeldste Schuldverschreibungen
sowie 3750 722,93 JI Abschreibungen 2 4S04S4,41 J1.
Die Verwaltung beantragt, 111 524,22 JI der gesetz-
lichen Riicklage, 60000 JI der Talonsteuerriicklage und
200 000 JI dem Beamtenpensionsfonds zuzufihren,
111537,61 JI Tantieme zu vergiten, 67 422,58 JI fur
gemeinnitzige Zwecke, Unterstiitzungen an Arbeiter,
Vereine usw. dem Vorstande zur Verfligung zu stellen,
16S0000 JI Dividende (3)4% gegen 2)4 % i. V.) aus-
zuschiittcn und 250000 .+« auf neue Rechnung vorzu-
tragen.

Pfalzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer und
Kircher) A. G., Griinstadt, Rheinpfalz.— Wie dem Berichte
des Vorstandes uber das Geschaftsjahr 1911 zu entnehmen
ist, erhdhten sich der Versand um 1/5und die Wertbetriige
um */8auf 120 000 t zu 1750000 JI. Der Rohgewinn der
Werke Eisenberg, Hcidesheim, Kriegsheim und der Be-
teiligungen betréagt 277 420,01 +.. Nach 107 070,39 .« Ab-
schreibungen verbleibt ein Reingewinn von 170 349,62 .ft.
Aus dem unter EinschluB von 37 241,57 .t zur Ver-
figung stehenden 207 591,49 J1 sollen 8517,48 JI der
Ricklage und 20000 .+ dem Erneucrungsbestande
zugefihrt, 17 166,42 +« zu Tantiemen, 11000 . zu Be-
lohnungen, 3000 JI flr den Arbeiter-Unterstiitzungs-
bestand und 1000 JI fir gemeinniitzige Zwecke verwendet,
9S 000 .ft als Dividende (7 % gegen 6 % i. V.) ausgeschiittet
und 48 907,59 .+« auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Aktiengesellschaft der Eisen- und Stahlwerke vorm.
Georg Fischer in Schaffhausen (Schweiz) und Singen
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(GroRh. Baden). — Der Reingewinn fiir das Geschaftsjahr
1911 stellt sich nach dem in der Hauptversammlung vom
20. d. M. vorgelegten Berichte des Verwaltungsratcs
unter EinschluB von 107 020,30 fr Vortrag nach Abzug
von 2 720 909,35 fr allgemeinen Unkosten, 385 644,98 fr
ordentlichen und 500 000 fr auBerordentlichen Abschrei-
bungen auf 1769590,58 fr. Von diesem Betrage werden
700000 fr zu aulerordentlichen Abschreibungen verwendet,
58 757,02 fr Tantiemen an den Verwaltungsrat vergutet,
150 000 fr fir Wohlfahrtszwecke ausgeworfen, 750 000 fr
Dividende (10 % wie i. V.) verteilt und 110 833,56 fr auf
neue Rechnung vorgetragen. Das Berichtsjahr stand in
der Eisen- und Stahlindustrie im Zeichen der aufsteigenden
Konjunktur, und die Auftrdge gingen wéahrend des ganzen
Jahres zahlreich ein. Die Gesamtzahl der auf den Werken
in Schaffhausen und Singen beschéftigten Beamten und
Arbeiter belief sich zu Ende des Berichtsjahres auf 3757
gegen 3233 Ende 1910. — Auf der Tagesordnung
der Hauptversammlung vom 29. April steht auch die
Erhdhung dos Aktienkapitals um 2500 000 fr.

Skodawerke, Aktiengesellschaft in Pilsen. — Nach
dem Berichte des Verwaltungsrates stand das abgelaufene
Geschaftsjahr im  Zeichen wirtschaftlicher Belebung.
Eine besonders giinstige allgemeine Wairtschaftslage
setzte im zweiten Halbjahr 1911, namentlich fur die
Maschinenfabrikation, ein, die seitdem in stindiger Zu-
nahme begriffen ist und der Gesellschaft einen Auftrags-
bestand in einer Hohe zugefiihrt hat, wie sie ihn in der
genannten Abteilung seit dem Bestdnde des Unter-
nehmens noch nicht zu verzeichnen hatte. Namentlich
die Zuckerindustric trug durch Neuanlagen und Betriebs-
verbesserungen auBerordentlich zur Unterstiitzung des
Geschéftes bei. Die Auflosung des Maschinenkartells
bietet der Gesellschaft die Moglichkeit, dio Werbetatigkeit
fur Auftrage des Inlandes wesentlich zu erweitern. Die
Waffenfabrik und Stahlhitte waren im Berichtsjahre
gleichfalls gut beschaftigt. — Der Reingewinn des Unter-
nehmens belauft sich unter EinschluR von 231 323,52 IC
Gewinnvortrag nach Abzug von 1241 063,07 K fur
Steuern, 426 136,20 K Kranken- und Unfallversicherungs-
beitrdgen, 219 181,50 K Beitrdgen fiir den Pensionsvcrcin,
278 418,36 K Zinsen und 1312 282,95 K Abschreibungen
auf 4 635 458,12 K. Von diesem Betrage werden 500 000 K
der allgemeinen Ricklago zugefiihrt, 268 392,79 IC Ge-
winnanteile an den Verwaltungsrat vergitet, 3 600 000 K
Dividende (17% gegen 10% i. V.) ausgeschittet und
267 065,33 K auf neue Rechnung vorgetragen.

Bethlehem Steel Corporation, South Bethlehem, Pa. —
Aus dem Geschaftsberichte* ist zu ersehen, daB dio Gesell-
schaft im letzten Jahre einen Betriebsliberschufl von
4392262 (i. V. 4216 160) $ erzielte, zu denen noch
187 303 (127 702) § andere Einnahmen hinzukamen.
An Zinsen usw. wurden insgesamt 1 S65 586 (1 672 250) $
verausgabt, Die Abschreibungen beziffern sich auf
675000 (670000) $. Der Reinerlés betragt 2038 979
(2001 612) S. Zuziglich des Ueberschusses am 31. De-
zember 1911 (1910) ergibt sich ein Gesamtiberschuf
von 7 30S 667 (5269 6SS) $. Der Wert der Auftrdge, die
wahrend des Berichtsjahres hereingenommen wurden,
wird mit 28 607 561 (i. V. 29 SSO572) $ angegeben, wah-
rend der Auftragsbestand am Ende der Berichtszeit sich
auf 15 SS5 198 (17 370 660) $ bezifferte. Die Gesellschaft
hat sich den Bezug ihrer Rohstoffe durch sehr ginstige
langfristige Vertrdge gesichert; sie hat ferner groRe
Betriebsverbesserungen und Neuanlagen vorgenommen.

* Auszugsweise wiedergegeben in The Iron Age 1912,
11. April, S. 945.



25. April 1912.

Wirtschajtlichc Rundschau.

Stahl und Eisen. 721

Suddeutsche Schrotteinkaufsstelle.

(Ein auch auf Stabeisen anwendbares System der Syndizierung.)

Von W. Tafel

Vier siddeutsche Eisenwerke haben seit un-
gefahr Jahresfrist den Einkauf ihres gesamten
Schrottbedarfs gemeinschaftlich organisiert. Mit
ihrem Einverstandnis verdffentliche ich in nach-
stehendem unter Uebergehung von Einzelheiten
und Namen, deren Bekanntgabe nicht im Inter-
esse dor beteiligten Werke liegt, das Grundsatz-
liche, ich mdchte sagen das Schema dieser Ver-
einigung, in der Annahme, daR ich damit dem
einen oder dem anderen, der eine Einkaufs-
oder Verkaufsvereinigung zu organisieren hat,
nutzen kann.

Die Verhéltnisse fir einen gemeinsamen
Schrotteinkauf sind in Siddoutschland denkbar
unglnstig. Dio Werke liegen weit auseinander, die
AusschlieBung von Outsiders war von vornherein
unmaéglich, weil in Siddeutschland nicht nur die
norddeutschen, sondern besonders auch d&ster-
reichische und italienische Werke als Kaufer in
Frage kommen. Auf den Versuch, diese alle unter
einen Hut zu bringen, muBte von Anfang an ver-
zichtet werden, um so mehr, als die genannten
ausléandischen Sehrottverk&ufer dank der klugen
Zollpolitik ihrer Regierungen gegenuber den
deutschen stark im Vorteil sind. Sowohl Oester-
reich wie Italien haben ganz geringe Einfuhrzélle
auf Schrott, dagegen sehr hohe auf die Fertig-
fabrikate, die aus diesem Material hergcstellt
werden. Dadurch haben die Werke in den ge-
nannten L&andern hoho Eisenpreise, unter deren
Schutz sic dem deutschen Erzeuger mit seinen
niedrigeren Erléspreisen den fast zollfrei eingehen-
den Schrott wegziehen kénnen. Das ist ihnen um
so leichter maglich, als die suddeutschen Bahn-
verwaltungen unbegroiflicherweise den auflordeut-
schen Werken den Schrott zu einem billigeren
Tonnenkilomotorsatz boférdorn als den deutschen
(Transitfrachten). Bei solchen Verhaltnissen, wo
mit Wettbewerb von allen Seiten gerechnet werden
muBte, war das bisher meist angewendete System
ausgeschlossen, nach welchem fur oine gewisse
Zeitspanne, etwa fur ein Vierteljahr, Richtpreise
fur die verschiedenen Schrottsorten ausgegeben
werden. Denn solche Richtpreise geben nur dom
Wettbewerb dio Mdglichkeit, in die Karten der
Einkaufsstelle zu sehen und ihr das Material
durch ein kleines Ueberbieten wegzunehmen. Es
konnte auch nicht, wie wohl sonst, der Haupt-
gewinn der Vereinigung darin liegen, da man auf
die Schrottverk&ufer einen Druck austbte, indem
man ihnen die Abnahme so lange sperrte, bis dio
Preise einen gewissen Stand erreicht haben.
Oberster Grundsatz der Organisation war vielmehr:
es sind nach Maglichkeit die Vorteile des freien mit
denen des gemeinschaftlichen Einkaufes zu ver-
binden unter Vermeidung der Nachteile
beider Systeme. Es ist deshalb das Verfahren
der Richtpreise wie auch jeder lastige Druck auf
den Schrotthandel zu vermeiden, um.ihn nicht der
Konkurrenz in die Arme zu treiben. Dieses Pro-
gramm wurde auf folgende Weise geldst: Die be-
teiligten Werke reichten zunéchst ein Verzeichnis
ihrer gesamten Bezige an Schrott der letzten
zwei Jahre unter Angabe der Abgangsstationen
ein. Aus diesen Verzeichnissen wurden die An-
spruchsziffern errechnet und auBerdem der Anfall
in den einzelnen Gebieten festgestellt. Hierauf
wurde das gesamte Gebiet in zwei Arten von
Zonen geteilt, 1. die Workszonen, 2. das gemein-
schaftliche Gebiet. Die Werkszonen waren als
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in Nirnberg.

