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Die Bedeutung des Glühens von Stahlformguß.*
Von Dozent ® t'|3ng. P. Ob e r ho  ff  er ¡11 Breslau.

(M itteilungen aus dem eisenhüttenm ännischen In s t i tu t  der Kgl. Technischen Hochschule Breslau.)

(Hierzu Tafel 19 und 20.)
I.

egossener Stahl besitzt im ungeglühten Zustande 
eine eigentümliche, grobkörnige Struktur, die 

man Gußstruktur (ingotism) genannt hat. Einige 
Formen dieser Struktur sind in den Abb. 1 bis 3 
zur Darstellung gebracht, die sämtlich einer Stahl- 
gußqualität m it rd. 0,27 % Kohlenstoff entnommen 
sind. Die in der Abb. 1 wiedergegebene Gußstruktur 
erinnert durch die charakteristische Anordnung der 
Gefügebestandteile in geometrischen Formen, wie 
Dreiecke, Parallelogramme, Quadraten usw., an den 
Martensit. D ie auf diese W eise entstandenen Figuren 
hat man auch wohl nach ihrem Entdecker W i d -  
m a n n s tä tte n s c h e  Figuren genannt. Widmann- 
stätten stellte sie in Meteoriten fest; O s m o n d  ** und 
später A m  o l d u n d  M c W i l l i a m f  fanden eine ähn
liche Struktur im Stahl. Abb. 2 zeigt das Auftreten 
der Gußstruktur in etwas veränderter Weise. Der 
Perlit erscheint nicht mehr in den reinen geometri
schen Formen der Abb. 1, sondern innerhalb dieser 
zeigt sich bereits ein Zerfall in feinere, wurmartige, 
gekräuselte Gebilde, und das Ganze ist öfters (s. Abb. 2 
und 3) von breiten Ferritadern durchzogen, die sich 
häufig zu Zeilen zusammenschließen.

Gießtemperatur, Geschwindigkeit der Erstarrung 
und der Abkühlung beeinflussen die Art der Gußstruk
tur; in welcher Weise dies geschieht, darüber ist wenig 
genaues bekannt. Es ist ferner möglich, durch Er
hitzen auf hohe, nahe am Schmelzpunkt gelegene Tem
peraturen in einem normalen, von Gußstruktur freien 
Material ein der Gußstruktur sehr ähnliches Gefüge zu 
erzeugen. So gelang es neuerdings B e  l a ' i e w f f ,  aus
gezeichnete W idmaunstättensche Figuren durcli diese 
Behandlung zu erhalten, die im Grunde nichts anderes

*  H ach einem V ortrag, gehalten  auf der 17. Ver
sammlung deutscher Gioßoreifachleute am  23. März 1912 
zu Düsseldorf.

** O s m o n d : Sur !a cristallographio du fer, Paris 1900, 
S. 24.

f  A r n o ld  u. M c W ill ia m : The therm al transfor- 
m ations of carbon steel. Journ . of the  Iro n  and Steel Inst. 
1905, Bd. I I ,  S. 35.

f f  B e la ie w : Sur la  reproduction artificielie de Ia 
structure  de W idm annstätten  dans l ’acier au carhone. 
Rev. de Metallurgie 1910, Ju li, S. 510.
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darstellt wie das U e b e r h i t z e n. In der Tat ist die 
Struktur des überhitzten Stahls im Prinzip dieselbe 
wie die des gegossenen Staiiis.

Ueberhitzter Stahl kann bekanntlich regeneriert, 
d. h. feinkörnig gem acht werden, indem man ihn auf 
eine oberhalb Act, gelegene Temperatur erhitzt. Die das 
grobe Gefüge des Stahlgusses bedingende Gußst'ruktur 
läßt sich ebenfalls beseitigen, und zwar durch das 
G l ü h e  n. Mit der Umwandlung des Gefüges ist auch 
beim Stahlguß eine Verbesserung der Fest.igkcitseigcn- 
schaften verknüpft. Das Glühen besteht aus einer 
Erhitzung auf eine bestimmte Temperatur während 
einer bestimmten Zeit und ' einer nachfolgenden, 
nicht zu raschen Abkühlung. Proben des in Abb. 3 
im ungeglühten Zustande dargestellten Stahlgusses 
mit 0,27 % Kohlenstoff, 0 ,88%  Mangan, 0,275 % 
Silizium, 0,032%  Phosphor und 0 ,040%  Schwefel 
wurden zur Beststellung aer durch das Glühen hervor
gerufenen Strukturänderungen drei Stunden lang auf 
750, 800, 850, 900 bzw. 10000 C erhitzt und langsam  
abgekühlt. Nach dreistündigem Glühen bei 750° C 
und nachfolgender, langsamer Abkühlung ist zwar, 
wie Abb. 4 zeigt, die Gußstruktur noch nicht ver
schwunden, doch ist das Gefüge sowohl des Perlits, 
als auch des Ferrits verfeinert Abb. 5 ist das Material 
nach der Behandlung bei 800° C. Eine weitere Ver
feinerung des Gefüges, insbesondere des Ferrits, ist 
eingetreten, doch sind noch alle Merkmale der Guß
struktur vorhanden. Erst nach der Erhitzung auf 
850° C verschwindet die Gußstruktur, wie Abb. 6 
zeigt. Die Ferritkörner besitzen nach allen Rich
tungen hin nahezu gleiche Ausdehnungen. Der 
Perlit erscheint in regelmäßigeren Anhäufungen, 
deren Gesamtanordnung wieder aus einem zunächst 
noch unbekannten Grunde der Zellenform entspricht. 
Ueber 850° C hinaus wächst das Ferritkorn*, und

* In  Ucbereinstim m ung m it den bekannten U n ter
suchungen von S t e a d :  The crystalline s truc tu re  of 
iron and steel, Journ . of the Iron  and Steel In st. 1S98, 
Bd. I, S. 1 4 5 ;  ferner J o i s t e n :  Einfluß der therm i
schen B ehandlung auf die Korngröße des Eisens, M etal
lurgie 1910, 22. Ju li, S. 45/6; vgl. S t. u. E. 1910, 7. Sept.,
S. 1562.
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auch die Größe der Perlitinseln nim mt zu, wie die 
Abb. 7 bzw. 8 ,  den Glühtemperaturen 900 bzw. 
1000" C entsprechend, lehren (s. a. Zahlentatcl 1).

Die Veränderung des Gefüges durch aas Glühen 
ist in Abb. 9 graphisch insofern zur Darstellung 
gebracht, als zur Ordinate die absolute Größe der 
Ferritkörner unter der Annahme gewählt wurde, daß 
das Ferritkorn Kugelform besitzt. Bei 850° C weist 
die Kurve einen Mindestwert auf. Bis 850 0 C besitzt 
das Ferritkorn die der Gußstruktur entsprechende, 
langgestreckte Form, nicht aber Kugclform , über 
8 5 0 0 C dagegen erst der obigen Annahme entsprechend 
annähernd Kugclform.

Durch Clühen bei 850° C wurde demnach für den 
Stahlguß mit 0,27 % Kohlenstoff und 0,88 % Mangan

bei 850 °C  verschwunden. Der Grund für diese, die 
Fehlerquelle übersteigende Abweichung ist wahr
scheinlich im  Mangangebalt zu suchen. Während 
die von Goerens und Meyer benutzten Proben nur 
0,25 % Mangan enthielten, betrug der Gehalt des 
zu den vorliegenden Versuchen benutzten Materials 
0,88 %, also 0,63 % mehr. Nach den Versuchen von 
O sm on d  und von G u i l l e t  erniedrigt aber 1 % 
Mangan den oberen kritischen Haltepunkt um rd. 
70°, 0 ,63%  demnach um rd. 44° C, so daß nicht 
890, sondern etw a 8 4 6 0 C die für die vorliegende Zu
sammensetzung zutreffende Temperatur der Ferrit
ausscheidung wäre. Dieser Wert stim m t m it der 
Tatsache, daß bei 850° C die Gußstruktur ver
schwenden war, besser überein.

Abbildung 9. Schaubild der Veränderung 

des Ferritkornes m it der G lühtem peratur 

bei einem Stahlguß m it 0,27 %  Kohlenstoff.
% /foh/enstof

Abbildung 10. Schaubild der Vorgänge im festen Zustande.

die Gußstruktur zum Verschwinden, das Ferritkorn 
auf eine Mindestgröße gebracht. Die Bedeutung dieser 
Temperatur ist bereits hervorgehoben vrordcn.* Sie 
fällt in der Tat zusammen mit Ac0, dem Beginn der 
Ferritausscheidung. Zur vollständigen Entfernung 
der Gußstruktur muß auf eine wenig oberhalb Ac:) 
gelegene Temperatur erhitzt, m it anderen Worten der 
Zustand der festen Lösung von Eisenkarbid in Eisen 
herbeigeführt werden. Bei der nachfolgenden, 
langsamen Abkühlung scheidet sich dann von neuem  
Ferrit aus der festen Lösung aus, bis die Konzentra
tion der zurückbleibenden festen Mutterlauge gleich 
0,9 % an Kohlenstoff geworden ist, worauf der 
Zerfall derselben in Perlit erfolgt. Die Temperaturen 
der beginnenden Ferritausscheidung aus der festen 
Lösung für Kohlenstoffgehalte von 0,0 bis 0,9 % 
sind in Abb. 10 nach G o e r e n s  u nd  M eyer**  
wiedergegeben. Zur Erzeugung der festen Lösung 
(und demnach zur Entfernung der Gußstruktur) 
müßte man eine Eisenkohlenstofflegierung mit 0,27 % 
Kohlenstoff mindestens auf 890 0 C erhitzen. Nach 
oben mitgeteilten Versuchen ist die Gußstruktur 
für den genannten Kohlenstoffgehalt jedoch bereits

* W. C a m p b e l l :  Ueber das Glühen von S tählen m it 
m ittlerem  Kohlenstoffgchalte. Proceedings of the American 
Society for 'Posting M aterials 1910, S. 185; St. u. E. 1910,
19. O kt., S. 1807.

** G o e re n s  u. M e y e r ,  Bestim m ung der Umwand- 
lungslinie des y-Eisens in ft- bzw. a-Eisen. Metallurgie 
1910, 22. Mai, S. 307; vgl. St. u. E. 1910, 29. Ju n i, S. 1126.

Mit dem Gefüge verändern sich durch das Glühen 
bekanntlich auch die Festigkeitscigcnschaften des 
Stahlformgusses. (Von der Erörterung der Entfer
nung von Gußspannungcu durch das Glühen ist 
in diesem Zusammenhänge abgesehen worden.) 
Während beim Schmiedematerial durch das Glühen 
die Bruchfestigkeit im allgemeinen sinkt, Gesaml- 
dehnung und Querschnittsverminderung zunehmen, 
erfährt der Stahlformguß durch das Glühen meist eine 
doppelte Verbesserung, indem nicht allein die Bruch
festigkeit, sondern gleichzeitig auch die durch D eh
nung und Kontraktion gekennzeichnete Zähigkeit 
zunimmt.* Zur experimentellen Bestätigung dieses 
Satzes winden einige Glühversuche wie oben aus- 
gcfiil rt. Das Material lag in Flattenform: 5 0 0 x 3 0 0  
x 3 5  mm vor. Die Ergebnisse der Zerreißversuche 
sind in Zahlentafel 1 sowie graphisch in Abb. 11

Zahlentafcl 1. Z e r  r e i ß  v e r s u c h e .

G1UU- 
teinperatur 

• O

Korngröße 
des Ferrits 

emm

Fliefl-
grenze

kg/qmm

Festig
keit

kg/qmm

Deh
nung
%

Kon
traktion

%

ungeglüht 7 ,5 .10-5 23,0 47,3 14,6 17
750 3 ,3 .10—J 22,5 46,9 8,1 14,24
800 1,8 . IO-5 24,0 49,4 20,7 28,2
850 1,4. IO- 5 28,0 51,3 22,5 29,7
900 7 ,3 .10“ 5 27,0 51,1 20,0 26,7

1000 1 8 .1 .10- 5 26,0 52,1 14.0 20,4

* Vgl. L e d e b u r ,  Eisen- und Stahlgießerei, 3. Aufl. 
(1901), S. 59.
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zusammengestellt.
Zusammenstellung,
eine doppelte Verbesserung
Festigkeit und Zähigkeit werden erhöht

Man erkennt zunächst aus dieser 
daß in der Tat durch das Glühen 

des Materials erfolgt: 
Dann aber

ist der Höchstwert aller Festigkeitszahlen bei 850 °C, 
d. h. derjenigen Temperatur gelegen, bei welcher die 
Gußstruktur verschwunden, das Ferritkorn am 
feinsten ist. Eine Ausnahme bildet allerdings die 
Bruchfestigkeit, die von 850° C an praktisch sich 
kaum noch verändert.