Kreise gedacht mit dem betreffenden Werk als
Zentrum und wurden so groR bemessen, dall ihr
Anfall an Schrott 20 % des Bedarfes des Werkes
deckte. Wo die Kreise sich berthren wiirden,
sollten sie abgeplattet und dafiur nach der anderen
Seite entsprechend erweitert werden. Alles Ge-
biet aulerhalb der Werkszonen ist gemeinschaft-
lich. Die schematische Darstellung der Abb. |
fur die Werke A, B, C und D soll die Aufteilung
deutlicher machen. Die Radien der Kreise wurden
nicht durch die Entfernung in Kilometer, sondern
durch die Frachtgrenze bestimmt, dio Zone B z.B.
mag alle Stationen enthalten, deren Fracht nicht
mehr als 4 JI, die von C alle, deren Fracht nicht
mehr als 2 JI fur 100 kg Schrott von dem be-
treffenden Werk aus betrégt.

In seiner Zone kauft jedes Werk seinen
Schrott nach wie vor unmittelbar ein zu Preisen,
dio keinesfalls héher sein durfen, als sie in dem
gemeinschaftlichem Gebiet zur gleichen Zeit be-
zahlt wurden. In dem letzteren sind die Kaufe
durch das Einkaufsbureau vorzunehmen. Alle
Kéaufe werden gegenseitig, d. h. zwischen der
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Abbildung 1

Einkaufsstelle und den einzelnen Werken, ange-
meldet. Auf jeden Kauf im gemeinschaftlichen
Gebiet kann jedes Werk im Verhéltnis zu seinem
Anspruch ein Anrecht geltond machen. Nehmen
wir z. B. an, dio Bedarfszahlon der Werko A, B, C
und D seien 20 000, 15 000, 10 000 und 5000 t und
es seien bei gleichen Anspruchen, also z. B. als
erstes Geschéaft 100 t Kornschrott gekauft worden,

so hat A ein Anrecht auf2s : 40, B auf ho? = 30,

C auf ¥B= 20 und D auf % = 10 tunddieUeber-

Weisung ist demgemaR durch die Einkaufsstelle
vorzunehmen. Sie erfolgt nicht erst bei der Liefe-
rung, sondern sofort nach getdtigtem Ab-
schluB in der Weise, daB A 40, B 30 t usw. wie
einen mit dem betreffenden Héandler direkt ge-
tatigten Kauf als AbschluB bucht. Dadurch ist
die Einkaufsstelle auf einfache Weise von allen
Fragen der Abnahme, der Qualitdtsbeanstandun-
gen und der Bezahlung entlastet. Mit der Zu-
teilung des Kaufes ist ihre Tatigkeit beendigt.
Um bei der Verteilung bei dem Lieferanten nicht
auf Schwierigkeiten zu stoRen, bestimmen die
Einkaufsbedingungen der Vereinigung, daB sie
sich vorbehdlt, uber die Mengen nach Belieben zu
verfigen.

Wo Anspruche seitens der Werke nicht ge-
stellt werden, wird die Verteilung von der Ein-
kaufsstelle vorgenommen und zwar so, daB mdg-
lichst die Abschlisse nicht geteilt, sondern im
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ganzen den Werken Uberwiesen werden. In erster
Linie ist fur die Verteilung das betreffende Sorti-
ment, wie es von den Werken bendtigt wird, dami
der Anspruch, endlich die Frage der gunstigsten
Fracht maRBgebend. In der Tat Uberlassen dio
Werke bisher regelmé&fRig die Verteilung der Ab-
schlisse aus dem gemeinschaftlichen Gebiet der
Einkaufsstelle; das Verlangen, Abschlisse zu
teilen, ist fast nie vorgekommen, es genligt das
Recht und die Mdglichkeit, es zu tim, um
kein MiRRtrauen aufkommen zu lassen. Neben den
Anmeldungen der Kaufe wird wdchentlich auch
der Materialeinlauf bei jedem Werk mitgcteilt.
Fir jedes Vierteljahr gibt die Einkaufsstclle Mit-
teilung Uber den Gesamteinlauf, das ganze ein-
gekaufto Material und die Verteilung auf die ver-
schiedenen Gebiete. Die Werke bleiben dadurch
stets im Bilde Uber die Vorgange auf dem Schrott-
markt in ihrem Bezugsgebiet und Uben gegen-
seitig eine gewisse Kontrolle aus, ob nicht durch
eine falsche Preispolitik zu viel Material aus den
Werkszonen oder aus dem gemeinschaftlichen
Gebiet abflieft.

Die Vorteilo, dio mit diesem hier schematisch
dargestellteri System erzielt werden, sind die fol-
genden ;

1. Ein Ausspielen der einzelnen Werke gegen-
einander durch die Verkaufer zu Spekulations-
zwecken und damit die Hauptursache ungesunder
Preistreibereien ist unmdglich gemacht.

2. Das Material wird nach dem Grundsatz
der gunstigsten Frachten verteilt.

3. Fur den Handel spielt sich der Verkehr
ganz in der beim freien Einkauf uUblichen Weise
auf dem Weg von Abschlissen ab. Es ist dadurch
ohne weiteres maglich, den Beziehungen oinzelner
Werke zu bestimmten Héandlern bei der Tatigung
der Geschéafte Rechnung zu tragen. Manche un-
angenehmen Erscheinungen anderer Verbands-
formen, dio von vornherein zur Kritik und zur
Gegnerschaft reizen, sind dadurch vermieden; so
brauchtder Handler, der vor der Tlre eines Werkes
liegt, seinen Anfall nicht auf dem Umwege uUber
eine 300 km entfernte Einkaufsstelle, sondern er
kann sie nach wie vor auf dem naturlichen Wege,
d. h. direkt, verkaufen. Alles Unorganische und
Bureaukratische ist damit nach Mdglichkeit aus-
geschnltet.

4. Da die Funktion der Einkaufsstclle nur
in der Kaufs- und Verteilungstatigkeit und in
einfachen, statistischen Arbeiten besteht, wahrend
sie von allem, was die weitere Abwicklung der
Geschéfte zu tun hat, entlastet ist, so sind die
Kosten, welche durch die Einkaufsstelle ent-
stehen, aullerordentlich gering (0,25 J I fur 1000 kg,
nicht fir 100 kg, wie es bei dlteren, mir bekannten
Schrotteinkaufsvereinigungen der Fall war).

5. Die Outsiders sind nicht in dem Male, wie
sonst, zu flrchten, da man sich nicht auf Richt-
preise festlegt. Vielmehr k&mpft die Vereinigung,
da sie das bewegliche, jeder Marktschwankung und
jedem Vorgehen der Konkurrenz sich leicht an-
passende AbschluRsystem hat, einerseits mit
gleichen Waffen wie diese, anderseits ist sie
starker, weil sie durch ihren groRRen Bedarf von
den Lieferanten groRere Zugestédndnisse erhélt und
durch die gegenseitigen Anmeldungen die Markt-
lage leichter beurteilen kann. Die Schwéachung
durch den Verbandsbeitrag ist, wie unter 4. ge-
zeigt, so gering (rd. y, %), dal sie vernachlassigt
werden kann.

Ich habe eingangs erwédhnt, daR meiner An-
sicht nach eine &hnliche Organisation auch auf
andere Vereinigungen, nicht nur fir den Einkauf,
sondern ebensogut auch fir den Verkauf uUber-
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tragen werden kdénnte. Ich will versuchen, das
an einem Beispiel zu zeigen, und wahle dafur ein
Erzeugnis, das man als eines der sprddesten auf
dem Gebiet des Verbandswesens betrachtet,
namlich Stabeisen. Die Verhdltnisse sind in
mancher Beziehung ahnliche. Ebenso wie beim
Schrott viele Sortimente bestehen, und wie jedes
Werk andere bendtigt, so gibt es in Stabeisen
viele Abmessungen und Qualitdten, von denen
jedes Werk andere walzt. Und wie im Schrott
der Handel unentbehrlich ist, so daR jede Organi-
sation, die ihn ausschalten will, sich von vornherein
zu einem MiRerfolg verurteilt, so ist es auch mehr
oder weniger beim Walzeisen.

Entsprechend dem oben geschilderten Vor-
gehen mufRten fiur eine Syndizierung des Stab-
eisens zundachst die Absatzzahlen mit Angabe der
Empfangsstationen bzw. dem Sitz der beziehen-
den Handler fur jedes beteiligte Werk festgestellt
werden. Nahe beieinander liegende Werke sind
zu Gruppen zusammenzuschlieBen, es wéare also

etwa eine sudwestliche, eine nordwestliche, eine
siddstliche und eine norddstliche Gruppe zu
bilden, neben denen in Mitteldeutschland eine

Reihe von Einzelwerken bestehen wirde. Sodann
werden um jede Gruppe bzw. um jedes Einzel-
werk Zonen gezogen, deren Frachtgrenzen von
dem betreffenden Werk bzw. bei der Gruppe von
einem Zentralpunkt aus so bestimmt werden, dal
jede Zone normalerweise einen bestimmten Prozent-
satz, etwa 20 oder 30 % der'Normalerzeugung der
betreffenden Gruppe bzw. Firma aufzunehmen
vermag. In diesen Zonen verkaufen die Gruppen
bzw. Einzelwerke selbst, bleiben also mit ihrer
naturlichen Kundschaft in Fuhlung. Sie sind nur
verpflichtet, nicht unter dem fur das gemeinsame
Gebiet geltenden Preis abzugeben. Fur das ge-
samte Gebiet auflerhalb der bevorrechtigten
Zonen, also fur etwa 80 oder 70 % der Erzeugung,
wird der Verkauf von der Hauptverkaufsstelle
besorgt; dagegen in den Zonen von den betref-
fenden Werken, bzw. bei ganzen Gruppen von
gemeinschaftlichen Zonenverkaufsstellen. Allo
Buros beschréanken sich aber auf die Verkaufs-
verhandlungen und auf die Zuteilung der getéatig-
ten Abschlisse an die einzelnen Werke (unverzig-
lich nach getatigtem Geschaft). Sie haben mit
Spezifikation, Lieferung, Zahlung, Regelung der
Anstéande usw. nichts zu tun. Vielmehr gehen alle
von der Verkaufsstelle Ubernommenen Verpflich-
tungen und Rechte uUber Lieferung und Abnahme
mit der Zuteilung an das betreffende Werk uber,
genau als ob das Geschéaft zwischen dem Abnehmer
und dem Werk direkt getatigt worden wére. Die
Arbeiten der Verkaufsstellen beschrédnken sich
also im wesentlichen auf die Verké&ufe, auf die
Anfrage bei den Werken, wer Anspruch erhebt,
auf die Zuteilung der Abschlisse und auf einige
statistische Arbeiten, wie Mitteilung Uuber die
getdtigten Geschéfte, der einlaufenden Spezifi-
kationen und ahnliches.

Hierdurch wirde der Apparat solcher Ver-
kaufsstellen sehr einfach; die Kosten kdénnten
meines Erachtens 1 JI f. d. t keinesfalls uber-
steigen. Bei der Zuteilung sowohl durch das
Zonenbureau wie durch dio Zentralstelle waren
in erster Linie das Walzprogramm, zum zweiten
der Anspruch, dann die Frachtlage, endlich frihere
Beziehungen zu berucksichtigen.

Oberster Grundsatz ist dabei: Jedes Werk,
das im Anspruch ist, hat an jedem getatigten
Geschaft in seiner Zone und im gemeinschaft-
lichen Gebiet ratierliches Anrecht. Nur wo kein
Anspruch erhoben wird, besorgt die Zutetiung die
Verkaufsstelle nach Gutdiunken (der letztere Fall



25. April 1912.

wird der normale sein; wie oben gezeigt, ist der
Anspruch bei der Schrotteinkaufsstelle fast nie
erhoben worden). Bei der Verschiedenheit der
Walzprogramme ist zu beflirchten, dall die Werke
mitumfangreicherem gegeniiber solchen mit kleine-
rem Programm zu viel Zuteilungen erhalten. Um
dies zu vermeiden, muRBten die Gruppen je ein
Lager von solchen Sorten halten, die nicht alle
Werke walzen. Von diesen Lagern wuirden die
Lieferungen komplettiert, und die Werke, welche
Komplettierungen ndtig haben, wiirden fir 1000 kg
komplettierten Eisens eine gewisse Lagerabgabe
zahlen, aus der die Kosten der Stapelung und
unter Umstanden eine Vergltung an die Werke,
welche die Lager beschicken, gedeckt werden.
Diese Abgabe wuirde einen Preisausgleich dafur
bilden, daR man mit kleinerem Programm gunstiger
erzeugt als mit grélRerem.

Entsprechend den bei der siddeutschen Ein-
kaufsstelle praktisch festgestellten Vorteilen wiirde
diese Verkaufsorganisation voraussichtlich folgende
Vorzige aufweisen:

1. Da die ganze Verkaufstatigkeit sich vor
den Augen aller beteiligten Firmen abwickelt; so
ist ein Gegeneinanderausspielen der Werke zum
Zwecke, die Preise kinstlich zu dricken, unmég-
lich gemacht.

2. Es wird vermieden, dal Kunden z. B. in
Essen, die jahrzehntelang von einem dortigen
Werk oft in persdnlichem oder telephonischem
Verkehr gekauft haben, auf dem Umweg etwa
Uber Berlin mit dem gleichen Werk verkehren
mussen. Damit wird eino Hauptquello der Ver-
stimmungen bei Erzeuger wie Verbraucher aus-
geschaltet.

3. Der Outsider ist gegen die Verbandswerke
nicht im Vorteil, wie bei den meisten anderen Syn-
dikaten. Denn die geringe Abgabe an den Verband
wird durch Ersparung von 70 bis 80 % der Ver-
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kaufsunkosten ausgeglichen. Der Verband gibt,
wo er mit Outsiders zu rechnen hat, keine Richt-
preise heraus, auf Grund welcher diese durch
kleine Unterbietungen die Auftrdge bequem an
sich ziehen kdnnen, sondern er benutzt genau das
gleicho bewegliche System des freien Geschaftes
wie der Outsider. Dagegen ist der Verband starker,
weil er durch die Kontrolle aller Verk&ufe und des
Einlaufes der Spezifikationen im ganzen Lande
besser uUber die Marktlage unterrichtet ist, weil
er in den Gegenden, wo keine Outsiders sind,
besser auf Preise zu halten vermag, und weil er
leistungsféhiger ist.

4. Fir den Handel bleibt die bequeme und
bewédhrte Form der Abschlusse mit den einzelnen
Werken in Kraft, sobald die Verkaufsstelle die
Zuteilung vorgenommen hat. Beziehungen zwi-
schen Werken und Abnehmern, auch zu den so-
genannten Werksfirmen, kann dabei ausgiebig
Rechnung getragen werden, wemi guto Geschafts-
leute an der Spitze des Verbandes stehen.

5. Die Téatigkeit der Verkaufsstellen ist auf
das unbedingt Notwendige beschrankt, die Kosten
der Organisation sind damit niedrig, und von der
Freiheit des Einzelnen, der Werke sowohl wie der
Héndler, ist das Mdgliche orhalten.

Ich zweifle nicht, dal3 eine solche, auf natur-
licher Grundlage aufgebaute Organisation im
groBen gut arbeiten muRte, ebenso wie die ge-
schilderte Einkaufsorganisation (allerdings in klei-
nerem Malstabo) sich in der Praxis vorziglich
bewdahrt hat. Es sei von ihr hervorgohoben, dal
seit ihrem Bestehen nicht ein einziger MilRton
zwischen den Beteiligten vorgekommen ist, nicht
eine einzige Beschwerde und nicht ein einziger
unzufriedener Brief. ... ,Hand aufs Herz“, so
sage ich zu anderen Verbéanden, die bestehen oder
bestanden haben, ,,wer kann von sich das gleiche
sagen 7

Blcherschau.

Professor an der Konig-
lichen Bergakademie in Clausthal: Lehrbuch der
Eisen- und StahlgieRerei. Fiir den Gebrauch beim
Unterricht, beim Selbststudium und in der Praxis.
Mit 5 Tafeln und 526 Abbildungen im Text.
Leipzig, Wilhelm Engelmann 1912. XII, 502 S.
8°. 15J1, geb. 16,50 JL

Seitdem der Altmeister akademischer GieBereifach-
leute Adolf Ledebur sein mit Recht allgemein aner-
kanntes ,Handbuch der Eisen- und StahlgieRerei“ in
letzter (3.) Auflage im .Tahre 1901 verdffentlicht hatte,
fehlte es an einem handlichen und billigen Buche zur
Anleitung der jungen Generation von GieBereifach-
leutcn und einem zugleich schnellverstdndlichen und
Ubersichtlichen Nachschlagewerke zum Anhalte fir die
im praktischen Leben stehenden GieRer. Da ist es mit
Dank anzuerkennen, daR sich Professor Osann der Mihe
unterzogen hat, ein ahnliches Werk, das vorliegende
Lehrbuch, auszuarbeiten. Das Buch halt sich in den-
selben Abmessungen wie Ledeburs Werk; es will keine
erschopfende Enzyklopadie des gesamten GieBerei-
wesens darstellen wie s. Zt. das 1896 in 3. Auflage ab-
geschlossene Werk von E. F. Dirre dber den Eisen-
gieBereibetrieb, es kann aber auch seiner ganzen Anlage
nach nicht verglichen werden mit dem im Entstehen
begriffenen, von ®r.>QItf|. C. Geiger, Dusseldorf, heraus-
gegebenen ,Handbuch*“*.

Osann gibt in seinem Buche eine gedrangte Ueber-
sicht Uber das ganze Gebiet des GielRereigewcrbcs unserer

Osann, Bernhard,

*Vgl. St. u. E. 1912. 29. Februar, S. 380/2.