DieseVersuchc erweisen also noch einmal, daß zurVer- 
besserung der Festigkeitseigenschaften der Stahlform
guß auf eine wenig oberhalb

von 45 x  45 x  410 mm zerteilt, die sechs Stunden 
bei 770, 800, 830, 800, 890, 920, 950 bzw. 1000° C 
geglüht wurden. Abb. 12 zeigt die Merkmale der 
Gußstruktur im ungeglühten Material. Abb. 13 
kennzeichnet im Prinzip das Gefüge bis zu Tempera
turen von 8 9 0 0 C. Bis zu dieser Temperatur ist also 
die Gußstruktur noch nicht verschwunden. Erst 
bei 8 9 0 0 C ist, wie Abb. 14 zeigt, die Gußstruktur
vollständig

des Beginnes der Ferritaus
scheidung gelegene Tempe
ratur* oder, mikroskopisch 
gesprochen, soweit erhitzt 
werden muß, bis alle Kenn
zeichen der Gußstruktur 
verschwunden sind. Zur 
genauen Festlegung der 
zweckmäßigsten Glühtem- 
peraturen der einzelnen 

Stahlgußqualitäten soll 
eine größere Reihe von 
Versuchen ausgeführt wer
den. Insbesondere sollen 
die Intervalle zwischen 
den Glühtemperaturen en
ger (20 bis 3 0 0 C) gewählt 
und das Studium weiterer 
Eigenschaften, wie Härte, 
Kerbzähigkeit, Löslichkeit 
in verdünnten Säuren, 
sowie die magnetischen 
Eigenschaften berücksich- Ungeg/ü/rt 700
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entfernt. Ueber 890° C hinaus findet 
keine grundsätzliche Veränderung des Gefüges mehr 
statt; wie beim vorhergehenden Beispiel nim mt mit 
steigender Temperatur die Größe des Ferritkornes zu.

Mit 0,11 % Kohlenstoff und 0,25 % 
Mangan liegt die Temperatur der Ferrit
ausscheidung bei 910° C. Berücksichtigt 
man den Mangangehalt von 0,6 %, so er
gibt sich eine Erniedrigung um rd. 25 °C , 
so daß nunmehr die erwähnte Temperatur 
bei 88 5 0 C liegen würde, was mit den Er-

Abbildung 11. 

Ergebnisse der Zerreißversuche.

tigt werden.
Begonnen wurde mit 

der w eichsten, meist zu 
Dynamoteilen verwendeten
Stahlgußqualität von folgender Zusammensetzung: 
0,11 % Kohlenstoff, 0,6 % Mangan, 0,4 % Silizium, 
0,03 % Phosphor und 0,035 % Schwefel.

Das Ausgangsmaterial war in Blockform von 
rd. 230 x  230 mm Querschnitt im ungeglühten Zu
stande angeliefert -worden. Der Block wurde in Stäbe

¿/oye$///M770 800 630 860 830 SZO 350 380 7000 °C

Abbildung 15. Ergebnisse der Zerreißversuche 

von Stahlguß m it 0 ,11%  Kohlenstoff.

gebnissen
stimmt.

* So em pfiehlt auch die American Society for Testing 
M aterials folgende G lühtem peraturen fü r Stahlform guß:

Kohlenstoff 
%

0,12
0,12—0,29
0,30—0,49
0,50— 1,00

GlUh temperatur 
•O

875—925 
840— 870 
S15— 840 
790—015

der Gefügeuntersuchung gut überein- 
Diese Art der Berechnung kann jedoch 

nur eine angenäherte sein, da vorausgesetzt ist, daß 
das Mangan so wirkt, als ob es allein vorhanden 
w äre, und da ferner die Einwirkung der 0 , 4 %  
Silizium vernachlässigt worden ist.

Zahlentafel 2 und Abb. 15 geben eine Zusammen- 
der m it dem vorliegenden Material cr- 

Z ahlen tafel 2. Z e r r e i ß v e r s u c h e .

Stellung

Diese T em peraturen gelten fü r einen gleichzeitigen Mangan- 
gehalt von 0,75 % . Bei Anwesenheit von m ehr Mangan 
wird die G lühtem peratur etw as niedriger ausfallen. 
Ferner g ilt die obere G lühtem peratur für große Stücke 
und den niedrigen Kohlenstoffgehalt, die niedrige Glüh
tem peratu r fü r kleine Gußstücke und den hohen K ohlen
stoffgehalt. (Vgl. The Iron  Age 1911, 23 Nov., S. 1140; 
St. u. E. 1912, 7. M ärz, S. 407.)

Glüh
temperatur

•O

FJleflgrenzc

kg/qmm

Festigkeit

kg/qmm

Dehnung

%

Kon
traktion

%

U ngeglüht IS ,12 41,31 25,9 30,0
770 15,11 40,40 27.9 51,3
800 17,02 40,99 28,2 53,5
830 1-0,9 40,05 27,8 53,5
800 17,84 40,05 28,5 50,7
890 23,83 42,12 28,7 58,8
920 20,27 42,08 29,9 59,2
950 20,03 41,92 29,8 55,2

10 0 0 2 0 ,2 0 42,00 30,5 55,2
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lialtenen Festigkeitsergebnisse, und man sieht, daß 
nach dem Verschwinden der Gußstruktur nur die 
Streckgrenze eine erhebliche Zunahme aufweist. Die 
durch Erhöhung von Festigkeit, Dehnung und Kon
traktion gekennzeichnete Materialverbesserung ist 
von 77 0 0 C an nicht bedeutend im Vergleich zu der 
wesentlichen Veränderung des Gefüges.

Z ah len tafe l 3. S c  h l  a  g b  i e g  e v o r s u  c he.

Gllih-
temperntur

•0

Spezifische
Schlagarbeit

mkg/qcm

Glüh
temperatur 

• C

Spezifische 
Sch lngarlieit 

mkg/qcm

U ngeglüh t 3,64 890 13,50
770 2.30 920 17.16
800 2,09 950 10,24
830 1,85 1000 10,33
860 1,45

Zahlentafel 3 und Abb. 16 enthalten die Er
gebnisse der Schlagbiegevcrsuche. Die spezifische 
Schlagarbeit ist unterhalb 890° C, d. h. der Tempera
tur, bei welcher die Gußstruktur verschwunden ist,

i i
<Spez/f/sc/?e

*ScMogoröeöj/V /
77W f 77 /

— - -
_____ :___ ------- 1-------/

ü n o e g m f 770 '800 830 860 ~830 320 S S O  \980 7000°C

A bbildung 10. Scldagbicgeversuche.
(S tahlguß m it 0 ,1 1 %  Kohlenstoff.)

recht gering, betrügt aber bei 89 0 0 C nahezu das Zehn
fache des bei 86 0 0 C ermittelten Wertes. Sie erreicht 
bei 920° C einen Höchstwert, um über diese Tempe
ratur hinaus wieder zu sinken. Daraus folgt, daß die 
Kcrbschlagbiegeprobe ein ausgezeichnetes Mittel zur 
Charakterisierung des Glühzustandes von Stahlform
guß ist. M it  d e m  V e r s c h w i n d e n d e r  G u ß - 
S t r u k t u r  s t e i g t  d i e  s p e z i f i s c h e  S c h l a g 
a r b e i t  u m n a h e z u  d a s  Z e h n f a c h e ,  d a m i t  
d i e  b e d e u t e n d e n  U m w a n d l u n g e n  i m  
i n n e r e n  A u f b a u  d e s  M a t e r i a l s  k e n n 
z e i c h n e n d .  Es ergibt sich ferner, daß die 
Erreichung der richtigen Glühtemperatur äußerst 
wichtig für solche Materialien is t ,  die häufig 
auf Stoß beansprucht werden. Eine wesentliche 
Ueberschreitung dieser Temperatur vermindert 
anderseits die spezifische Schlagarbeit; wir nähern 
uns den Temperaturen, bei denen wieder Ueber- 
hitzung (Gußstruktur) eintritt. Das Bruchgefüge 
der Schlagproben ist in den Abb. 17, 18 u. 19 zur 
Darstellung gebracht, und man erkennt, daß bei 
890° C, der Temperatur des Verschwindens der Guß
struktur, das Korn des Bruches bedeutend verfeinert 
ist. Der bis zu dieser Temperatur nahezu unverändert 
gebliebene grobkristallinische Bruch ist bei 8 9 0 0 C 
feinkörnig geworden. Erst bei 1000° C wird der 
Bruch wieder etwas gröber.

Die nach dem Brinellscken Verfahren ermittelte 
Härtezahl sinkt m it steigenden Gliihtemperaturen,

wie Abb. 20 und Zahlentafel 4 zeigen. Zwischen 860 
und 9 5 0 0 C besitzt die Kurve der Härtezahlen eine 
tiefe Depression, d. h. von 860 °C, der Temperatur, 
bei der die Gußstruktur nahezu vollständig entfernt 
ist; bis 950° C verändert sich die Härte kaum. Diese 
Ergebnisse stimmen m it den B r in e llsch en  im 
Grunde gut überein.*

Z ah len tafe l 4. H  ä  r  t  e b e s t  i m m u 11 g c n.

GlUh-
temperatur

®0
Hartezahl

Glüh
tem peratur 

■ C
Härtezahl

U ngeglüht 124,00 890 114,30
770 121,54 920 110,32
800 118,84 950 115,40
830 116,20 1000 126,84
860 113,60

Die Bolle der im Stahlguß m eist als Schwefel- 
mangan vorkommenden S c h l a c k e n e i n s c h l ü s s e  ist 
anscheinend eine recht bedeutungsvolle. Solange das 
auf dem ungeätzten Schliffe in Form von tauben-

Hörfezo/V

¿/ngeg/ÖO/770 800 830 860 830 320 S S O  380 7000°C

Abbildung 20. H ürteuntcrsuchungen.
(S tahlguß m it 0 ,11%  Kohlenstoff.)

grauen Einschlüssen hervortretende Schwefelmangan 
in Punktform auftritt, dürfte es die Eigenschaften 
des Stahlgusses kaum beeinflussen. Anders verhält 
es sich, wenn infolge höheren Sclnvefclgehaltes diese 
Punkte sich zu Zellen vereinigen. Die Sclnvefel- 
manganzelle trennt größere Materialanhäufungen 
voneinander, sie bildet zwischen ihnen Flächen ge
ringerer Festigkeit aus. Die Entstehung dieser Zellen 
ist folgende: Infolge seines geringen Schmelzpunktes 
sammelt sich das Schw'efelmangan zwischen den Korn
begrenzungen an, sie m it einer dünnen Haut um
schließend, wie dies in Abb. 21 zu erkennen ist, 
die den Zustand des Materials, einer Stahlformguß
probe m it etwa 0,27 % Kohlenstoff und 0,8 % Man- 
gan, die bei 14 5 0 0 C, also kurz unterhalb des Er
starrungspunktes, abgeschreckt wurde, darstellt. 
Man erkennt zwischen den Martensitkornbegrenzun
gen die grauen Schvefelmanganeinschlüssc. Kühlt 
eine solche Probe langsam ab, so beginnt, wie wrir 
sahen, bei rd. 845 0 C der Zerfall der festen Lösung, 
es wird zunäclist Ferrit ausgeschieden. Bei dem Vor
gang der Ferritbildung spielt das Schw'efehnangan 
dieselbe Rolle wie bei der Nebclbildung der Staub 
oder beim Kristallisieren von Zuckerlösungen die in 
diese eingehängten Fäden (wrie dies ja bekanntlich 
bei der Herstellung des sogenannten Kandiszuckers 
geschieht), d. h. Schwefelmangan wirkt bei der Aus-

* B r in e l l :  Kolorim etrische Kohlenstoffprobe und
Kugelprobe. St. u. E. 1904, 1. Dez., S. 1367.
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Abbildung 3. G ußstruk tur Abbildung i.  D urch Glühen bei 750° 0  veränderte
eines Stahls m it 0,27 %  Kohlenstoff. G ußstruk tu r eines Stahlgusses m it 0,27 %  Kohlenstoff.

Abbildung 2. G ußstruk tu r 

eines Stahls m it 0 ,2 7 %  Kohlenstoff.

A bbildung 1. G ußstruk tur 

eines Stahlgusses m it 0,27 %  Kohlenstoff.
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A bbildung 5. Durch Glühen bei 800° C veränderte 
G u ß struk tu r eines Stahlgusses m it 0,27 %  Kohlenstoff.
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Abbildung 7. Gefügo eines Stahlgusses m it 0 ,27%  
Kohlenstoff nach E rh itzen  auf 900° C.

X S 0

Abbildung 12. G ußstruk tur eines ungeglühten

A bbildung G. Gefüge eines Stahlgusses m it 0,27 %  
Kohlenstoff nach  E rh itzen  auf 850° C.
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A bbildung 8. Gefüge eines Stahlgusses m it 0 ,27%  
Kohlenstoff nach E rh itzen  auf 1000° C.

X  OS

Abbildung 13. Gefüge eines Stahlgusses m it 0,11 %
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Abbildung 21. Schwefelmangan-Einschlüssc eines Stahl- Abbildung 19. Bruchgefüge der Schlagproben,
gusses m it 0,27 %  Kohlenstoff, bei 1450 0 C abgeschreckt.

Abbildung 17. Bruchgefüge der Schlagproben.

Abbildung 14. Gefüge eines Stahlgusses m it 0 ,11%  
Kohlenstoff nach Erhitzen  auf 890° C.

Abbildung 18. Bruchgefüge der Schlagproben.



A bbildung 22.
Probe Abb. 21, abgeschreckt bei 770° 0.

A bbildung 23. 
Schwefelmangan-Zelle.

Abbildung 25. 
Schwefelmangan-Seigerung, Probe geätzt.