Tage, jedoch mit wohlbemessener Selbstbeschrankung.
Er beginnt mit einem ganz kurzen Abrisse der Geschichte
des Eisens unter Beriicksichtigung seiner neuesten Ge-
schichte und der Erzeugungs-Statistik bis auf unsere
Zeit. Das Buch behandelt dann die Matcrialkunde der
Rohstoffe, die Sehmclzvorrichtungen und -prozesse,
die Gattierungen, die Festigkeitscigenschaften und deren
Prifung, die Herstellung von GuBstiicken verschiedenster
Art, Maschinen und maschinelle Einrichtungen, GieBerei-
Anlagen und Kalkulationen. Aber das Werk wird auch
der Wissenschaft gerecht, die sich seit den letzten etwa
zehn Jahren in mancher GieRerei einen wohlverdienten
Platz erobert hat; in einer dem Zwecke angepalten
Begrenzung wird das Eingreifen der Chemie in den
GieBereibetrieb dargestellt, und ebenso wird fir die
Metallographie Interesse erweckt durch eine leichtfaBliche
Darstellung ihrer neuesten Beobachtungen. Wie not-
wendig und zeitgemaR die Osannsche Arbeit ist, wird
recht ersichtlich, wenn man sie mit der schon erwahnten,
vor 11 Jahren erschienenen letzten Arbeit von Ledebur
vergleicht; sie fihrt uns ein stolzes Bild vor von den
Fortschritten, die wéahrend dieser Zeit in allen Gebieten
des GieBereifaches gemacht worden sind.

Von den neuesten Erscheinungen aus den Werk-
stdtten des Maschinenbaues werden uns zahlreiche Bei-
spiele vorgefuhrt in Gestalt von Formmaschinen, Hebe-
und Transport-Vorrichtungen, Putzereimaschinen, Sand-
aufbereitungen usw. nach den Ausfihrungen einiger
namhaft gemachten, hervorragenden Spczialfabriken.
Naturlich konnte hier, die Auswahl nur klein sein, so daf
man manches Gute vermilt; doch liegt dies in der Be-
schrankung der Aufgabe, die sich der Verfasser gestellt
hat. — Eine zur Unklarheit fithrende Stelle bedarf der
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Abwehr. Auf S. 181 ist auf ZerreiRfestigkeit hingewiesen
unter Bericksichtigung wachsenden Siliziumgehaltes.
Die gegebenen Zahlen bieten in dieser Fassung kein
richtiges Bild und sind nur von Interesse in dem Sinne
der Bezugsquelle (,,Stahl und Eisen“ 1904, 15. Jan.,
S. 97). Eine bessere Klarlegung des Verhéltnisses vom
Siliziumgehalt zur Zugfestigkeit geben die Zahlen der
Sulzerschen Versuche auf Seite 181 bis 183. — Bei Be-
messung der Grundflachen von GieBereianlagen wird
Bezug genommen auf die Darstellungsweise von Ledebur,
Freitag und in der ,Hiutte*, welche die Formerflache
als Einheit annimmt und die Nebenbetriebe (Schmelz-
6fen, Trockenkammern, Sandaufbereitung, Putzerei usw.)
nach Hundertsteln dieser Einheit berechnet; eine An-
zahl von GieBereien wird mit diesen Verhéltniszahlen
vorgefuhrt. Hieraus ist aber nur zu ersehen, wie diese
Zahlen schwanken, so da® man danach keine Grundrisse
flir Neubauten im allgemeinen disponieren kann; es
héngt hier alles von den jeweiligen Betriebsumstdnden
ab. Wenn da z. B. angegeben wird, daB die Kupolofen-
anlage 3 bis 7 % der Formerflache betragen soll, oder
nach der ,Hiutte* 8%, so ist an diesem Beispiele der
Unwert solcher Zahlen als Lehrmittel zu ersehen, da
sich diese Zahlen von Fall zu Fall anders gestalten je nach
der Art und Menge der zu erzeugenden GuBstiicke. Ein

Kupolofen — ob groR ob klein — braucht annahernd
den gleichgroBen Platz; man kann ihn aber je nach Um-
stinden wahrend des ganzen Tages benutzen — oder

nur wéahrend einer Stunde; damit kann er unter Um-
standen recht viele oder sehr wenige Former bedienen;
und dieso Former kdnnen wieder fir ihre Arbeit ver-
héltnisméRig recht wenig oder sehr viel Platz brauchen
— jo nachdem sie Kunstgul und Automobilzylinder
oder Bremskldtze und IlerdguR-Bauplatten herstellen.
Was kann da wohl ein angehender Techniker bei der
Diplom- oder Baumeister-Priifung aus obigen Verhalt-
niszahlen entnehmen ? Aehnlich steht es mit der Platz-
berechnung fur Trockenkammern, deren hier oftmals
sehr' viele und dort gar keine gebraucht werden. Wiin-
schenswert ware deshalb eine kritische Beurteilung solcher
Verhéltniszalicn-Angaben gewesen und der Hinweis
auf die Notwendigkeit, sich beim Entwerfen von GieBereien
vorab auf das eingehendste mit den einschldgigen Arbeits-
verhéltnissen vertraut zu machen.

Aber derartige Ausstellungen kénnen den Wert des
vorliegenden Buches nicht schmélern; es bleibt trotz
solcher kleinen Schwéachen (mit denen sich eine unbe-
fangene Kritik beschaftigen mufB, wennschon nur, damit
sie bei einer etwaigen weiteren Auflage beriicksichtigt
werden,) eine sehr erfreuliche und nitzliche Gabe, die
sowohl den Studierenden reichen Stoff bietet, als auch
dem ausiubenden Praktiker manchen guten Wink und
vielseitige Anregung geben kann. Bei allen aber vermag
es durch seine ansprechende Darstellung Liebe zur Sache
zu erwecken. 0. Leyde.

Wachenfeld, Hugo, Oberingenieur: Die Me-
tall- und EisengieBerei mit besonderer Bertcksich-
tigung der Legierungen und Oattierungen jur den
Maschinenbau. Halle a. S., Wilhelm Knapp 1911.
VI, 104 S. 8 0 nebst Tafeln. 4,50 Jt, geb. 5 JI.

Das Buch zerféllt in zwei recht ungleichwertige Teile:
die MetallgieRerei und die EisengieRerei. Mitdem ersten
Teil kann man sich im ganzen einverstanden erkldren,
denn er istdem guten Gedanken entsprungen, dem einfach
Geschulten, dem Meister, ICleingerverbler usw. eine Stitze
zu bieten, wenn er AufschluB Gber praktische Legierungs-
fragen sucht, wenn er Legierungen fir Teile herstellen muf,
die er nicht alle Tage macht, und die er manchmal ab-
lehnen muR, weil er sie nicht herzustclien weiR. Das Er-
finden und Nachahmen neuer Legierungen ist heute an der
Tagesordnung, und wer die Verhdltnisse in Metallkunden-
gieRereien kennt, weil}, wie es da zugeht. Das Rezept
bzw. die Analyse macht nicht selig, da oft zur Kenntnis
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der Zusammensetzung und der Grundverfahren des Le-
gierens mancherlei Praktiken liinzukommen missen, um
dem Stick die noétige Dichte und die mechanischen
Festigkeiten zu geben. Also ein Buch aus der Praxis fir
die Praxis der MetallgieRer, das sich wenigstens einiger-
maRen auf der Hohe der Zeit halt, kommt heute noch
nicht zu spéat. In dieser Hinsicht leistet der erste Teil
des Buches manch einem, besonders von denen, fir die es
geschrieben ist, gute Dienste, -wenn auch hier und da Un-
stimmigkeiten Vorkommen. Beispielsweise heiflt es auf
S. 27: ,Fur Stopfblichsenpackung legiert man 75 Pb und
25 Sh. Diese Legierung nennt man Hartblei. Da sie auch
zum GieRen von Buchstaben dient, bezeichnetman sie auch
als Schriftmetall (Letternmetall).“ 1In der Praxis unter-
scheidet man ziemlich scharf zwischen Schriftmctall und
Letternmetall.  Schriftmetall hat selbst haufig einige
Prozent Zinn, und Letternmetall kommt auf 10 bis 15 %
Zinn, ist also viel teurer. Die Ansicht (auf S. 15), daR die
Brauchbarkeit der Oeléfen fur erstklassigen GuR noch
nicht nachgewiesen ist, wird bei Helen Praktikern, die
mit Oeldfen sehr gut arbeiten, auf Widerspruch stoBen.
Recht angebracht wére es m. E. gerade in diesem Buche
gewesen, wenn ein Beispiel fir den in der Praxis haufiger
vorkommenden Fall vorgerechnet worden ware, dal aus
einer Legierung von bekannter - Zusammensetzung als
Grund metall durch Zuséatze eine neue Legierung nach
Vorschrift hergestellt werden muB; es gibt zahlreiche Falle,
in denen es aus Grinden der Konkurrenz gar nicht moég-
lich ist, neu zu legieren. Diese Falle setzen diejenigen, an
welche sich das Buch wendet, fast immer in Verlegenheit.
Vielleicht wéare es empfehlenswerter gewesen, wenn der
Verfasser etwas mehr aus seiner MetailgieRereipraxis, wo
er offenbar besser zu Hause ist alsin der EisengieRerei, her-
gegeben, und auf den zweiten Teil des Buches ganz
verzichtet hatte, denn dieser ist recht lickenhaft und mit
vielen Flichtigkeiten und schiefen Darstellungen durch-
setzt, mit denen solchen, welche auf Selbststudium ange-
wiesen sind, kaum gedient ist. Um mich nicht mit all-
gemeinen Andeutungen zu begniigen, seien im folgenden
einige Beispiele herausgegriffen, die sich aber ohne Mihe
vermehren lassen: ,,Sobald indes das flissige Roheisen
erstarrt, hat ein Teil des Kohlenstoffs das Bestreben,
sich in graphitischer Form auszuscheiden, wéahrend der
Rest in Ldsung, gebunden, bleibt* (S. 45). Bei der Er-
klarung des Seigerns heiflt es: ,Der geldst bleibende
Kohlenstoff trennt sich nochmals, und zwar seigert die
Karbidkohle aus, eine Verbindung von Kohlenstoff
und Eisen, die sich zellenartig durch das ganze GuR-
stick verbreitet und nur dem stark bewaffneten Auge
sichtbar ist“ (S. 85). Im Kapitel von der Darstellung
des Tempergusses, das allerdings von Pleuger bearbeitet
ist, wird der chemisch-physikalische Vorgang folgender-
malen erklart: ,Wenn man ein solches Eisen (weiBes
Roheisen) mit Sauerstoff abgebenden Korpern gliht, so
tritt die Temperkohle aus dem GuBstiick unter Bildung
von Kohlenoxyd oder Kohlensdure aus...“ (S. 85).
Das Verhaltnis des Brennstoffverbrauches zwischen Kupol-
ofen, Tiegel und Flammofen ist mit 1:3V.: 10 an-
gegeben, das bedeutet fir den Flammofen je nachdem
75 bis 100%. Als Beispiel fur die Schmelzéfen in der
EisengieRerei ist nur ein Flammofen abgebildet. Der
ebenso eingehend beschriebene Kupolofen wird doch
auch ab und zu in der GieBerei verwendet. — Eins muB
man dem Verfasser lassen, das Buch hélt sich frei von
Fremdwadrtern; wenn aber unter all den vielen Namen
der Elemente der des Siliziums durch , Kiesel* ersetzt ist,
so mutet das etwas seltsam an; oder sollte sich die Be-
zeichnung Silizium im eisenhittenméannisch-wissenschaft-
lichen Sprachschédtze noch kein Hausrechterworben haben ?

E. Leber.

Ferner sind der Redaktion zugegangen:
Denkschrift Uber die Ziele der Internationalen Baufach-Aus-
stellung mit Sonder-Ausstellungen Leipzig 1913. Be-
arbeitet von Heinrich Pfeiffer, Geschaftsleiter der
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Ausstellung, wunter Mitwirkung von 'Baurat Enke,
Oberbaurat Ealian, Prof. Dr. Graul, Gartendirektor
Hampel, Baurat Rothe, Stadtbauinspektor Strobel,
Oberbaurat Tollerin Leipzig und Geb. Baurat W iechel
in Dresden. [Leipzig (Windmihlenweg 1), Literarisches
Bureau der Internationalen Baufach-Ausstellung.] 20 S.
nebst 1 Tafel 4°.

Flugschriften, Sidwestdeutsche. Herausgegeben von Dr.
Alexander Tille. Saarbricken, C. Schmidtke
(i. Komm.) 4°.

Heft 17. Tille, Dr. Alexander: Die national-
wirtschaftliche Bedeutung der Mosel- und Saarkanali-
sierung. Vortrag, gehalten am 7. Oktober 1911 im Saale
der Handelskammer Saarbriicken vor einer Anzahl
Reichstagsabgeordneten. 1911. 30 S. 0,10-ft.

Heft 18. Tille, Dr. Alexander: Die mpreuRi-
schen Kokshahnenplane zur Verhinderung der Mosel-
und Saarkanalisierung. 1911. 29 S. nebst 1 Karte.
0,10 JI.

Hartleben's,A., Statistische Tabeleuber alleStaaten der Erde.
Ucbcrsichtlicho  Zusammenstellung von Regierungs-
form, Staatsoberhaupt, Thronfolger, Flacheninhalt,
absoluter und relativer Bevdlkerung, Staatsfinanzen
(Einnahmen, Ausgaben, Staatsschuld), Handelsflotte,
Handel (Einfuhr und Ausfuhr), Eisenbahnen, Tele-
graphen, Zahl der Postamter, Wert der Landesminzen
in deutschen Reichsmark und 0Osterreichischen Kronen,
Gewichten, Langen- und FlachenmaRen, HohImaRen,
Armee, Kriegsflotte, Landesfarben, Hauptstadt und
wichtigsten Orten mit Einwohnerzahl nach den neuesten
Angaben fiir jeden einzelnen Staat. XX. Jahrgang,
1912. Wien und Leipzig, A. Hartleben’s Verlag 1912.
(1 Bl. 74 X 100 cm) 8°. 0,50.«.

Hausbrand, E., Kgl. Baurat: Verdampfen, Konden-
sieren und Kiihlen. Erklarungen, Formeln und Ta-
bellen fur den praktischen Gebrauch. Mit 45 Figuren
im Text und 94 Tabellen. Finfte, vermehrte Auflage.
Berlin, Julius Springer 1912. XVIII, 480 S. 8°
Geb. 12 JI.

Vgl. St. u. E. 1910, 9. Febr., S. 267.

Henglein, Dr. M artin, in Freiberg in Sachsen: Lotrohr-
probierkunde. Qualitative Analyse mit Hilfe des Lot-
rohres. Mit 10 Figuren. (Sammlung Gdéschen. 483. Band-
chen.) Leipzig, G. J. Gdschen’sche Verlagshandlung
1910. 83 S. 8°. Geb. 0,80 JI.

Hoffmann, A., Betriebsflihrer: Schachtabteufen von Hand.
Gesammelte praktische Erfahrungen. Mit 130 Ab-
bildungen im Text und auf Tafeln. Halle a. S., Wilhelm
Knapp 1911. 3 BIl, 139 S. 40nebst 11 Tafeln. 7,50 JI,
geb. 8,75 M.

Jahrbuch der dsterreichischen Berg- und Huttenwerke,
Maschinen- und Metallwarenfabriken. Separatabdruck
aus dem ,Jahrbuch der 0sterreichischen Industrie®.
Herausgegeben von Rudolf Hanel. Jahrgang 1912.
Wien (1X/2, Widerhofergasso 7), CompafBverlag 1912.
(Getr. Pag.) 8°. Geb. 7,50 K.

di Dieses Nachschlagewerk, auf das wir schon bei
friherer Gelegenheit aufmerksam gemacht haben,* ent-
héalt in seiner neuen Ausgabe wiederum zunéchstsamt-
liche Firmen der &sterreichischen Berg- und Hittenindu-
strie, Maschinen- und Metallwarenfabriken sowie des
Handels mit den einschldgigen Erzeugnissen, und zwar
gibtes neben dem genauen FirmenWortlaute die Adresse,
die Personalien und alle wichtigen Betriebsmcrkmalc (Art
und Umfang der Erzeugung, Arbeiterzahl, Artund Starke
der verwendeten motorischen Kraft, Exportrichtung,
Telegrammadresse, Telephonnummer, Postsparkassen-
konto usw.) an. Den zweiten Teil bildet eine internatio-
nale Industrie-Statistik der Berg- und Hitten-, Maschi-
nen- und Metallindustrie und die Darstellung der ein-
sehlagigen Kartelle. Daran schlieft sich ein Waren-
verzeichnis, das unter der Bezeichnung von fast 7000
Gegenstdnden alle Firmen anfihrt, die die Waren

* Vgl. St. u. E. 1910, 11. Mai., S. 810/1.
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herstellen. GroBe Vollstandigkeit und Zuverlédssigkeit
der Angaben zeichnen das Jahrbuch aus. ig

Janecke, Dr. Ernst, Privatdozent an der Technischen

Hochschule in Hannover: Kurze Uebersicht iiber samt-
liche Legierungen. Hannover, Dr. Max Janecke 1910.
4 BIl, 100 S. 8° nebst 1 Tabelle. 3,90 JI.

g Die Zusammenstellung ist ein erweiterter Abdruck
einer Reihe von Aufsdtzen, die der Verfasser zuerst in
einer englischen Zeitschrift verdffentlicht und spéter
unter dem Titel ,Summary of alloys* in Buchform
herausgegeben hat. Da wir diese englisch abgefalte
Broschire s. Zt. ausfuhrlich besprochen haben,* so
glauben wir, uns hier mit einem nachtraglichen Hin-
weise auf das Erscheinen der verbesserten deutschen
Ausgabe begnigen zu kdénnen. jg

Kasai, Dr. S., Onoda (Japan): Portlandzernent mit

Puzzolanzusatz. Ein Beitrag zur Meerwasserfragc.
Berlin, Verlag der Tonindustrie-Zeitung, G. m. b. H.,
1911. 48 S. u. 8 Tafeln 8°. 5 M.