Abbildung 24. 
Schwefelmangan-Seigerung, P robe~ungeätzt.
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Scheidung des Ferrits als Kristallisationskeim, die 
ersten Ferritspuren scheiden sich am Schwefel- 
manganeinschluß ab. Daß dies in der Tat der Fall 
ist, erkennt man in Abb. 22. Es ist dasselbe Material 
wie in Abb. 21, jedoch bei etwa 7 5 0 C unterhalb der 
Temperatur des Beginnes der Ferritausscheidung ab
geschreckt. In einer dunklen Grundmasse von Marten
sit erkennt man die ersten Ferritausseheidungen, die 
sich stets dort vorfinden, wo Schwefelmangan- 
pünktchen vorhanden sind.* Solange nun das 
Schwefelmangan in geringen Mengen zugegen ist, 
wird sein Einfluß eher fördernd als störend sein, 
da es ja Unterkühlungen verhindern wird. Schließt 
es sich dagegen zu Zellen zusammen, dann wird die 
Schwefelmanganzelle als Folgerung aus dem oben 
Gesagten zur Bildung einer Ferritzelle führen müssen, 
wie dies tatsächlich in Abb. 23 zu erkennen ist. 
Verfeinerungen des Ferritkornes durch zweckmäßiges 
Glühen werden auf die Festigkeitseigenschaften eines 
solchen Materials ohne Einfluß bleiben, wie auch 
bereits C am p b ell**  feststellte, da nicht mehr die 
Größe der Ferritkörner, sondern die Grüße der von 
spröden Schwefelmariganzellen umschlossenen kugel
förmigen Gebilde die Festigkeitseigenschaften be
stimmen wird. In der Tat ließ sich das Material der 
Abb. 23 durch Glühen nicht verbessern. In den 
Abb. 24 und 25 ist eine Schwefelmanganansammlung

* A. Z ie g le r  gelangte kürzlich zu einer ähnlichen An
schauung über die bedeutungsvolle Rolle des Schwefel- 
m angans: Sur la cristallisation du fer alpha, Rev. de M6- 
tallurgic 1911, Septem ber, S. 655.

** C a m p b e l l  a. a. 0 .

oder Seigerung in einer Stahlgußprobe in ungeätztem, 
bzw. geätztem Zustande zur 
Das Gesichtsfeld ist durch die 
große Konglomerate geteilt. Trotz zweckmäßigen 
Glühens, und der Feinheit des Ferritkornes ist das 
Ergebnis der Festigkeitsuntersuchung ein schlechtes 
gewesen, der Bruch erfolgte bei sehr niedriger B e
anspruchung; Dehnung und Kontraktion waren nicht 
vorhanden. Abb. 24 und 25 sind der Bruchstelle 
entnommen.

Aus dem vorstehenden ergeben sich für die Glüh- 
arbeit folgende, z. T. aus der Literatur bereits be
kannte Leitsätze:

Darstellung gebracht. 
Seigerung in wenige

1 .

2.

3.

Die Struktur des gegossenen Stahls (Guß
struktur) wird durch das Glühen oberhalb der 
Temperatur des Beginnes der Ferritausscheidung, 
deren Lage durch den Kohlenstoff- und Mangan- 
gehalt bestimm t wird, vollständig beseitigt, das 
Gefüge wird feinkörnig.
Das Verschwinden der Gußstruktur kommt 
deutlich in der Verbesserung der Festigkeits
eigenschaften, Erhöhung der Festigkeit, Zähig
keit und Verminderung der Härte zum Aus
druck; ganz auffallend aber ist in dem unter
suchten Falle eines sehr weichen Stahlgußes mit 
0,11 %  Kohlenstoff der günstige Einfluß der Er
reichung der richtigen Glühtemperatur auf die 
spezifische Schlagarbeit.
Schwefelmangan in Form kleiner Einschlüsse 
ist ungefährlich, in Zellenform verhindert es die 
günstige Einwirkung des Erreicbens der zweck
mäßigsten Glühtemperatur vollständig.

Das Eisengießereiwesen in den letzten zehn Jahren.*
Von ©rASng. E. L e b e r  in Freiberg.

(Fortsetzung von Seite 700. —  H ierzu Tafel 21.)

I | i e  besprochenen Aufbereitungsanlagen hatten gebracht, das auf einem Scheider arbeitet; der neue
alle zur Voraussetzung, daß getrockneter Neu- Sand wird auf dem Kollergang zerrieben. Die bei-

sand dabei verwendet wurde. Im folgenden sollen noch gefügte Ausführungszeichnung (Abb. Gl) ergänzt
einige N a ß a u f b e r e i t u n g e n  Erwähnung finden. das Schema dahin, daß sie die räumliche Anordnung

Al)l)iklung 00. Schema einer N aßsandaufbereitung, B au art M aschinenbauanstalt H um boldt.

Bei dem durch das Schema Abb. 60** veranschaulich
ten Verfahren wird der alte Sand auf ein Schüttelsieb

* In  der Fußnote  in  Nr. 17 d. Z., S. 700 muß es s ta t t  
„ B a u a rt  M aschinenbauanstalt H um bold t in K öln-K alk“ 
heißen : „ B a u a rt K rigar u n d  Ihssen in H annover“ .

** B au art Maschinenbauaristalt. H um boldt, K öln-Kalk.

der Anlage wiedergibt, und zeigt, daß das Enderzeug
nis aus der Schleudermühle durch eine Rutsche in 
eine Schnecke fällt, die es dann in einen der Sammel
behälter fortführt. Diese Anordnung ist notwendig, 
wenn Sand- oder Massegemische von verschiedener 
Zusammensetzung nacheinander hergestellt werden
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hervorgellt. Ein exzentrisch angetriebener Aufgebe- 
schuh, der den Silo nach unten hin abschließt, gleitet 
über Rollen. Der im Behälter befindliche Formsand 
setzt sich in der ganzen Weite der unteren Silo- 
öffnung auf den Schuh. Beim Vorwärtsgehen des

Eine andere Naßaufbereitung ist in Abb. 64*  
dargestellt, die m. E. für gute Sandverhältnisse ge
baut ist. Das Alt- und Neumaterial sowie Kohle

* B au art B estenbostel & Sohn in Brem en.

sollen. Hervorzuheben ist die von der Firma gebaute Schuhes wird dann so viel von der ganzen Sandsäule
Zuteilungsvorrichtung, die aus Abb. 62 ersichtlich m it nach vorn genommen, wie es der senkrecht
ist, und deren Sitz auch aus der Innenansicht Abb. 63 stehende Schieber zuläßt.
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Abbildung 61.

A ufbereitungsplan 
fü r N aßsand,

B au art M aschinenbauanstalt 
H um boldt.

werden in einem Mischapparat, der m it Anfcuchtc- 
vorrichtung ausgerüstet ist, durchgemischt; von liier 
fällt es in eine Stiftmaschine zur Auflockerung und 
aus dieser auf ein untergebautes Schüttelsieb.

Eine für Form- und Kernsand zugleich bestimmte 
Aufbereitungsanlage* ist in Abb. 65, Tafel 21, wieder
gegeben. Auch hier würde eine schematische Skizze 
kaum einen Vorteil gewähren, weshalb eine kurze 
Beschreibung Platz finden muß. Der grubenfeuchte 
Neusand wird mittels Becherwerks a aus den Vorrats
bunker r auf die Trockenkammer b gehoben und durch

* B auartM nschinenbauanstalt H um boldt, Köln- Kalk.

eine Schüttelrinne c mit 
mehreren Ausläufen 

darauf verteilt. Der in 
dieselbe Rinne geschau
felte trockene Sand 
wird zur Kugelmühle 
(s. auch Abb. 66) d ge
bracht und das gemah
lene Gut vom Elevator 
e in den Vorratsbehäl- 
ter f gehoben. Der alte 
Formsand wird, nach
dem er mittels Kraus 
zum Einwurf g herange
bracht ist, vom Becher
werk h gehoben, passiert 
dann den Scheider i 
(s. Schnitt C D ) und 
gelangt in die Siebtrom- 

\  mel k, in das zum Zer-
 ] drücken der Knollen

Walzen eingelegt sind. 
Das feine Gut fällt in 
den Vorratskasten 1. 
Der Vorratskasten m 
enthält den Kohlen
staub. Mittels des vor
hererwähnten Aufgabe
schuhes werden aus den 
Behältern f, 1 und m 
die drei Bestandteile 
der Mischung, Neusand, 
Altsand und Kohle, in 
den gewünschten Men
gen dem Misch- und 
Anfeuchtapparat n zu- 
getcilt. Von hier ge
langt die Sandmischung 
mittels Becherwerks o 
zur Schleudermühle p, 
die über den Vorrats
kasten q angebracht ist. 
Der Laufkran befördert 
von hier den Sand zur 
Gießerei. Soll gruben- 
fcuchter Sand ohne 
vorheriges Trocknen 

verwendet werden, so wird er unmittelbar in den 
Mischapparat n aufgegeben, während die Apparate 
für Altsand und Kohlenstaub wie eben dargestellt 
arbeiten. Als wichtiger Einzelapparat kommt 
bei der soeben erläuterten Anlage die verbesserte 
Sonderkonstruktion der in Abb. 66 dargestellten 
Kugelmühle in Betracht. Der Eintrag geschieht 
durch den Trichter C und die Einlauföffnung c. 
Das Zermahlen wird mittels ungleich großer Ku
geln auf der durch die gewölbten Stahlmahl
balken d gebildeten, wellenförmigen Fläche be
wirkt, eine Anordnung, aus der sich eine sehr weit
gehende Zerkleinerung ergibt. Der Austrag des ge-
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ist also Erfordernis. Der Sand gelangt, vom Ele
vator s gehoben, aus dem Bunker r zum Vorratssilo t; 
das Oel wird durch eine Handpumpe in den Ocl- 
behälter u gedrückt und dort durch ein Rührwerk 
in Bewegung gehalten. Eine selbsttätige Entleerungs
vorrichtung fördert das gewünschte Maß Oel zu dem 
Mischapparat v , dem mittels Aufgabeschuhes die ent
sprechende Sandmenge aus dem Behälter t  zugebracht 
wird. Ein Elevator w hebt die Fertigmasse zu dem  
Schiebertransporteur x, der sie zu den Kemmacher- 
plätzen y bringt. Die elektrisch angetriebene Anlage 
kann je nach Bedarf gruppenweise arbeiten. D ie 
Formsandaufbereitung liefert stündlich 5 cbm, die
jenige für die Kernmasse 2 bis 3 cbm Fertigmaterial.

In Abb. 67 ist eine weitere Naß- und Trockenauf
bereitung* schematisch dargestellt. Es dürfte an- 

* B au art V ulkan, Köln.

Abbildung 63. Blick auf eine m it Aufgebeschuh ausgestattete  
Aufbereitungsanlage, B au art M aschinenbauanstalt H um boldt.

Abbildung 62. Zuteilungsvorrichtung.

mahlencn Sandes erfolgt durch 
eine Art Rostsieb, das durch die 
Mahlbalken gebildet wird. Die 
Spalten i sind regelbar und liegen 
gleich hinter den Stegen n, gegen 
die das gröbere Gut fällt, wäh
rend das feinere Mahlgut durch 
die aus gelochten Stahlblechen 
gebildeten Vorsiebe k auf die 
unmittelbar darunter liegenden 
Gazesicbe gelangt, deren Maschen
weite den Zwecken angepaßt ist. 
Das feine Enderzeugnis fällt in 
das unten als Sammeltrichter aus- 
gebildete staubdichte Blcchge- 
häuse p und tritt durch die Oeff- 
nung q aus. Oben trägt dieses 
Gehäuse einen Rohransatz r, der 
zum Anschluß eines Exhaustors 
dient. Das grobe Gut wird durch 
den Steg n aufgehalten, bei der 
Umdrehung ein Stück mitgenom
men, fällt dann rückwärts bzw. 
nach unten und'durch die Oeff- 
nungen o im Trommelmantel D  
in die Kugelmühle zurück, um 
von neuem zermahlen zu werden.

Zur Herstellung des in dersel
ben Anlage bereiteten Kernsan
des, der in diesem Fall für R adia
toren und Gliederkessel Verwen
dung findet, wird nasser Rhein
sand und ein besonders dickes 
Oel benutzt. Eine genaue Zutei
lung und ein gutes Durchmischen

A bbüdung 64. N aßsandaufbereitung, B au art Bestenbostel.
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gebracht sein, das Schema kurz zu erläutern. Die 
Anlage ist in drei Stockwerken angelegt, oben der 
Lagerraum, in der Mitte die eigentliche Aufbereitung, 
unten die Sammelbehälter für die verschiedenen zur 
Entnahme bestimmten  
Sand- und Massege
mische. Der Weg des 
Neusandes: mittels E le
vators a zum Trocken
ofen b, m ittels E leva
tors c weiter zum zwei
ten Stockwerk, zum  
1 Sammelsilo d, zum  
Speiseapparat e, zum  
Kollergang f, feines 
Material von dort zum  
Silo für gemahlenen 
neuen Sand g, grobes 
mittels Elevators h zum  
Kollergang zurück; aus 
dem Silo g geht der 

Feinsand mittels 
selbsttätiger einstell
barer Aufgebevorrich- 
tung i zur Transport- 
und Mischschnecke k.
Alter Sand von Hand  
vom Lagerraüm über 
elektromagnetische Kei- 
nigung 1 ins Silo m 

mittels selbsttätiger 
Aufgebeeinrichtung zur 

Transportschnecke.
Kohle von Hand ins 
Kohlensilo n, mittels 
Speiseapparats o in die 
Kohlenstaubmühle p, 
ins Kohlenstaubsilo q, 

mittels selbsttätigen  
Verteilers r zur Trans

port- und Misch- 
schnecke k. Alle drei 
Bestandteile (Altsand,
Neusand, Kohle) ge
langen aus der Misch
schnecke in die Inton- 
siv-Misch- und Verrei
bungsmaschine s, eine 
Sonderbauart der Fir
ma, die aus Abb. 68 
hervorgeht. Die durch
gemischte Masse wird 
selbsttätig und fortlau
fend in beliebigen Mengen dem Anfeuchteapparat t zu- 
gebracht, hier nochmals geknetet, dann vom Elevator u 
zur Mischmaschine v gehoben, von wo sie zum Trans
porteur w fällt, der das Fertigmaterial auf die E n t
nahmesilos x verteilt. Abb. 69 stellt einen etwas abge- 
änderten Ausführungsplan einer solchen Anlage dar, 
und Abb. 70 gibt einen Ueberblick über eine ebenfalls

X X II .22

etwas abweichend ausgeführte Anlage, die von zwei 
Mann bedient werden kann. Soll neuer Naßsand ver
wendet werden, so wird der von Hand gefüllte ent
sprechende Silo v (Abb. 67) an die Mischschnecke an

geschlossen. Auch für Zumischen von Sondersand, 
Sägespänen und für Kernsand kann je ein Silo z, z l 
angeschlossen werden.

Eine den Sandaufbereitungen gleichwertige Kon
struktion der s e l b s t t ä t i g e n  L e h m a u f b e r e i -  
t n ii g hat man wohl noch nicht erzielt. Indessen be
müht man sich auch hier um vorteilhaftere Bauarten.

114

Abbildung üü. Verbesserte Kugelmühle, B auart Maschinenbau an sta tt H um boldt.

-  a/ferSa/zo1 V //////A  Jèrfyÿer Srnr/ 
-neuerSorrt/ fefegji /foM e/zsteisi

/hsc/rso/za'

1h
Abbildung 07. X aß- und Trockenaufbereitungsanlage, B au art Vulkan, Köln.
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fällt in kleine Wagen, die zur Kern
drehbank gebracht werden. D ie be
schriebene Anlage liefert 2 cbm Lehm  
stündlich.

Von größter Bedeutung für einen 
wirtschaftlichen Betrieb der Gießerei 
ist es, wenn die Aufbereitungsanlage 
durch eine vorteilhafte Anfuhr des 
Altsandes aus der Gießerei und einer 
ebensolchen Zufuhr des Fertigsandes, 
sei es Modell- oder Haufensand, er
gänzt wird. Man hat die Frage auf 
verschiedenste Weise zu lösen ver
sucht. In den meisten Fällen aber 
bedient man sich noch eines Zwischen- 
betriobes von Hand, der das Fertig
material aus der Aufbereitung zur 
Gießerei füh rt, hier Anschluß an 
die verschiedenen Kraneinrichtun
gen findet und auf umgekehrtem  
Wege den Altsand zur Aufbereitung 
bringt. In anderen Fällen hat man, 

A bbildung 08. Intensiv-M isch- und Verreibungsmasehine, wie auf Taiel 10 in Abb. 44 bei s
B au art Vulkan, Köln.

In Abb. 71 ist eine Ausführung geboten, die 
zur Herstellung des für eine Rohrengießerei be
nötigten Kernlehms bestimm t ist. Die drei Stoffe 
sind frischer nasser Lehm, geschnittenes Stroh und 
alter Lehm. Letzterer wird auf Kollergang a ge
mahlen, vom Elevator b zur Förderrinne c ge
hoben und von dieser auf die über den Intensiv
mischern angeordneten Behälter d verteilt, die mit 
selbsttätiger, einstellbarer Aufgebevorrichtung (Rfit- 
telapparat) versehen sind, die das Material in das 
senkrecht in der Mitte des Intensivmischers ein
gebaute Mischwerk g (Vormischer) bringt, wo es zu
gleich augefeuchtet wird. Der nasse Lehm und das 
geschnittene Stroh werden vom senkrechten Aufzug e 
auf ein Podium, das zugleich als Lagerplatz dient, 
gehoben. Der nasse Lehm  
wird von Hand nach B e
darf unmittelbar in das 
Mischwcrk g gegeben und 
das Stroh, falls es nicht 
auch von Hand vorher dem  
nassen Lehm beigemischt 
wurde, in den m it R iittel- 
vorrichtung versehenen 
Aufgebebehälter f gewor
fen, von wo es zum Vor
mischer g und von da, mit 
Altlehm  und Frischlehm  
gem ischt, zur weiteren 
Durcharbeitung unter den 
m it rotierendem Teller 
ausgestatteten Kollergang 
li gelangt. Ein Scluirrwerk 
w älzt die Masse beständig
um. Das Fertigmaterial Abbildung 70. Blick auf die Naß- und Trockenaufbereitung, B au art Vulkan, Köln.

angedeutet ist, eine Einschienenbahn  
angelegt, die motorisch oder von  

Hand angetrieben w ird, an der Entnahmestelle 
vorbeiführt, wo das Fertigmaterial unmittelbar 
in den Transportkasten entleert wird. Das ge
brauchte Altmaterial wird entweder auf dem um 
gekehrten Wege oder durch eine Transportrinne 
zur Aufbereitung geführt. Vielfach aber hat man 
selbsttätigen Hin- und Rücktransport angeordnet, 
Einrichtungen, die besonders in Formmaschinen
betrieben, Röhrengießereien, Kleinhandformereien, 
aber auch in Großgießereien Eingang gefunden 
haben. Ein Beispiel ist durch Abb. 72 ver
anschaulicht. Für den Rücktransport des alten  
Sandes sind Schüttelrinnen a im Boden verlegt, die 
aus den verschiedenen Betriebsabteilungen den Sand 
auf eine gemeinsame Längsrinne b fördern; diese
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führt das Material der Aufbereitung zu. Am besten 
hat jede dieser Rinnen einen Einzelantrieb durch 
einen kleinen Elektromotor. Das Altmaterial macht 
alsdann seinen Weg durch die verschiedenen Auf
bereitungsapparate: Elevator c, Separator d, Poly-

gonsicb e, Silo f, Mischapparat g; hier vereinigt 
es sich mit dem Neusand, der folgenden Weg ge
nommen hat: Elevator h, Trockenofen i, Silo k, 
Elevator 1, Polygonsieb m, Silo n, Mischapparat g  
(grobes Material aus Sieb m zum Kollergang o, zum
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Elevator 1); vom Kohlcnstaubverteiler p kommt 
noch Kohle hinzu, und das Gemisch geht vom Misch
apparat g durch Elevator q zur Sandmischmaschine r, 
zu den Schiebertransporteuren s und t, die den 
Sand in der Gießerei verteilen; entweder fällt er 
durch Oeffnungen in der Nähe der Yerbrauchs- 
stellen zur Erde, oder der Transporteur ist mit Aus

läufern versehen, die unmittelbar über den Form
maschinen liegen, wie Abb. 73 erkennen läßt.

Im Anschluß an die Aufbereitungsanlagen fürForm- 
sand, Ivernmasse und Lehm mag noch darauf hinge
wiesen werden, daß auch die K u p o l o f e n s c h l a c k e  
seit einigen Jahren einer Aufbereitung unterworfen 
wird, da sieh herausgestellt hat, daß auch die zer-
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Abbildung 72. Selbsttätige An- 
nnd A bfuhr des Form sandes zu 
und aus der Gießerei, B au art 

Badische Maschinenfabrik.

kleinerte Schlacke ein gutes 
Material zum Betonbau liefert, 
sich vortrefflich zur Anfertigung 
von Kunststeinen eignet, und  
daß man dieses Nebenerzeugnis 
stellenweise recht gut bezahlt. 
Auf diese Weise haben sich auch 
eine Anzahl Sondermaschinen, 
selbst umfangreichere Separa
tionsanlagen, herausgebildet, die 
dazu bestimm t sind, die Kupol
ofenschlacke von den einge
mengten Eisenteilen zu befreien, 
zu zerkleinern und nach ver
schiedenen Korngrößen zu son
dern. Eine solche vollkommene 
Anlage* ist in Abb. 74 als

* B au art A. S t o t z ,  S tu ttg a rt.
Abbildung 73. A ufbereitung m it selbsttätigem  Sandtransport, 

B au art M aschinenbauanstalt Hum boldt.

Beispiel dargestellt. Der 
Arbeitsverlauf stellt sich 
kurz wiefolgt: D ieSchlacke 
wird, aus den Kupolöfen a 
kommend, auf den Rost'b 
geworfen und dort soweit 

3 f wie nötig zerschlagen, die
- - k. > (lurchfallenden kleineren

, Teile gelangen durch den
Trichter c auf den Trans- 

~  porteur d zum Pochwerk e.
Mittels Becherwerk f wird 
die zerkleinerte Schlacke 
zum Eisenabscheider g ge
hoben. Das Eisen fällt in 
den Behälter h, während 
die Schlacke vom Becher
werk i zu der Sortiertrom
mel k befördert und hier 
nach drei Größen sortiert 

j wird; für jede Korngröße
ist einer der drei Behälter 1 
bestimmt, aus denen sie 
durch die Rutsche m ent-

i nommen wird.
I

X I. D ie T rocknerei.

Ich komme weiterhin 
| zu einem sehr wichtigen
I Gebiet der Gießereieinrich-
j tungen, auf dem sich eben-
1 falls bedeutsame Wand-
j lungen vollzogen haben und
j noch vollziehen, zur Ein-
l richtung der Trockenkam-
1 mem und den sonstigen

Trockenvorrich tungen.
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Aber auch hier nur das W ichtigste. Die verschie
denen Ausbildungen der Kammer m it Schlitzöffnung 
oder abhebbarer Decke und die verschiedenen Ver
fahren, wie man die Formen in die Oefen hineinführt, 
sind bekannt. Dagegen möchte ich einiges über die 
neueren Beheizungsverfahren sagen. Es war zu er
warten, daß die Ausbildung und Vervollkommnung 
der Gaserzeugung auch für die Gießerei von Be
deutung werden müsse. Die wenigen Betriebe, 
die bis heute mit Gaserzeugern arbeiten, sind sehr

einfachen Ventilschieber wird der Zufluß nach B e
darf geregelt.

Bezüglich der Verwendung des Steinkohlengases 
zum Trocknen der Bodenformen ist man geteilter 
Ansicht. Die einen sagen, der sich in den Formen 
absetzende Teer mache die Verwendung unmöglich  
oder erfordere kostspielige Reinigungsapparate, w o
durch die W irtschaftlichkeit stark herabgesetzt w'erde. 
Die ändern glauben, daß es ohne Anstände ginge 
und die fragliche Teerabscheidung keine Rolle spiele.

Abbildung 74. Sehlnckenseparation, Bauart. A. S to tz, S tu ttg a rt.

zufrieden, besonders was die Ersparnisse an Brenn
stoff anbelangt. Von maßgebender Seite wurde mir 
gesagt, daß die Ersparnis des Betriebes m it Stein
kohlengeneratorgas mehr als 50 % gegenüber der 
üblichen Koksfeuerung beträgt.

Der Betrieb der m it Steinkohlen beschickten Gas
erzeuger ist sehr einfach. Das m it Vorteil in einem  
Morgan-, Blezingerschen oder sonstigen Generator 
erzeugte Gas wird in einem Rohr oder gemauerten 
Kanal zur Kammer geleitet; dort etwa an der Stelle, 
wo sonst die Innenfeuerung saß, strömt es frei aus 
und verbrennt. Durch einen in das Rohr eingebauten

Jedenfalls habe ich nirgendw'o gefunden, daß aus
schlaggebende Versuche nach dieser Seite augestellt 
worden sind. Handelt es sich um das Trocknen von 
kleinen Formen, so setzt man wohl die Kasten 
m it der zu trocknenden Seite um einen sehr ein
fach gebauten Ofen herum und trocknet mittels 
der Strahlungswärme des Ofens. Zu erwähnen wären 
dann hier die Trockenkammern m it Halbgasfeuerun
gen, über die vor einigen Jahren schon in „Stahl 
und Eisen“ berichtet wurde.* •

* St. u. E. I90G, 1. Febr., S. 134; 15. Ju n i, S. 723.
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Von großem Nutzen für die Heizung von Trocken
kammern und Formen aller Art wird allem Anschein 
nach der m it Braunkohle betriebene Gaserzeuger* sein, 
da er den zuletzt erwähnten Uebelstand der Teer
abscheidung nicht zeigt und auch sonst manche 
Vorzüge bietet. Vor allem wird die Verwendung 
von Braunkohle für solche Gegenden einen Vor
sprung bieten, wo der Koks oder die Steinkohle weit 
hergeholt werden muß. Für viele Gegenden D eutsch
lands liegt die Braunkohle, die sowohl in Brikett
form als auch in mulmiger Form verwendet werden 
kann, viel näher; sie hat also den Vorteil des billigeren . 
Preises sowie der geringen Fracht. Die absolute B e
triebsersparnis des Braunkohlengasbetriebes gegen-

A bbildung 75.

Gaserzeuger fü r Steinkohle und. B raunkohlenbriketts.

über der älteren Feuerungsform ist dagegen nicht 
sehr erheblich; nach meinen Erkundigungen soll 
sie sich auf etw a 15 % gegenüber der Koksfeuerung 
belaufen. Doch gebe ich diese Zahl m it Vorbehalt 
wieder.

In Abb. 75 ist zunächst ein Gaserzeuger für 
Briketts dargestellt, der auch für Steinkohlen zu be
nutzen ist, und in Abb. 76 einer für mulmige Braun
kohlen. Bei dem Gaserzeuger** nach Abb. 76 ist in das 
ziemlich w eit gehaltene Gasabzugsrohr eine rotierende 
Trommel eingebaut, welche die Braunkohle durch den

* St. u. E. 1909, G. Okt., S. 1545.
**Die Gaserzeuger und Fcucrungsem richtungen werden 

von der Hannoverschen Eisengießerei in Anderten nach 
B au art Blezinger ausgeführt.

m it Zuteiler versehenen Trichter empfängt und in 
den Vergasungsraum einträgt. Die heißen Gase 
streichen durch den von beiden Bohren, dem äußeren 
Bohr und der Trommel, gebildeten Zwischenraum, 
trocknen und entwässern die Kohlen und ziehen 
durch einen gewöhnlichen m it Reisern ausgelegten 
Naßreiniger ab. Der Wasserdampf findet Austritt 
durch den Aufgebetrichter.