Koonen, 'St.-Qm]. M., Berlin: Qrundziige fiir die statische

Berechnung der Beton- und Eisenbetonbauten. Vierte,
neubearbeitete und erweiterte Auflage. Mit 23 Text-
abbildungen.  Berlin, Wilhelm Ernst & Sohn 1912.
2 Bl, 45 S. 8°. 2 ,«

Ledobur, A., weil. Geh. Bergrat und Professor an der

Koniglichen Bergakademie zu Freiherg in Sachsen:
Leitfaden fur Eisenhltlen-Laboratorien. Neunte, neu
bearbeitete Auflago von W. Heike, a. o. Professor an
der Koéniglichen Bergakademie zu Froiberg in Sachsen.
Mit 26 in den Texteingedruckten Abbildungen. Braun-
schweig, Friedr. Vieweg & Sohn 1911. 11X, 176 S. 8°.
5,50 JI, geb. 6 JI.

tg Diese neueste Auflage des bekannten Leitfadens
hat gegeniber der achten mancherlei Aenderungen auf-
zuweisen, insofern, als einige Bestimmungsverfahren
(z. B. die Bestimmung des Kohlenstoffs im Eisen
durch Verbrennung im elektrischen Ofen, die Stick-
stoffbestimmung im Eisen, die Zinnbestimmung im
WeiRblech, die direkte Bestimmung des Graphits und
die mafBanalytische Schwefelbestimmung im Eisen)
neu aufgenommen und auBerdem verschiedene Teile des
Werkes durch Zusatze und Ueberarbeitungen (Titer-
stellung der Chamalconlésung fir die Bestimmung des
Eisens, u. a.) zeitgem&R umgestaltct worden sind, ffi

Lehmann, Dr. 0., Professor der Physik an der Tech-

nischen Hochschule zu Karlsruhe: Die neue Welt der
flussigen Kristalle und deren Bedeutung fir Physik,
Chemie, Technik und Biologie. Mit 246 Abbildungen im
Text. Leipzig, Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H.
1911. VI, 388 S. 8°. 12 JI.

rg Die von dem Verfasser des vorliegenden Werkes
zuerst vor etwa 20 Jahren ausgesprochene Ansicht, dal
Kristalle auch tropfbar flissig sein kdnnten, hat bis
in die neueste Zeit hinein in den Kreisen der Physiker
und Chemiker lebhaften Widerspruch gefunden oder ist
von vielen Seiten als ein schwerer Irrtum Uberhaupt ab-
gelehnt worden. Auch heute gehen die Meinungen uber
diese merkwirdigen Gebilde noch stark auseinander,
und es ist deshalb nur natirlich, daB die Literatur tber
den Gegenstand bereits sehr umfangreich und zudem
aulerordentlich zerstreut, also schwer zugénglich ist.
Diesem Uebelstande will der Verfasser durch seine
Arbeit abhelfen, in der er auch fiir den Fernerstehenden
die wichtigsten Fragen aus der ,,neuen Welt der flissigen
Kristalle® in leichtverstandlicher Darstellung zu beant-
worten versucht, jg

Levenstein, Adolf: Die Arbeiterfrage. Mit besonderer

Beriicksichtigung der sozialpsychologischen Seite des
modernen Grof3betriebes und der psychophysischen
Einwirkungen auf die Arbeiter. Minchen, Ernst
Reinhardt 1912. 2 BI., 406 S. 8° 6 JI.

Herausgegeben von Ing.
Felix Kagerer.** Lieferung 8bis 13. Wien, Druckerei-

* Vgl. St. u. E. 1910, 29. Juni, S. 1135.
** \Vgl. St. u. E. 1911, 8. Juni, S. 949.
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und Verlags-Aktiengesellschaft vorm. R. v. Waldheim,
Jos. Eberlc & Co. [1911]. S. 241 bis 432. 4°. Je
0,80 K (0,70 .«).

Liste der gewerblichen Gifte und anderer gesundheitsschad-
licher Stoffe, die in der Industrie Verwendung finden.
Nach den Beschliissen des Komitees der Internatio-
nalen Vereinigung fir gesetzlichen Arbeiter-
schutz entworfen von Prof. Dr. Th. Sommerfeld und
Gewerberat Dr. R. Fischer. Redigiert durch den
standigen hygienischen Beirat der Internationalen
Vereinigung. [Herausgegebenvom] Internationalefn]
Arbeitsamt. Jena, Gustav Fischer 1012. 30 S. 8°.

Luftfahrzeugbau und -Fiuhrung. Hand- und Lehrbicher
des Gesamtgebietes. In selbstdndigen Banden heraus-
gegeben von Oberleutnant Paul Neumann, Luft-
schifferschule des Deutschen Luftflottenvereins in
Friedrichshafen a. B. Frankfurt a. M., Franz Benjamin
Auffahrt. 8°.

Band 3. Brdahmer, Dr. Friedrich: Chemie der
Gase. Allgemeine Darstellung der Eigenschaften und
Herstellungsarten der fir die Luftschiffahrt wichtigen

Gase. Mit 62 Textabbildungen und 3 Tabellen. 1911.
VIIl, 145 S. Geb. 4 JI.
M atschofR, Conrad: Friedrich der GroRBe als Beforderer

des GewerbfleiBes. Zur 200. Wiederkehr des Geburts-
tages Friedrichs des GroBen im Auftrdge des Vereins
zur Befdérderung des GewerbfleiBes verfalt. Berlin,
Leonhard Simion Nf. 1912. 2 BIl., 107 S. mit 1Bildnis4 0

sowie 1 Karte. 4 .ft.

Mitteilungen Uber Forschungsarbeiten auf dem Gebiete
des Ingenieurwesens. Herausgegeben vom Verein
deutscher Ingenieure. Berlin, Julius Springer
(i. Komm.) 4°.

Heft 110 und 111. Untersuchungen an elektrisch

und mit Dampf betriebenen Fordermaschinen. 1911.
2 Bl., 104 S. nebst 2 Tafeln. 2 JI.

Heft 112. Heyn, E., und O. Bauer: Unter-
suchung eities gerissenen Flammrohrschusses. — Bau-

mann, R.: Versuche mit Aluminium, geschweilt und
ungeschweilt,beigewohtdicherundbeihdherer Temperatur*.
1911. 2 BI., 40 S. nebst 2 Tafeln. 1 .ft.

Mitteilungen des Historischen Vereins fir die Saargegend.
Saarbriicken, Pecheur’sche Buchdruckerei. 8°.

Heft 12. HaRlachor, A., Geb. Bergrat in Bonn:
Das Industriegebiet an der Saar und seine hauptsach-
lichsten Industriezweige. 1912. 4 BI., 171 S.

3i Nachdem der Verfasser kirzlich eine auch an
dieser Stelle** gewdrdigte ergdnzte Ausgabe seiner
Zusammenstellung der , Literatur tber das Industrie-
gebiet an der Saar“ hatte erscheinen lassen, bringt er
in dem vorliegenden Hefte eine erweiterte Neubearbei-
tung der zu jener Bibliographie gehorigen historischen
Skizze. Von besonderer Bedeutung ist darin fir unseren
Leserkreis der Abschnitt ,,Die Eisenhitten®“. Dieser
Teil der Schrift schildert zundchst die Entstehung der
dlteren Hutten des Saargebietes, befalt sich sodann
mit dem Hittenbetrieb in der zweiten Halfte des
siebzehnten sowie im achtzehnten Jahrhundert, geht
des naheren auf den Betrieb der Hitten wéhrend der
franzosischen Herrschaft ein, berichtet tber die Weiter-
entwicklung der Eisenindustrie des Saargebietes von
1815 bis 1879 und gibt schlieRlich noch einen Ueber-
blick Uber die letzten Jahrzehnte des Werdeganges
dieser Industrie, als deren Ausgangspunkt die Ruck-
kehr des Deutschen Reiches zur Schutzzollpolitik und
die Einfuhrung des Thomosverfahrens bezeichnet wird.
Auch der Einrichtungen, die zum Wohle der Eisenhiitten-
arbeiter im Saargebiet« geschaffen worden sind, wird
mit kurzen Angaben gedacht. — Auf den ubrigen Inhalt
des Heftes einzugehen, missen wir uns leider versagen;
er lehnt sich in der Einteilung des Stoffes durchweg
an die schon erwéhnte Literaturibersicht an. H

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 168.
** Vgl. St. u. E. 1911, 20. April, S. 659/60.
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Montan-Industrie, Die deutsche. Eisen-, Stahl- und Metall-
Werke, sowie Maschinen- und Armaturen-Fabriken im
Besitze von Aktien-Gesellschaften. Neunte, vollstandig
umgearbeitete Auflage. Ausgabe 1911/1912. Berlin,
Leipzig, Hamburg, Verlag fir Boérsen- und Finanz-
literatur, A.-G., 1912. 994 S. 8°. Geh. 8 JI.

Hi Das Werk, ein Auszug aus dem zweibéndigen
»Handbuche der deutschen Aktiengesellschaften“, be-
handelt in eingehender Weise die Verhdltnisse von 1034
Aktiengesellschaften der deutschen Montanindustrie im
weitesten Sinne des Wortes; es berichtet tiber den Griin-
dungshergang, den Zweck, die Anlagen, die finanzielle
Lage, die Bilanz, die geschéftlichen Ergebnisse, die Per-
sonlichkeiten der Verwaltung u. a. m., sodaR es als Orien-
tierungsmittel insbesondere fiir Angehérige der Industrie
und derFinanzwclt zu empfehlen ist. Aufgenommen sind
139 Erzbergwerke und Hittenbetriebe, 125 Kohlen-
bergwerke und Kokereien, 47 Salz- und Kaliwerke,
20 Unternehmungen der Petroleumindustrie, 212 Metall-
und Motalhvarcnfabriken, 427 Maschinen- und Arma-
turenfabriken, EisengieBereien usw., 23 Schiffbau-
anstalten, 23 Fabriken fur Uhren, photographische
Apparat« usw. und 18 Fabriken fiur Musikwerke und
Instrumente. Hi

Orthey, Max, Hitteningenieur und Chemiker, Inhaber
und Leiter des chemischen Laboratoriums fir Berg-
werks- und Hittenprodukto zu Aachen: Die Metall-
hutlenchcmie. Mit 19 Abbildungen im Text. Leipzig und
Wien, Franz Dcuticke 1910. XIV, 532 S. 8 °. 15 JI.