Die Feuerungseinrichtung ist

A bbildung 70. 

Gaserzeuger fü r mulmige Braunkohle.

Die Gasmenge wird durch einen in den Kanal einge
bauten und aus der Abbildung ersichtlichen Schieber 
geregelt. Die Luft tritt durch die aus Schnitt e— f 
erkenntlichen Oeffnungen in den Mischraum. Dieser 
Miscliraum ist von einem aus den verschiedenen 
Schnitten ersichtlichen isolierenden Luftschacht an 
drei Seiten umgeben, und im Innern sind, wie der 
Hauptaufriß und Schnitt c—d zeigen, Vorsprünge 
bzw. Brücken aus feuerfestem Material eingebaut, an 
denen sich der Gas- und Luftstrom brechen und 
mischen. Um die Decke der Trockenkammer zu 
schonen, hat man den Flammen- bzw. Gasaustritt 
neuerdings so verändert, wie die Skizze Abb. 78 zeigt.

Um Braunkohlengas zum Trocknen der Boden- 
form zu verwenden, bedarf man ebenfalls eines
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-Abzugs/rona/

Sc/mi/fc-d

Sctm/ffy-T),

Sc/mi#a,-~b f ü l  Sc/ini/fe-f
A bbildung 77- Neuzeitliche T rockenkam m er m it Braunkohlengas-Bchcizung.

Luft, desto niedriger die Temperatur des verbrann- einrichtung b. D ie Luft tritt, wie die Abbildung
ten Gasgemisches, das zur Erwärmung der Form zeigt, von allen Seiten ein und trifft auf einen koni
benutzt wird. Man hat es also in der Hand, so sehen Ring c m it Oeffnungen d, deren W eite sich

wie es eigentlich sein soll, 
zunächst durch Zufuhr \

^  großer Mengen Luft m it \  (  Luf t
niedrigen Temperaturen y  T ~^

1 —
| | |  _________ schärfere Temperaturen .f .. 1~/ V \  /  •

/  ...........  den Troekenvorgang all- H  -H  rg  -V»-
p p  i  mählich zu steigern. Auf ^  ) T"

0  diese Weise wird sicherlich ^  \
dem Reißen der Form vor- l '^ u T f lr T '^  "TTtw

Abbildung 78. geb eu gt, das ja vielfach — y  = — n— 3
Flam m enführung. Anlaß ZU Klagen gibt. I  /  1 4

Die ausführende Firma, die /  ^
das hier beschriebene System bereits nach mancher '*'*
Richtung hin vervollkommnet hat, führt im eigenen
Betrieb bei Tage die Gase unter die Dampfkessel Abbildung 79. M ischkörper,
und bei Nacht in die Trockenkammern. Zum Ver
brennen unter den Kesseln hat sie einen besonderen durch einen drehbaren Schieberring e regeln läßt.
Brenner konstruiert, dessen Prinzip aus Abb. 79 zu er- Luft und Gas stoßen auf das schraffiert gezeichnete
kennen ist. Den hier abgebildeten Mischapparat hat Gitterwerk f, mischen sich, und die Flamme schlägt

Mischapparates. Zur Zeit meiner Informations
reise war dieser noch nicht vollständig durch
konstruiert, jedoch waren keine grundsätzlichen 
Bedenken bzgl. der Lösung der Frage vorhanden. 
Wesentlich für diesen der Form vorgelagerten Misch
körper ist, daß sich die eintretenden Gas- und 
Luftmengen je nach Bedarf regeln lassen. Je mehr

man sich als Vorbau vor dem Kessel zu denken. Die 
stark ausgezogenen Teile bestehen aus Eisen, die 
schraffierten aus feuerfesten Steinen. Der Gaszufluß 
wird durch Annäherung oder Entfernung des in der 
Mitte der Abbildung liegenden, im Schnitt kreisförmi
gen, konischen Körpers a bewirkt. Hierzu dient die 
aus der Abbildung ersichtliche außen liegende Hebel-
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unmittelbar unter die Kessel. Aehnlich hat man sich 
auch die Bauart der beim Trocknen der Bodenform  
nötigen Mischapparate zu denken.

Endlich sei noch auf die Verwendung der H o c h 
o f e n g a s e  zu Trocken zwecken hingewiesen, die nicht 
so neu ist, wie man denkt. Schon seit sieben oder 
acht Jahren benutzt es die I l a l b e r g e r  H ü t t e  in 
Brebach bei Saarbrücken zum Trocknen ihrer 
Röhrenformen, indem sie unter die stehende Form  
einen einfachen Flaehbrenner setzt. Die F r i e d r i c h -  
W i l h e l m s h ü t t e  zu Mülheim-Ruhr hat das Ver
dienst, das Verfahren weiter ausgebildet zu haben, 
und wer sein Hochofengas in seiner Gießerei ver
wenden will, hat an diese Firma Lizenzgebühren 
zu entrichten.

Beim Trocknen m it Hochofengas hängt viel davon 
ab, welche. Form die Flamme haben muß, um die 
beste Wirkung zu erzielen. Dabei hat man, wie 
ich durch Versuche, die etw a zehn Jahre zurück
liegen. beobachten konnte, darauf zu achten, dem 
Gase eine seiner Brennbarkeit, die nicht immer 
die gleiche ist, entsprechende Anprallfläche zu 
geben, damit es sich m it der nötigen Intensität

und im richtigen Verhältnis m it der frei zufließen
den Luft mischt. Diese Verhältnisse muß man 
ausprobieren und sind bestimmend für die Kon
struktion der Brenner. ' In „Stahl und E isen“* 
sind die auf der Friedrich-W ilhelmshütte gebräuch
lichen Brenner ausführlich beschrieben und abge- 
bildet; auf dem genannten Werk werden auch säm t
liche Trockenöfen und Formen m it Hochofengas 
beheizt; inzwischen sind noch einige andere große 
Gießereien zur Verwendung des Hochofengases 
übergegangen oder stehen im Begriff, sich cinzu- 
richten. Beim Beheizen von Kammern läßt man 
das Gas aus dem Kanal frei ausströmen; w ill man 
Formen oder einzelne Teile der Form im Boden oder 
auf der Gießereisohle trocknen, so gibt man dem  
Gas den nötigen Anprall an einem Drahtnetz, wozu 
man ein altes Sieb o. dgl. benutzen kann. Vor
trefflich eignet sich sowohl das Hochofengas als auch 
das Generatorgas zum Trocknen von Kernen und 
Formen in Tiefgruben, eine Betriebsform, zu der man 
mehr und mehr überzugehen scheint.

(Fortsetzung folgt.)

* St. u. E. 1911, 27. Ju li, S. 1212.

V o r  5 0  J a h r e n .
Erinnerungen aus der B egründungszeit des  T ech n isch en  V ereins für E isenhüttenw esen ,  

des Vorläufers des V ereins deutscher  Eisenhüttenleute.*

V. G eschichte eines W estfälischen  H olzkohlen-H ochofen- 
w erks u n d  seines B egründers.

Von Dr. H a r a l d  T e n g e  in  Schloß H olte i. W.

Wenn ich im nachstehenden versuche, die Ge
schichte eines alten Holzkohlenhoehofens und 

der vielerlei sorgenvollen Arbeit seines Begründers 
zu geben, so bitte ich bei der Fülle des zu sichtenden 
Stoffes um Nachsicht, falls einerseits einmal eine 
Lücke entstehen so llte , anderseits Gebiete ge
streift werden, die nicht unmittelbar zur Aufgabe 
gehören, zur Vervollständigung des Gesamtbildes 
aber nicht fehlen dürften.

Der am nördlichen Saume des Teutoburger 
Waldes in Lippe - Detmold auf Niederbarkhausen 
ansässige Rittergutsbesitzer F r i e d r i c h  L u d w i g  
T e n g e , im geschäftlichen Leben später nur F. L. 
genannt, kaufte m it w eit vorausschauendem Blick 
einen bedeutenden Grundbesitz nicht ohne Schwierig
keiten im Anfänge des vorigen Jahrhunderts nach 
und nach zusammen, so auch die ehemalige reichs
unmittelbare Grafschaft Rietberg vom  Fürsten 
Kaunitz. Ohne Fachmann zu sein, legte F. L., wo 
ihm die Vorbedingungen gegeben zu sein schienen, 
gewerbliche Unternehmungen an, so mehrere Mühlen, 
Sägewerke, Ziegeleien, zwei Glashütten, eine Papier
fabrik und 1838/39 die H o l t e r  E is e n h ü t t e  mit 
dem Hochofen, zwei Kupolöfen, Maschinenfabrik,

* Vgl. St. u. E . 1911, 5. O kt., S. 1631.

X X I I . , ,

M otto: „rU vra ßei“ !
Thal es.

Emaillierwerk und Schleiferei. Die Betriebskraft 
lieferte der am Teutoburger Walde entspringende 
Oelbach, dessen Gefälle so bedeutend vertieft wurde, 
daß zwei große oberschlächtigc Wasserräder für 
den Betrieb einschließlich eines stehenden Drei- 
zylindergebläses ausreichten. Holzkohlen lieferte 
zuerst der Holter Forst, dann die weitere Umgebung; 
52- bis 56prozentige Rasenerze die Grafschaft R iet
berg und neu erworbene große Vorkommen im Kreise 
Lübbecke i. W. unweit des neuen W escrkanals; Berg- 
erzo, 36prozentige Brauneisensteine, das frisch ge
mutete Bergwerk Vereinigte Aussicht im Ilöhen- 
zuge zwischen Brackwede und Oerlinghausen; aus
gezeichneten Formsand und Kalksteine der Süd
abhang des Teutoburger Waldes.

Der Bau des Hochofens wurde dem Bauinspektor 
auf der Saynerhiitte A 11 h an  s , dem Schwiegervater des 
späteren Bergakademie-Direktors,Geheimrats Hauche- 
corne, übertragen. Der Hochofen (vgl. Abb. 1) war auf 
Quadermauerwerk fundiert, vom Fußboden bis auf die 
Gicht 9,40 m hoch. Der isolierte Ofenschacht war von  
einem 1,50 m starken Ziegelmauerwerk umgeben, das 
sich aber durchSpitzbogengewölbe mit der 0,95 m dicken 
Umfassungsmauer, die stark verankert war, verband.* 
Düsenöffnungen wie Abstich waren überwölbt. Das 
Umfassungsmauerwerk erhob sich noch 2,50 m  über 
die Gicht und war zum Schutze der darauf lagernden

* Leider ein großer K onstruktionsfehler! Der Verf.

115
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Rohstoffe m it einem Hohlziegeldach überbaut. 
Neben der Gichtöffnung, die m it einem ausbalan
cierten schmiedeisernen Deckel verschlossen wurde, 
befand sich ein Hosenröhren-Apparat zur Erwärmung 
des Gebläsewindes bis zu 500 ° 0  und zum Aufsaugen

Abbildung 1.

Holzkohl cnhochofen der H olter E isenhütte.

der Gichtgase, die zur Heizung der Dampfkessel 
benutzt wurden. Zur Aufbringung der Stoffe war 
eine Fahrkunst mit Wasserbetrieb angebracht.

Von der Gicht führte eine eiserne Tür in 
die Kernmacherei. Die Kerne wurden durch Ab
gase getrocknet und m ittels Winde in die For
merei hinuntergelassen. Den Wind lieferte außer

dem Wasserradgebläse eine Balancier-Dampfgebläse- 
maschinc mit großem Windkessel von Henschel 
& Sohn in Kassel, der Bauart von James W att 
entsprechend. D ie kupfernen Düsenformen hatten  
Wasserkühlung. Vergossen wurde ein vorzügliches 
Holzkohleneisen, teils in Masseln, teils Tag und 
Nacht unmittelbar in die Formen. Hin und wieder 
fehlte es aber auch an Rohgang nicht, so daß tüchtig  
gefuttert werden mußte. Im übrigen leistete der 
Hochofen Jahre hindurch treue Dienste. Unbe
schadet späterer Rückkehr zu der früheren Zeit, 
möge hier ein Bericht der Verwaltung über das 1867er 
Betriebsjahr der Holter Eisenhütte Platz finden, 
der nicht nur über den Hochofenbetrieb, sondern 
auch über die derzeitigen politischen und Eisenzoll- 
Verhältnisse sich verbreitet:

„Dem  raschen Aufschwung gegenüber, welchen 
die Industrie  im  allgemeinen, speziell die von uns ver
tretene Eisenbranche von dem  Jah re  1861 ab  aufw ärts 
bis 1865 nahm  und sich in den letzteren  Jah ren  gipfelte, 
is t seit dieser Zeit ein fast ebenso schroffer Rückm arsch 
im Anzuge gewesen, dem, ungeachtet aller entgegen
gesetzten Bemühungen, diesen Strom  zu Hemmen, 
n icht in dem Maße begegnet werden konnte, wie dies 
wohl h ä tte  gehofft werden dürfen. H auptsächlich 
tru g t hieran Schuld das 1866er Kriegsjahr und  die dam it 
eingetretene Pan ik  in der Geschäftswelt, dan n  der 
Stillstand überhaupt, welchem nam entlich auch die 
B autätigkeit, der N erv unseres Geschäftslcbens, u n ter
worfen war.

Beginnt in der allernächsten Zeit der allgemeine 
Verkehr auch wieder ein wenig sich zu beleben, so 
sind der vaterländischen E isenindustrie auf dem Wego 
der Gesetzgebung doch Schläge erteilt, welche die 
nicht un ter besonders günstigen Verhältnissen arbeiten
den Roheisenwerke zu Fall bringen, wenn n icht den
selben für imm er das Lebenslicht ausblascn werden. 
Es ist dies der W egfall des Schutzzolls auf englisches 
Eisen, welcher früher 31/ ,  Taler, pro 1000 Pfd. aus
tragend, gegenwärtig nur m ehr zur H älfte  besteht 
und über kurz oder lang voraussichtlich gänzlich au f
gehoben werden wird.

Der Unterschied im  Absatz zwischen 1865 und 66 
war ein sehr erheblicher, und derselbe würde bei der 
U ngunst der Zeitverhältnisse ein wohl zweifellos noch 
größerer gewesen sein, wären in dieser schwierigen 
Epoche manche kleine konkurrierende Kupolofen- 
gießereien n icht zum  Erliegen gekommen, und  h ä tte  
n icht das solide Renommee der H olter E isenhütte  
diesen ungünstigen E inw irkungen zu begegnen ver
m ocht. Dieser letztere Um stand, welcher in dem vor
züglich festen Hcchofeneisen, der Sauberkeit der daraus 
erzeugten W are und einer seltenen Vielseitigkeit des 
M odell-Inventars seine B egründung verdankt, h a t auch 

. dazu beigetragen, den D urohschnittsprcis der rohen 
Gußwaren auf der relativ  n icht unbeträchtlichen Höhe 
von 40 %  T aler pro 1000 Pfd. zu erhalten, ein D urch
schnittspreis, der selten erreicht wird, und dem im 
wesentlichen das eben n icht ungünstige R esu lta t des 
1867er Jahresabschlusses zu verdanken ist.

Der Hochofenbetrieb, welcher im Oktober 1866 
begonnen ha tte , wurde am 4. Septem ber 1867 zu Ende 
geführt, h a tte  also in dem  letzteren Jah re  nur eine 
Dauer von 8 M onaten u n d  wurde in dieser Kam pagne 
bei einem Verbrauche von 

5 750 t  E isenstein
1 225 t  K alk

2 719 196 Pfd. Holzkohlen
an 1 514 100 Pfd. Guß wäre und

570 000 Pfd. Bruch- und Trichtereisen, im ganzen
2 086 070 Pfd. Eisen erzeugt, was einen M aterial
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verbrauch von 1280 Pfd. Kohlen auf 1000 Pfd. Eisen und 
374/io %  Eisen aus dem Eisenstein, 312/ 10 %  Eisen 
aus dem Möller entspricht.

In  den Kupolöfen wurden pro 1SG7 verschmolzen 
1 110 846 Pfd. und hieraus an  Gußwaren 749 916 Pfd.und 
300 000 Pfd. Bruch und Trichtereisen bei einem Koks
verbrauch von 250 000 Pfd. wiedergewonnen, m ithin 
auf 100 Pfd. flüssiges Eisen 24 %  Pfd. Koks verbraucht 
und  936/ 10 %  Ausbringen aus dem aufgegebenen Eisen 
erzielt. H iernach belief sich das G esam tquantum  
erzeugter Gußwaren auf 1 882 158 Pfd., sofern die auf 
das Ja h r 1867 fallende Hochofenproduktion in Zuzug 
gebracht w ird.“

Ucbcr den noch ziemlich einfachen Bergbau in der 
Eisensteingrube,,Gute Aussicht“ bei Sandhagen geben 
ein Befahrungsprotokoll des Berggeschworenen Engel
hardt vom 30. Mai 1854 und die Betriebspläne des 
Faktors S a c h s e n r ö d e r  Auskunft. Es heißt da: 

„Die Grube Aussicht b au t auf zwei Flözen von 
oolithischcm Brauneisenstein, welche in Quadersand
stein aufsetzen, m it 17 0 nördlich Einfallen und zwischen 
9 bis 10 h Streichen. Das liegende Flöz ist 4 Fuß, 
das hängende 5 Fuß m ächtig, und es sind beide durch 
ein 4 Fuß starkes B ergm ittel, aus Sandstein bestehend, 
getrenn t. D as Hängende und Liegende beider Flöze 
wird durch den Quadersandstein gebildet und ist 
ziemlich haltbar. Auf dem liegenden Flöz ist der 
Stollenort bis zu 93 %  L achter aufgefahren usw .“

,,9. Auf der Grube is t kein R aum  zur Abhaltung 
des Morgengebets und zum Um kleiden der Belegschaft 
vorhanden, dieselbe m uß daher baldigst eingerichtet, 
desgleichen ein Zcchenbuch beschafft werden. Zu der 
ferneren Auffahrung is t es erforderlich, die kostspielige 
K arrenförderung m it der Förderung in englischen 
W agen zu vertauschen.“

„N achdem  ich die Baue der Zeche Gute Aussicht 
befahren, habe ich mich überzeugt, daß durch die 
bereits ausgeführten Stollen nach südlicher und nörd
licher R ichtung so weit aufgeschlossen sind, als zur 
Erzgewinnung für die nächsten 15 Jah re  erforderlich 
is t;  es würden 80 000 t  für den hiesigen Hochofen zu 
gewinnen sein“ (sc. außer Rasenerzen).

Nunmehr zurück zu der 48er Zeit mul dem rast
los schaffenden alten Herrn F. L. Seine Arbeitskraft 
und Tätigkeit vom frühen Morgen bis späten Abend, 
die in vielen Aktenbogenseiten und Folianten voll 
Verfügungen, Berechnungen und Geschäftsinstruk- 
tionen Ausdruck fand, ist bewundernswert. Der 
Geschäftsabschied für die Administration der Eisen
hütte zu Schloß Holte vom 18. Oktober 1855 enthielt 
allein 51 Punkte auf 20 von ihm selbst eng be
schriebenen Aktenseiten und verbreitete sich über 
die Bergwerke, Basenerze, Holzkäufe für die Holz
kohlen, Hochofen, Gcstellstcine dazu, Vertiefung des 
Gefälles, Konstruktion der Wasserräder, Ofen- 
schleiferei, Maschinenfabrik, Beschaffung von Bruch
steinen, Bauholz, Weißen der W erkstätten, Fonner- 
meister, Kupolofonbetrieb, Nichtauflagerarbeiten, 
übergroßen Oelverbrauch, „ob nicht durch Tran 
eine Ersparnis zu ermöglichen“ , Modelle, Emaillier
betrieb, Absatzquellen, Schmelzversuche zu Beckerode 
mit Koks, Wege Verbesserungen, Holzessigfabrikation, 
Ankauf von billigem Getreide und Kartoffeln für die 
Arbeiter, die von ihm vorausschauend gegründete 
Knappschafts- und Pensionskasse usw. Punkt 25 
lautet: „Ich will es zur Erwägung verstellen, ob ein 
Manometer für den Dampfkessel anzuschaffen sein

m öchte.“ Am besten hat sich F. L. selbst charak
terisiert in einem Kommentar zu seinen drei Fidei- 
kommißstiftungen, darin er unter anderem schreibt: 

„Ohne dem frem d zu bleiben, was man im  a ll
gemeinen Lebensgenuß nennt, erwarb ich m ir denselben 
doch vornehmlich durchs Schaffen für die Zukunft. 
Ich —  ein anscheinend m it Geschäften belasteter Mann, 
fand im  Schaffen für die Zukunft meine Befriedigung. 

• F ü r die Meinigen wünsche ich nichts mehr, als daß 
sie, freilich jeder nach seiner A rt, sich des Lebens 
ebensosehr, wie es bei mir der Fall gewesen ist, erfreuen 
mögen.“

Auch die Anekdote hat sich mit F. L. beschäftigt: 
Zu seinen Lebzeiten herrschte noch die edle E in
fachheit der Sitten und große Sparsamkeit. Gerade 
als der Sekt einmal gänzlich ausgegangen war, 
meldete sich plötzlich der Fürst von Kaunitz zu 
Besuch an, um seine Grafschaft zu verkaufen. D a
zu erschien Schaumwein unerläßlich. Schleunigst 
mußte bei der Grundlosigkeit der Wege ein Kutscher 
nach Bielefeld reiten und kam auch noch rechtzeitig 
zurück, in jeder Tasche eine Flasche. Als nun der 
feierliche Augenblick beim Mahle gekommen war, 
daß zur Bekräftigung des Kaufaktes Champagner 
angeboten werden sollte, erschien in strammer H al
tung ein noch neuer Diener und fragte: „Herr Tenge, 
soll ich gleich alle beide bringen?“

Einen Einblick in die Wirren von 1848 gewährt 
die Chronik des Amtes Verl. Auch die Rietberger 
wollten ihre Revolution haben. Es heißt dort:

Abgaben: D urch die dem Gutsherrn günstigen 
Ablösungsgesetze haben sich die von den Pflichtigen 
der Grafschaft Itietberg an  den R ittergutsbesitzer 
Tenge zu N iederbarkhausen zu leistenden gutsherrlichen 
observanzmäßigen Gefälle um  l/t beinahe, zum  größten 
Mißvergnügen der ohne dieses verschuldeten Kolonen 
erhöht. Die infolge der französischen Revolution s t a t t 
findende Aufregung brachte den Unwillen der E inge
sessenen hierüber zum Ausbruch. — Am 24. März 
morgens 8 Uhr versam m elten sich unversehens in  den 
K irchörtcrn Verl und K aunitz  wohl an  4000 Männer 
aus allen Gemeinden der Grafschaft R ietberg sowie 
der im Am t Delbrück gelegenen Gemeinde Hagen, 
um  zu ihrem Gutsherrn nach Barklmuscn zu ziehen, 
und denselben um  Erlaß der un ter seiner Verwaltung 
neu hinzugekommenen und um W iederherstellung der 
früheren observanzm äßigen Abgaben zu b itten. Der 
damalige L andra t v. Tzerbiatowsky, hiervon in K enntnis 
gesetzt, fand sich ebenfalls zur gedachten Stunde ein 
und fuhr m it dem G astw irt Brcmelcr nach B arkhausen 
voraus, um den p. Tenge von dem Zuge der R ietberger 
Zensiten, welche n icht zurückzuhalten waren, zu be
nachrichtigen. Zur A ufrechterhaltung der R uhe und 
Ordnung h a tten  sieh die Gemeindevorsteher fast ohne 
Ausnahm e eingefunden, und schloß sich auch der 
Chronikenschreiber auf den W unsch seiner Verwalteten 
m it Genehmigung des erw ähnten L andrats zur mög
lichsten E rhaltung  der R uhe und Ordnung dem Zuge, 
der sich gegen 9 U hr von Verl aus in Bewegung setzte, 
m it mn. Auf dem Kolonate des Oesterschwinesterd 
zu Sende erfolgt die Vereinigung m it den von K aun itz  
anziehenden Massen, und so gelangte man zur Holte. 
H ier empfing der älteste Sohn des R ittergutsbesitzers 
Tenge, Carl Friedrich,* die Eingesessenen und zeigte 
Vollmacht seines V aters, vor, welche ihn erm ächtigte, 
auf bestim m ende Punkte  hin m it den Eingesessenen

* Der M itbegründer und langjährige erste Vorsitzende 
des Vereins Deutscher Eisengießereien.
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zu unterhandeln. Diese Vollmacht wurde indessen als 
zu beschränkt verworfen, indem von allen Seiten über die 
Grenzen derselben hinaus der Wegfall säm tlicher, durch 
die Ablösung hinzugekommenen neuen Auflagen ver
lang t wurde. E r wurde daher gleichsam als Geisel 
in  die M itte genommen, und setzte sich hierauf der 
Zug nach B arkhausen in Bewegung, um  m it dem G uts
herrn selbst zu kontrahieren. Vor Oerlinghausen ange
lang t, wurde auf R ückkunft des bereits nach B arkhausen 
vorausgeeilten L andra ts gewartet. Als indessen derselbe 
ohne den p. Tenge erschien, wurden die Volksmassen 
unruhig. Auf die heiligen Versicherungen desselben, 
daß er die Zugeständnisse des Tenge schwarz auf 
weiß in der Tasche habe, wurde n icht eingegangen, 
vielm ehr drohte m an selbst nach B arkhausen ziehen 
zu wollen, um  ihren Gutsherrn abzuholen. Hierauf 
begab sich der L an d ra t aberm als schleunigst nach B., 
um dem p. Tenge das K ritische seiner Lage vorzuhalten. 
Inzwischen h a tten  sich schon mehrere hundert M änner 
m it dem L an d ra t zugleich in B. eingefunden, wo sich 
dann der p. Tenge durch die Vorstellungen seiner Um
gebung sowie die T ränen seiner G attin  und K inder, 
welche den ältesten Sohn bzw. (len ältesten Bruder 
in der Gewahrsam der Volksmassen wußten, en t
schloß, den W ünschen seiner Pflichtigen nachzugeben. 
E r wurde hierauf m it seiner G attin  u n ter Jubelruf des 
Volkes zum W agen geleitet, welcher dieselben und den 
L an d ra t nach Schloß H olte, wohin .der Gerichtskom 
missar von R ietberg zum Abschlüsse eines Vergleichs 
bestellt war, führen sollte. Als indessen hier der K om 
m issar n icht cingctroffcn war, wurden die Massen, 
welche beständig den W agen um geben hielten, in der 
Meinung, daß hier ein absichtlicher Verzug obwalte, 
wieder sehr aufgeregt, so daß zur Beruhigung der Menge 
der L andra t sich über Verl eiligst nach R ietberg begab, 
um für die schleunigste Berufung des gerichtlichen 
Kommissars, wenn solcher noch nicht abgegangen sein 
sollte, zu sorgen. Auf Vorschlag des Chronikenschreibers, 
um  etwaigen Zerstörungen und  Exzessen auf Schloß 
und der E isenhütte  vorzubeugen, bewegten sich die 
Massen un ter Begleitung des Tengeschen W agens unter 
stetem  Singen und Pistolenschüssen —  es dunkelte 
schon sta rk  —  nach K aunitz  hin, um dom erw arteten 
Gerichtskommissar entgegen zu gehen. K urz vor 
K aunitz  wurde selbiger in der Person des Gerichts
direktors Pelizäus angetroffen, wo denn im Hause 
der W itwe Nordbrock die Aufnahm e des gerichtlichen 
Vergleichs, solche bis 2 Uhr nachts andauorte, s ta t t 
fand .“

Soweit die Chronik. Jetzt noch erzählen über 
60 Jahre auf der Iiolter Eisenhütte beschäftigte 
Arbeiter, der Faktor Sachsenröder habe, um etwaige 
Angriffe der Revolutionäre abzuwehren, vor die 
Eingänge des Werkes gußeiserne Belagplatten legen, 
diese feucht halten und die Belegschaft, sich am 
Hochofen m it den Gießpfannen aufstellen lassen. 
Im Notfälle sollte das auf die nassen Platten ge
gossene spritzende Eisen die Angreifer zurücktreiben. 
So w eit kam cs aber nicht.