Ost, Dr. H., Geh. Regierungsrat, Professor der tech-
nischen Chemie an der Technischen Hochschule zu
Hannover: Lehrbuch der chemischen Technologie.
Siebente, umgearbeitete Auflage. Mit 293 Abbildungen
im Text und 9 Tafeln. Hannover, Dr. Max Janecke
1911. VIII, 732 S. 8°. 15 JI, geb. 16 JI.

Hi Diese Ausgabe des bekannten Lehrbuches ist, wie
ein Vergleich mit der im Jahre 1907 erschienenen
sechsten Auflage zeigt, an vielen Stellen des Textes
vom Verfasser tiberarbeitet worden, ohne daR dadurch
der Umfang des Werkes sich nennenswert gedndert
h&atte. Die Neubearbeitung erstreckt sich insbesondere
auf die Einleitung sowie die Kapitel Uber die Industrien
des Chlors, der Stickstoffverbindungen, der Gasbeleuch-
tung und die Spiritusindustric. Hinzugekommen sind
kurze Abschnitte Gber Torfverwertung, Kautschuk und
Zerkleinerungsmaschinen. Von den Abbildungen sind
zwar manche gestrichen, dafiir andere aber auch
wieder neu aufgenommen, soda die Gesamtzahl der
Figuren sich um 13 vermehrt hat. Hi

Regelsberger, Dr. Friedr., Kaisorl. Regierungsrat in
Steglitz-Berlin: Elektrometallurgie. ~ Mit 16 Figuren.
(Sammlung Gdschen. 110. Bandchen.) Leipzig, G. J.

Goschen’sche Verlagshandlung 1910. 140 S. S°. Geb.
0,80 JI.
Rudeloff, Geh. Reg.-Rat, Professor: Versuche mit

Nietverbindungen und Briickenteilen. Fir den Verein
deutscher Briicken- und Eisenbaufabriken ausgefiihrt
im Koniglichen Materialprifungsamt zu GroR-Lich-
terfelde. Mit 70 Abbildungen und 5 Tafeln. Berlin
(SW. 48), Leonhard Simion Nf. 1912. 82 S. 4° 5 -ft.
Schiff, Emil: Kleingewerbliche Werkstattenhauser. Plan
eines Erwerbsunternehmens zur Fdrderung des Klein-

gewerbes. Berlin, Julius Springer 1912. 24 S. 8°.
0,80 JI.

Schweighoffer, Dr.,, Geschéftsfihrer des Central-
verbandes Deutscher Industrieller: Centralverband und

Ferliginduslrie. Eine zeitgemdafe Betrachtung. Berlin
1912, (Druck der Firma) Deutscher Verlag (G. m. b. H.).
32 S. 8°.

Vigneron, Henri, Ingénieur, Licencié és sciences phy-
siques et chimiques: Electrochimie et Electrométallurgie a
I’usage des ingénieurs électriciens. Cours professé a
I’Ecole d’Electricité et de Mécanique Industrielles de
Paris. Paris (1, Rue de Médicis), L. Geisler 1911.
VIII, 288 p. 8» 5 fr.



25. April 1912.

Vereins-Nachrichten.

Stahl und Eisen. 727

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhtttenleute.

Fiur die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch ¢ bezeichnet.)

Die technische Seite
(Wetzlar

Arnold, Reg.-Baumeistcr a. D.:
einer Kanalisierung der Lahn fir 230-t-Schiffe.
1912.) 12 S. 8°. [Lahn-Kanal-Verein*, E. V.]

Bulletin [of the] Canada Department of Mines, Mines
Branch* Ottawa. 8°.
Nr. 7. Frechette, Howells, M. Sc.: Western

Portion of Torbrook iron ore deposits. Annapolis County,
Nova Scotia. 1912. 13 p. with 4 plates and 1 map.

Donath,* Ed.: Was ist Steinkohle? (Aus der ,Oester-
reichischcn Chemiker - Zeitung® 1911.) Wien 1911
13 S. 8».

Vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 160/1.

Flamm, Osw.: Der zweckméaRige Typ eines 230-Tonnen-
Motorschiffes fir den Verkehr auf der kanalisierten Lahn
und den anschlieRenden WasserstraRen. (Wetzlar 1912.)
6 S. 80 nebst 1 Tafel. [Lahnkanal-Verein*, E. V.)

Industries de la construction mécanique (au Royaume de
Belgique). Tome Il: Charpentes métalliques — Chau-
dronnerie de fer —Tuyauterie — Robinetterie mécanique.
(.Monographies industrielles.  [Publiées par 17 Office
du Travail et [1"] Inspection de I’'Industrie. Groupe 111.)
Bruxelles 1911. 182 p. 8°. [Ministere* de I’Industrie
et du Travail, Brissel.]

Ingenieur-Bericht 1911 [des] S&chsische[n] Dampfkessel-
Revisions- Verein[s]* Chemnitz. (Chemnitz 1912.) 96S. 8°.

Jahresbericht der Handelskammer* zu Elberfeld. 1911.
Erster Teil. Elberfeld 1912. 75 S. 8

M assart, Emile: Production et Valeur de I’argent, du
plomb et du zinc. Lille 1911. 41 S. 8 0 nobst 3 Tafeln.
[Zivilingenieur A. Kroll*, Luxemburg.]

Metschke, Dr. H.: Die wirtschaftliche Seite einer Kanali-
sierung der Lahn fir 230-t-Schiffc.  (Wetzlar 1912.)
14 S. 8 ». [Lahnkanal-Verein,* E. V.]

Outcrbridge* jr.,, Alexander E.: A practical Appli-
cation of fluorescence in testing oils for industrial pur-
poses. (Reprinted from ,,The Journal of the Franklin
Institute* 1911.) (Philadelphia 1911.) S. 591—599. 8 ».

Rapport annuel, exercice 1910—1911, [de la] Société*
Belge des Ingénieurs et des Industriels. Bruxelles 1911.
63 S. 8°.

Rapports annuels de [I’'Inspection du Travail. 16mc
année (1910). [Publiés par le] Ministere* de I’Industrie
et du Travail [du] Royaume de Belgique, Office du
Travail. Bruxelles 1911. 417 p. 8°.

Report, Twenty-fifth annual, of the Commissioner of Labor.
1910. Industrial education. Washington 1911. 822
p. 8°. [Department of Commerce and Labor, Bureau*
of Labor, Washington.]

Report of Commissioner of Corporations on the steel industry.
Part 1l: Cost of production (Preliminary report).
Washington 1912. XVIII, 144 p. 8°. [Department of
Commerco and Labor, Bureau* of Corporations, Wash-
ington.]

Vorlesungen und Hebungen [an der] Handels-Hochschule*

Berlin im Sommer-Semester 1912. Berlin [1912].
39 S. 8°.
Wicart, Alphonso: Législation & Industries des mines

de houille au Canada. Lille 1911. 50 S. 8°. [Zivil-
ingenieur A. Kroll*, Luxemburg.]

Wirtschaftsbericht, Frankfurter, fur das Jahr 1911, erstattet
von der Handelskammer* zu Frankfurt a. M.

Frankfurt a. M. 1912. VIII, 492 S. 8 »
= Dissertationen. =

Berger, Richard: Ueber die Schalldurchlassigkeit.
Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hoch-
schule* zu Minchen.) Minchen 1911. 42 S. 4°.

Braunschweig, Rudolf: Die Solinger Stahhcaren-
industric. Philos. Dissertation. (Vereinigte Friedrichs-
Universitat* Halle-W ittenberg.) Halle a. S. 1911.

4 Bl., 108 S. 8 »

Goetz, Franz: Ausbildung der StraRenbahn-Anlagen mit
Rucksicht auf die Bodenbewegungen im Senkungsgebiete
des rheinisch-westféalischen Kohlenbergbaus. Doktor-
ingenieur-Dissertation. (GroRhrzgl. Techn. Hochschule*
zu Darmstadt.) Essen-Ruhr 1911." 63 S. 8 Onebst ITafel.

Gunzburg, Jakob: Ueber die Darstellung und die Eigen-
schaften von Ferrobikarbonatlésungen. Doktor-Ingenieur-
Dissertation. (GroBhrzgl. Techn. Hochschule* zu
Karlsruhe.) Karlsruhe i. B. (1912). 40 S. 8°.

Kurek, Franz: Beitrage zur Kenntnis der Zementation
des Eisens mittels Oasen. Doktor-Ingenieur-Disser-

tation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Berlin.) (Ddussel-
dorf 1911.) 21 S. 4°.

Martin, Walter: Ueber reines Vanadium. Doktor-
Ingeniour-Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule*

zu Danzig.) (Berlin 1911) 55 S. 8°.
Vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 168.

Pilz, Alfred: Die Huttenzechenfrage im Ruhrbezirk und
Richtlinien fir eine Erneuerung des Rheinisch-West-
falischen Kolilen-Syndikats. Staatsw. Dissertation.
(Westfalische Wilhelms-Universitat* Minster.) Essen-
Ruhr 1910. 2 BI.,, 55 S. 4°.

Sanio, Paul: Ueber die Wirtschaftlichkeit moderner
Trockenbagger und verwandter Bodenférderungsanlagen.
Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hoch-
schule* zu Berlin.) Berlin (1911). 1BI., 135, XXIX S. 8°.

Steinweg, Eugen: Die Konstitution des vierbasischen
Kalkphosphates und seine Reduzierbarkeit durch kohlen-
stoffhaltiges und reines Eisen. Doktor-Ingenieur-Disser-
tation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Berlin.) Hallo a. S.
(1911). 18 S. 4°.

Steuer, Karl: Untersuchung von Dampfdiagrammen auf
Grund der Dynamik der Dampfstromung in der Kolben-
dampfmaschine. Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl.
Techn. Hochschule* zu Danzig.) Leipzig 1911. 43 S. 8°.

W eihs, Gustav: Ueber Spannungs- und Forméanderungs-
zustande in diinnwandigen Hohlreifen. Doktor-Ingenieur-
Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschulo* zu Aachen.)
Halle a. S. 1911. 89 S. 8 0 nebst 3 Tafeln.
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Axthelm, Otto, Ingenieur, Essen a. d. Ruhr, Irmgardstr. 48.

Beeking, Hans, Betriebsleiter d. Fa. Meier & Weichelt,
Abt. G, GroBzschocher bei Leipzig.

Berger, Fritz, Oberingenieur der Soc. An. Métallurgique
de Sambro et Moselle in Montigny sur Sambre, Char-
leroi, Belgien, Rue des Bonchers 11.

Bertelt, Robert, Ingenieur, Nancy, Frankreich, 3 Rue
Pasteur.
Bordier, Paul, Oberingenieur der Soc. Métallurgique,

Taganrog, Russland.

Breit, Erich, Breslau 2, Tauentzienstr. 20.

Griinberg, Max, Geschéftsfuhrer der Ges. fir Gasfeuerungs-
Technik (Kerpely-Patente) G. m. b. H., Dresden A 20,
Mockritzerstr. 6.

Hannemann, Gustav N., Ingenieur der Russ. Eiscn-Indu-
strie-A. G., Sawod Hantke, Nishne-Dnieprowsk, Gouv.
Jekaterinoslaw, Sid-Russland.

Hastert, Edouard, Oberingenieur der Vereinigten Hittenw.
Burbach-Eich-Diidelingen, Dommeldingen, Luxemburg.

Kuhosch, T'Wenfi)!,2)ip(.»[yng.,Hoboken-lez-Anvers, Belgien.

Meyer, Carl, Ingenieur der Deutschen Maschinenf., A. G.,
Duisburg.

Munker, S)r»Qng. E., Direktor, Duisburg, Merkatorstr. 186.

Pauli, Dr. phil. Heinrich, Zivilingeniour fur die ehem. u.
metallurg. Industrie, Frankfurt a. M., Westendstr. 80.
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Jean Bachmann-Wehrli **

Nach ldngerem Leiden verschied am 22. Mirz 1912
an den Folgen eines Schlaganfalles Ingenieur J. Baclimann-
Wohrli, der langjahrige Direktor der Aktiengesellschaft
der Eisen- und Stahlwerke vormals Georg Fischer in
Schaffhausen und Singen a. Hohentwiel.

Bachmann wurde am 20. Juni 1862 in Horgen am

Zirichsee als Sohn nicht sehr bemittelter Eltern geboren.
Schon im frihesten Knabenalter verlor er seinen Vater,
um so treuer sorgte aber seine Mutter fiir die Erziehung
des munteren Knaben. Nach dem Besuch der Sekundar-
schule fihrte ihn seine Berufswahl
an den Schraubstock und AmboR.
Nach vollendeter Lehrzeit als
Schlosser und Mechaniker zog er
fur einige Jahre in die Fremde,
nach mehreren groBeren franzdosi-
schen Werken. In seinem zwan-
zigsten Lebensjahre kehrte Bach-
mann nach der Heimat zuriick und
brachte es, teilsdurch selbstdndiges
Arbeiten, teils durch Privatunter-
richt, bald so weit, daB er 1882
alsregularer Schiler im kantonalen
Technikum in Winterthur aufge-
nommen wurde, das er mit groBem
Erfolg 1880 absolvierte.  Gleich
darauf trat er in Schaffhausen als
Techniker ein, um dort Stufe auf
Stufe zu erklimmen, bis er schlieB-
lich an die Spitze des Unternehmens
gestellt wurde.

Dem Zuge der Zeit folgend
wurden die Eisen- und Stahlwerke
von Georg Fischer 189-1 in eine
Aktiengesellschaft verwandelt und
durch Neuanlagen sowohl in Schaff-
hausen als auch in Singen be-
deutend erweitert. Bachmann wurde die technische
Leitung beider Werke bertragen, und wer den tétigen
Mann kannte, dem war cs um die Zukunft der grof
gewordenen Temper- und StahlgieBereianlagen nicht
bange. Sein praktischer Blick, seine technischen Eigen-
schaften zeitigten denn auch fur das Werk groRe
Erfolge, so daB selbst die Jahre der Tiefkonjunktur
ohne Schwéchung an dem Unternehmen voriibergingen.
Standig wurden Betriebe vergrofert und neue angefiigt,
die Bachmann mit den neuesten Errungenschaften
der Technik zeitgemaB ausbaute; als er nach 24jaliriger
Téatigkeit seinen Awustritt aus Gesundheitsriicksichten
zu nehmen sich gendétigt sah, konnte Bachmann mit
berechtigtem Stolz feststellen, daR die Arbeiterzahl,

Pélitz, G., fSipl.-Qng., Zivilingenieur, Breslau 1, Garvestr. 6.

Puech, Jean Jnies, Administrateur-Directeur de la Soc. An.
pour la Fabrication de Cylindres de Laminoirs, Frouard,
(M. et Mos.), Frankreich.

Ricbold, Albert, GieBereiingenieur der Maschincnf. Calbe,
G. m. b. H., Calbe a. d. Saale, Bahnhofstr. 30.

Schmidt, Pani, Betriebsingenieur d. Fa. Franz Mosenthin,
Leipzig-Eutritzsch.

Schulz, Carl, Ingenieur des Stahlw. Thyssen, A. G., Hagen-
dingen i. Lothr.

Trenkler, Hugo R., Sipi.-Qltg., techn. Leiter der Ges. fir
Gasfeuerungs-Technik (Kerpely-Patente) G. m. b. H.,
Dresden A 3, Sidonienstr. 15.

Vitali, Givlio, Ing., Direktor der Fernere Piemontesi,
Turin, Italien.

die bei seinem Eintritt 103 betragen hatte, auf (ber
3000 angewachsen war.

Sein weiter Blick, verbunden mit griindlicher Sach-
kenntnis, muRte diese rasche Entwicklung hervor-
bringen. Frihzeitig erkannte er die Vorziige des Stahl-
formgusscs und forderte dessen Einfiihrung bei der
schweizerischen Maschinenindustrie durch umsichtige, auf
die Erzeugung einer erstklassigen Ware hinzielende Leitung
der anfangs der neunziger Jahre erbauten Siemens-
MartinstahlgieBerei. Um aber mit den stetig sieh steigern-

den Anforderungen, welche die

Praxis an dieses Material stellte,

Schritt halten und den immer

groRer werdenden Bedarf an Klein-

stahlguB decken zu kdnnen, wurde

1899 eine Kleinbcsscmcreianlage

mit drei Tropenas-IConvertern von

jo 2t Inhalt dem Stahlwerke an-

gefugt. 1907 genuigten die vorhan-

denen Einrichtungen nicht mehr, so

daB in diesem Jahre nochmals in

einer besonderen, fiirdieHcrstcllung

von Automobilbestandteilen einge-

richteten Anlage zwei U/"-t-Kon-

verter aufgestellt werden muften.

Die Eisen- und Stahlwerke

Fischer verdanken dem Heimge-

gangenen, einem Manne von aufRer-

ordentlicher Energie und Schaffens-

freude, nicht zum mindesten ihr

Emporkommen und ihrenim Laufe

der Jahre, namentlich in der

W eichguRfittingsfabrikation, aber

auch in der Herstellung von Stahl-

formguB, erworbenen Weltruf. —

AuBerhalb seines geschaftlichen

Wirkungskreises war der Ver-

storbene wenig bekannt; wem es aber vergénnt war, mit
ihm in ndhere Fuhlung zu kommen, der schatzte seine
Freundschaft und den Umgang mit dem bescheidenen,
liebenswiirdigen Manne, der den Seinen allzufrih ent-
rissen wurde. Bachmann hinterlaBt eine trauernde Witwe
mit drei erwachsenen S6hnen, von denen sieh zwei dem
Huttenfach widmen, und zwei noch unmiindigen Tdchtern.

In friheren Jahren besuchte er &fters die Hauptver-
sammlungen unseres Vereins in Disseldorf, und dann emp-
fand er es als hdchsten Genuf, wenn es ihm vergénnt
war, mit Fachgenossen irgend ein hittenménnisches oder
gieRereitechnisches Thema zu behandeln, wozu er in
seiner so weit entfernten Vorburg der Eisen- und Stahl-
industrie nur selten Gelegenheit fand.

Neue Mitglieder.

Faxa, Eugen, Ingenieur des Hochofenw.
Bobrek, O. S., Carostr. 1

Heinrichsdor/I, Ludwig, Ing., Vorstand u.
A. G. vorm. Jac. Hilgcrs, Rheinbrohl.

iYooi, carl, Direktor der Krainischen
Assling-Hiittc, Krain.

Paupié, Honrad, Betriebsingenieur der Soc. Métallurgique
Russo-Belge, Enakievo, Gouv. Ekaterinoslaw, Sid-
Russland.

Scliiphaus, Gustav, Sipl.-Qlig., Aachen, Stephanstr. 25.

Tafel, Julius, Sipt.-Qug., Assistent a. hittenménn. In-
stitut der Kgl. Teehn. Hochschule, Breslau 1, Ohlaucr
Stadtgraben 22 a.

Julienhutte,
Direktor der

Industrie - Ges.,

Sonderband Zeitidiriitenlchau.

Wegen der Einzelheiten verweisen wir auf ,Stahl und Eisen*“

1912, 4. April, S. 600.
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Abb. 52.
attersontt Ausfihrungsplan einer Aufbereitungsanlage

der Badischen Maschinenfabrik.