In der ernsten Zeit fehlte es aber nicht an Licht
blicken. Dafür sorgte die zahlreiche Kinderschar 
von F. L. unter der Obhut ihrer gütigen Mutter, 
während der Vater des Hauses meistens am Schreib
tisch stand. Elise Polko schreibt in H eft 15 der 
„Zeitschrift für edle Frauen“ u. a .:

„Die große Zahl der dichtenden und musizierenden 
„ R itte r  vom Geiste“ und von der T onkunst, die auf 
B arkhausen ein denkbar behagliches Asyl fanden, 
h a t gar oft dies schöne Heim scherzend den westfälischen

„H of von F e rrara“ genannt. Nam en wie W olfgang 
Müller, Freiligrath, Hoffm ann von Fallersleben, Dev- 
rient, Schücking, M athilde R aven sind in die H aus
chronik eingeschrieben worden, neben vielen anderen 
künstlerischen Zeitgenossen. Eine besondere „H of
zeitung“ wurde herausgegeben, m it hauspolitischem  
Text, literarischem  Feuilleton, und einer Frem denliste. 
Es war kein Zweifel, man verstand zu leben auf B ark
hausen, das versicherte jeder, der daselbst aus und ein 
ging, und das ganze Dasein d o rt bestand im Grunde 
aus einer Rciho von „schönen Tagen“ , die aber, 
allem Anschein nach, sich, entgegen dem Goetheschen 
W ort, gar leicht ertragen ließen. Bälle wurden im provi
siert, Lustspiele und Singspiele auf der allerliebsten 
H ausbühne aufgeführt, und zu den letzteren lieferte 
kein Geringerer die reizende Musik als —- R obert 
Franz.

U nd, im seltsam en Gegensatz zu dem streng kon
servativen Besitzer von Barkhausen, führte  damals, 
kaum  eine Stunde en tfern t, auf dem Schlosse H olte, 
der Schwiegersohn des alten F ürsten  Tenge, wie er 
im Volksmunde hieß, ein abgeschlossenes absonderliches 
Gcdankenloben, einzig dem  Studium  der sozialpoli
tischen W issenschaften sich hingebend, und  ganz andere 
Gäste fanden sich dort ein, die in ihrer R ichtung in 
keinem  Zusamm enhang zu stehen schienen m it den 
fröhlichen Festen des kleinen „Hofes von F e rrara“  — 
Schloß H olte beherbergte nämlich häufig jene schrift
stellerischen Elem ente, welche, dam als noch durchaus 
vereinzelt, jene 30 Jah re  später ganz Europa bewegende 
soziale Frage als das wichtigste Problem  der M enschheit 
m it Feuereifer behandelten. Hoch interessante Cha
rakterköpfe aus aller H erren L änder tauch ten  d o rt auf, 
un ter ihnen Proudhon, K arl M arx, Anneke von Trier, 
Dr. O tto Lüning, K arl Grün usw ., sic alle weilten 
längere oder kürzere Zeit in diesem rom antischen 
Versteck, und erschienen nur zuweilen, ernste Ge
sta lten  aus einer frem den W elt, in dem sonnigen G arten 
der Barkhauser Geselligkeit.“

Der oben erwähnte Schwiegersohn, J u l i u s  
Me y e r ,  war ursprünglich österreichischer H onved- 
offizier, widmete sich dann dem Gießereifach i n . 
Beckerode, hatte längere Jahre hindurch die Leitung  
der Holter Eisenhütte unter der Aegide seines 
Schwiegervaters und gründete schließlich die Norder 
Eisenhütte Julius Meyer & Co. in Norden, Ostfries
land. Einen seiner Zeitgenossen aus Hamm in Westf. 
lernte Verfasser vor Jahren im Pensionat Tellenbach 
zu Rom kennen, einen liebenswürdigen, ritterlichen 
alten Herrn. Er erzählte, daß er mit den Freigeistern 
in Schloß Holte zusammen getrunken, gesungen, 
m it den Schlägern znsammengeschlagen, die Freiheit 
leben lassen und zuletzt auf der Erde gesessen hätte. 
Das Teppichmuster wußte der alte Herr noch ganz 
genau zu beschreiben.

Alles, was auf der W elt besteht, ist wert, daß es 
zugrunde geht. Der alte Holter Hochofen sam t 
Gebläsemaschinen ist, nachdem die letzte Kampagne 
in den 80er Jahren stattgefunden, als die Luxem
burger Minette ihren Siegeszug begann, vom Erd
boden verschwunden und hat der Elektrizität 
weichen müssen; die Bergwerke und Rasenerzfelder 
harren der Auferstehung, ihr Begründer und dessen 
nicht minder rastlos tätiger Sohn Carl Friedrich 
haben längst die letzte Schicht verfahren. Ehre 
ihrem Andenken!
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Abbildung 1. Anordnung der Leitungen und der Alarmglocke.

w ert größerer Modellager allein schon einVcrmögen darstellt. 
Die M odellkarten, auf denen alle auch fü r die Versiche
rung sonst wichtigen Angaben (Löhne) eingetragen sind, 
werden nachts in feuersicheren B ehältern aufbewahrt, 
d ie auch von außen, d. h. vom Fabrikhof aus, zugänglich 
sind. Die wichtigsten Sicherheitsvorkehrungen aber sind 
die selbsttätigen

F euerlö sch e in rich tu n g en  in  der M odelltischlerei,
die aus B rausen und Feueralarm -A pparaten bestehen. Von 
*wei W asserquellen, deren eine an  ein öffentliches W asser

* Vgl. St. u. 1?. 1910, 13. Ju li, S. 1219.
** St. u. E. 1912, 25. Jan ., S. 129.ff.; 29. Febr.,

S . 350 S.; 28. März, S. 520 ff.; 25. April, S. 095 ff.

Umschau.

aus einem gefüllten 
Hochbehälter besteht, 
w ird je eine Leitung 
in den Modell- oder 
V orratsboden geführt.
Beide Leitungen wer
den an  der tiefsten 
Stelle des Gebäudes, 
so wie aus Abb. 1 und 
2  hervorgeht, ver
einigt und m it dem 
H au p tste ig ro h r, an 
dom sich der H aupt- 
abspcrrschiebcr befin
det, verbunden. An 
dieses H auptrohr ist 
auch die Feueralarm 

vorrichtung ange
schlossen. Ahm dem 

H auptrohr laufen 
dann die Zweigrohre 
(s. Abb. 2) in die zu 
schützenden Räum e, 
und zwar werden diese 
an der Decke oder an 
den D achbindern vorbeigeführt. Das R ohrnetz is t so 
anzuordnen, daß die Rohre, auf denen die H auptorgane 
der E inrichtung, nämlich die Brausen, sitzen, in Ab
ständen von 2,5 bis 3 m parallel laufen. Auf jedem Einzel
rohr sitzen wieder in  Abständen von 3 m die Brausen. 
Diese, nach dem Erfinder AAra l th e r b r a u s c n *  benannt,

* Ausführende F irm a AAralther&  Co., D cllbrückbei Köln.

Streifzüge.
I I .

AVic bei den schon früher an dieser Stelle veröffent
lichten Streifzügen* soll auch diesmal wieder über aller
hand Verbesserungen und fortschrittliche Neuerungen 
im Gießerei wesen berichtet werden, so wie sic dem Bericht
e rsta tte r beim Durchstreifen der Betriebe begegnet sind 
und m itteilensw ert schienen. AVenn etw as auch dem einen 
oder anderen n ich t durchaus neu erscheinen sollte, so möge 
cs imm erhin die Erwägung von neuem anheimgeben, ob sich 
die E inführung dieser oder jener E inrichtung im eigenen 
Betriebe lohnt. In  gewissem Sinne sollen diese Notizen 
auch eine Ergänzung zu der Areröffcntlichung „D as Eisen
gießereiwesen in den letzten zehn Jah ren “ ** bilden.

Zunächst einiges aus der M o d e l l t i s c h l e r e i .  H öchst 
beachtensw ert dürften  die Vorkehrungen sein, die eine 
große und vortrefflich organisierte 
Gießerei zur Sicherung der Modelle im 
Falle einer Feuersgefahr getroffen hat.
Zur Feststellung des Modellwertes wird 
zunächst das Gewicht eines jeden Mo
dells, bevor es der Modellverwaltung 
übergeben wird, bestim m t, da  der Holz

netz Anschluß ha t oder von einem eigenen Pum pw erk 
gespeist wird, d. h. also unerschöpflich sein soll, deren 
andere aber für jeden Fall bereit sein und bei Beginn 
des Brandes zur Verfügung stehen muß und  am  besten

y 
2. 

Sc
he

i
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kleiner W asserm otor in T ätigkeit gesetzt, an dessen 
einem W ellenende ein Klöppel sitz t, der k rä ftig  gegen 
eine große Glocke schlägt, die weithin vernehm bar ist.

sind Ventile von 13 mm lichtem  Durchmesser. Ueber der 
Austrittsöffnung stellt ein Bügel m it gezahntem  Teller. 
Den Verschluß bildet ein Glaskegel, der durch eine aus 
drei Teilen bestehende Stütze 
(s.Abb.3) auf die W asseraustritts
stelle gedrückt wird. Diese drei —L . - f '/ S^Tg
Teile sind durch ein leichtfliissi- fijpr—-— - '
ges, bei etw a 70 0 C schmelzendes t
L o t verbunden. Bei Ausbruch 1 I
des Feuers schm ilzt das Lot, ¡3 s

Abbildung; 3. Selbsttätige Waltberbruuse. Abbildung 0. Modell- und ICernkastcnfrllsmaschtne, größere Bauart.

Abbildung 4. W irkung der Brause. Abb. 7. Modell- und Kcrnkastenfräsm ascblnc, kleinere Bauart.

die S tützenteile fliegen auseinander, der W asserstrahl 
stöß t gegen den gezahnten Teller und ergießt sich in 
einer Brause nach un ten  (Abb. 4). Die bestrichene Fläche

Abb. 5 g ib t diese E inrich tung  w ieder: a  ste llt das M otor
gehäuse dar, ax den E inlaufstu tzen , b das Schaufelrad, 
b, eine K upplung, c die Einlaufdüsc, d  ein F ilter, o den 
E in tritts tu tzen , f ein Gegengewicht des Klöppels g.

D am it das W asser auf dem Modellboden überall hin
dringen kann, besteht der ganze innere Ausbau, die Gc- 
fächcrjj Decken und Böden aus L atten . Bei Stapelung 
der Modelle muß ebenfalls auf eine entsprechende Lagerung 
B edacht genommen worden.

Ein fü r die Modelltischlerei in der T a t willkommener 
F o rtsch ritt is t die in Abb. G und 7 in zwei B auarten  
dargestellte

M odell- und  K ernkasten fräsm asch ine .*
Sie is t m ir in einigen Gießereien begegnet und wird überall 
sehr günstig beurteilt. Die Maschine liefert kreisförmige 
K ehlen m it gerader oder beliebig gekrüm m ter Achse, 
d ient in der H auptsache also für K ernkasten, aber auch

Abbildung 5. Mit W asserdruck betriebene Alarmglocke.

b eträg t etw a G qm. Löst sich eine Brause, so öffnet sieh ein 
Leitungsventil in der H auptleitung, und die so erzeugto 
Bewegung des Ventils ste llt einen K o n tak t fü r die elek
trische Alarmglocke her. Zu gleicher Z eit w ird ein

eine ganze Anzahl von Modellformen lassen sich darauf 
anfertigen. Die Abb. 8 bis 11 geben solche Stücke wieder. 
Es können K ernkasten  bis 1500 mm Länge und 500 mm 
Durchm esser darauf angefertig t werden, und zwar, wie 
ich mich selbst überzeugt habe, in ganz kurzer Zeit;.

* Ausführende F irm a Franz K üstner, Dresden.
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ZSSondschäcbfe

fto/disch

77 Sand- 
Schächteliöeriaaf

7//2PS Motor
¿/öer/oTjf

Sie besteht aus drei Stockwerken. Zu ebener E rde sind 
die Gußputzerci und die Sandaufbereitung untergebracht, 
im ersten Stockwerke befinden sich die Kernm acherei, 
Form erei und Gießerei, während im zweiten Stockwerke 
die G ichtbühne und die Kupolofengebläse untergebracht 
sind. D er ganze B au is t in E isenbeton so ausgeführt, daß  
die W ände größtenteils aus Glasfenstern bestehen.

E inen großen Teil des R aum es im ersten  Stockwerk 
n im m t ein kreisrunder Rolltiscli von etwa 25 m D urch
messer (s. Abb. 1 ) ein. Innerhalb seines Bereiches sind 17 
und außerhalb desselben 25 Form m aschinen in zwei 
konzentrischen Kreisen aufgestellt. Diese Anordnung 
ermöglicht es, säm tliche Form m aschinen von zwei kreis
förmigen R innen aus m it Sand zu %rersehcn, wie es Abb. 2 
erkennen läßt. Jede Form m asehinc ist zu dem Zwecke 
m ittels eines senkrechten Zuführungsschachtes m it der 
zugehörigen Kreisrinne verbunden. Rechteckige Flügel, 
in Abständen von 400 mm, die von je einer Achse m it

gerade Stücke können in  Stärken von 25 bis 500 mm ge
fräs t werden, gebogene Stücke von 38 mm Stärke und 
03 mm Halbmesser an bis 500 mm Stärke bei beliebigem 
Halbmesser. Dabei werden die K asten  und som it die 
Kerne so genau, daß m an m it ganz geringen Bearbeitungs 
Zugaben rechnen darf. Die Maschine verarbeite t jedes 
Holz m it Acsten, harten  Stellen usw. und ermöglicht 
som it eine Verbilligung gegen H andarbeit, bei der meist 
ausgesuchtes weiches und reines Holz angewendet

Abbildung; 9.
Abbildung 10. Abbildung 11.

Abbildung 8 bis 11. Auf der Maschine hcrgcstcllte Kernkastenteilc.

Abbildung 8.

werden muß. So gern m an daher die Herstellung von 
Modellen und K ernkasten um geht, so werden die Schnellig
ke it und Genauigkeit, m it der die Maschine arbeitet, sowie 
die E rsparnis am  Holz doch n ich t selten den Ausschlag für 
die K astenanfertigung geben. Die Maschine bietet alle 
möglichen Bequem lichkeiten für die Herstellung der 
verschiedenen Abmessungen des Stückes. Der vordere 
und hintere Teil des Tisches is t verstellbar, auswechsel
bare Stufenscheiben lassen pas
sende Geschwindigkeiten cin- 
stellcn. Bei beliebig gebogenen 
Stücken bedient m an sich der 
Schablonenführung; ein Schutz
führungskasten ermöglicht es, 
wenn die H ände des Arbeiters 
gefährdet sind, die betreffenden 
Teile sicher über die F räser zu 
führen usw. (Fortsetzung folgt.)

Die N aben- und  A chsbüchsen- 
gießerei von F ren eh  & H ech t 

in  D avenport, Jow a.

In  Am erika ist die E rsparung 
m enschlicher A rbeitskraft im 
G ießereibetriebe, insbesondere 
bei der Bewegung des Form san
des, der Form kasten, des flüs
sigen Eisens und der Abgüsse 
sehr viel weiter gediehen als bei 
uns. E in hervorragendes Bei
spiel weit entw ickelter Ersparnis 
von H andarbeit b iete t die neue 
Naben- und Achsbüchsengießerei 
von F r e n e h  & H e c h t  in  D a
venport, Jow a (Nord-Amerika).*

* Nach The Iron  Trade
Review, 1911, 26. Okt., S. 729;
Foundrv 1911, Nov., S. 115.

zwei R ädern  getragen werden, bewirken die W eiter
beförderung des Form sandes in den wagcrechten R innen 
(s. Abb. 3). Der Haken I I  verm itte lt den Anschluß an ein 
Schleppseil. Abschlußschiebcr am  Ende der senkrechten 
Sandzuführungsschächte setzen jeden Form er instand, 
die Sandmenge für seine Maschine nach Bedarf zu regeln. 
Die Regelung der gesamten Sandmenge in jeder Kreisrinne 
geschieht durch Ueberlauföffnungen in der Nähe der

Form/rasten- \ , 
Abstreifer

.3 7 p —----- '

Abbildung; 1. G rundriß  d e r  .Form ereI-A nlag;e.

Motor Ju r ßecberäer/r 
und Sandrerfei/er
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M ündung des Sandhebewerkes, die es ermöglichen, den 
S tan d  des Sandes in der R inne dauernd zu beobachten.

Der R olltisch besteht aus einzelnen gußeisernen 
P la tten  von 1 m Breite und 65 mm Stärke, an denen 
Lagerböcke zur Aufnahme der Rollenachsen festge
schraubt sind. Abb. 4 läß t die Anordnung deutlich erken

nen, ebenso einen der M itnehm er M, die in Abständen 
von 100 mm angebracht sind. Die M itnehm er greifen 
in eine K ette , dio den R olltisch m it 8,5 m /m in Ge
schwindigkeit in Bewegung hält. Der A ntrieb erfolgt 
von einem 7% -PS-M otor aus; dieser d reh t eine Welle 
von 25 m Länge, an deren Enden doppelt übersetzte 

Schneckengetriebe auf die K ette  
wirken.

Die Eorm er legen jeden fertigen 
Form kasten auf den R olltisch, fügen 
eine Erkennungsm arko bei und  haben 
nun dam it nichts m ehr zu tun . Die 
Form kasten gelangen se lb sttä tig  zum 
Kupolofen, wo sie von einer eigenen

Abbildung 3. Schnitt durch eine Sandrinne.

Abbildung 4. Schnitt dujch den Rolltisch.
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A rbeitergruppe abgegossen 
werden. Sic bleiben wäh
rend des Gießens auf dem 
Tische liegen und bewogen 
sieh weiter bis zu einem 
Punkte, wo eine besondere 
V orrichtung sie abstreift und 
in eine Trommel bringt.
D ort erfolgt die Trennung 
des Sandes von den Ab
güssen. Die Gußstücke ge
langen dann durch eine 
schräge R inne in die zu 
ebener E rde gelegene Pu tze
rei, während die leeren Form 
kasten  auf den Tisch gelegt 
werden und wieder den F o r
mern zuwandern.

Ursprünglich war man im 
Zweifel, ob es möglich sein 
werde, m it gleichmäßiger Ge
schwindigkeit durchzuarbei
ten. Man ste llte  deshalb 
einen W ärter an, der die 
Bewegung nach B edarf re 
geln sollte. Diese Maßregel 
erwies sich bald als über
flüssig, nach genügender E in
arbeitung der Belegschaft 
konnte eine gleichmäßige Ge
schwindigkeit von 8,5 m /m in 
ohne Schwierigkeit durchge
halten werden.

Besondere Sorgfalt muß 
natürlich dom Gießen ge
widm et werden. Es sind 
zwei W hiting-Kupolöfen vor
handen, die abwechselnd im 
Betriebe stehen. Sobald das 
Schmelzen im Gange ist, wird 
das Stichloch n icht m ehr ge
schlossen, und das Eisen läuft 
in ununterbrochenem  Strahle 
aus dem  Ofen. Eine größere 
Pfanne, die durch ein He- 
belwerk geschwenkt wird 
(Abb. 5), d ien t als Ausgleich- 
Eisensam m ler. D er Guß er
folgt aus kleineren Pfannen, 
die m ittels einer Hängebahn 
weiter befördert werden.
Abb. G zeigt eine solche Gieß
pfanne, ihre annähernd ge- 
wichtsausgeglichcne A ufhän
gung und den Sehwcnk- 
mechanismus.

Einen Blick in den Gicht
raum  gew ährt Abb. 7, in 
der auch die Luftdruckhebe
zeuge H  zur Entleerung der 
m uldenförmigen, an  einem 
Sehmalende offenen Gicht
kipper zu scheu sind. Der 
Form sand gelangt aus der 
Putzerei in eine Sieb- und
Mischmaschine, während die Gußwaren in Rollfässern 
behandelt werden, um  schließlich auf Schmirgel
maschinen einen letzten Schliff zu erhalten. — Die 
Gießerei d ien t nur der Herstellung von Gußstücken, 
die n icht m ehr als 32 kg Einzelgewicht haben. M erk
würdig is t ,  daß  zur Form erei keine Preßform 
maschinen, ] sondern nu r Durchziehmaschinen verwen
det werden.

Abbildung 5. Füllen der Gießpfanne.

X X II .,

Abbildung 7. Gichtbühne.

Speisew asservorw ärm er h in te r  H ochofengas- und 
A bhitzekesseln.

In  diesem Aufsatz, der in der N um m er vom 23. Mai 
J . erschienen ist, h a t sich ein D ruckfehler ein- 

gcschlichen, den wir h ierm it berichtigen. Auf Seite 802 
in der letz ten  Zeile von un ten  is t die T em peratur der 
von den Kesseln abziehenden Gase m it 220° C. ange
geben, während es 320° C heißen muß.

110

d.
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Aus Fachvereinen.

Centralverband D eutscher  Industrieller.
In  München fand vom 21. bis 24. Mai d .J .,  gelegentlich 

der Bayerischen Gewerbeschau, ein K o n g re ß  ö s t e r 
r e ic h is c h e r  u n d  d e u t s c h e r  I n d u s t r i e l l e r  u n d  G e
w e r b e t r e ib e n d e r  s ta tt . In  seinem Ehrenpräsid ium saßen 
M inisterpräsident Freiherr Dr. v. H e r t l i n g ,  K ultus
m inister Dr. v. K n i l l i n g ,  Verkehrsminister v. S e id le in ,  
M inister des Innern  Fre iherr v. S o d e n - F r a u e n h o f e n ,  
G eneralintendant Frlir. v. S p e id e l  sowie die M inisterial
d irektoren v. K r a z e i s e n ,  v. E ö ß l und v. S te in e r .

Den ersten Teil des Kongresses nahm en Sitzungen 
des C e n t r a lv e r b a n d e s  D e u ts c h e r  I n d u s t r i e l l e r  in 
Anspruch. Am 21. Mai fand u n ter dem Vorsitz des H errn 
E andra ts a. D. R ö tg e r  eine D e le g ie r tc n v e r s a m m -  
lü n g  d e s  C o n t r a lv e r b a n d e s  s ta tt .  Als bayerische 
Ehrengäste nahm en daran teil: V erkehrsm inister v. S e id 
le in ,  die M inisterialdirektoren R itte r  v. M c in e l und 
H c n le ,  M inisterialrat R u c k d e s e h e l ,  Legationsrat Dr. v. 
D o n lc ,  P räsiden t der H andelskam m er Kom m erzienrat 
P s c h o r r ,  R eichsrat Dr. v. M il le r  und Frlir. v. P c c h -  
m an n .

D er Vorsitzende, H err L andra t a. D. R ö t g e r ,  
cröffncte die zahlreich aus allen Teilen Deutschlands be
suchte Versammlung und ersuchte, Sr. M ajestä t dein 
K aiser und  Sr. Kgl. H oheit dem  Prinzregenten folgende 
H uldigungstelcgram m e zu senden:

„Euere Kaiserliche M ajestät bzw. Euere K önig
liche H oheit b itte t  der Centralverband Deutscher 
Industrieller, dessen Delegierte in Bayerns H au p tstad t 
versam m elt sind, die ehrfurchtsvollste Huldigung aller
gnädigst entgegennehm en zu wollen.“

Die Versammlung genehm igte die Huldigungstele
gram m e und brachte auf den K aiser und  den P rinz
regenten ein dreim aliges H urra  aus.

Nachdem  darauf beschlossen war, im Andenken an 
die vor 25 Jah ren  erfolgte Eröffnung der R eichsdam pfer
linien H errn  M e lch e rs -B re m e n  zum 70. G eburtstage 
eine Gliickwunschdepcsche zu senden, führte  der Vor
sitzende, H err L andra t a. D. R ö t g e r ,  wörtlich fol
gendes aus:

„W ürde ich über all den H errlichkeiten, die sieh uns 
hier bieten, in meinen Begrüßungsworten vor dieser Ver
sam mlung von M ännern, die in täglichem  hartem  Kam pfe 
des W irtschaftslebens stehen, versäum en, zu erörtern, 
was uns bedrückt, so w ürde ich wie einer erscheinen, 
der über dem schönen blauen Him mel, der sich über ihm 
wölbt, die W e t te r w o lk e n  geflissentlich übersieht, die 
von allen Seiten heranziehen. Noch niemals haben unser 
V aterland solche i n n e r e n  G e f a h r e n  bedroht, wie gegen
w ärtig, lediglich verursacht durch die unselige Z e r r i s s e n 
h e i t  d e r  b ü r g e r l i c h e n  P a r t e i e n  gegenüber und tro tz  
der im m er sichtbarer steigenden ro ten  Gefahr. E s steht 
|mir n icht an , hier die Frage zu erörtern, wen die Schuld 
im diosem bedrohlichen Z ustande tr iff t;  nu r die Tatsache 
zu konstatieren bin ich verpflichtet, um daran  anknüpfend 
m it allem N achdruck darauf hinzuweisen, wie nötig cs 
ist, daß .endlich in  den bürgerlichen Kreisen das V erständ
nis fü r die Größe dieser Gefahr zum  m achtvollen D urch
bruch kom m t, ehe es zu sp ä t ist. H a n d w e r k  u n d  
I n d u s t r i e  befinden sich hier in einer Vorpostenstellung 
der bürgerlichen Gesellschaft, gewissermaßen in unm itte l
barster Fühlung m it dem  Gegner, und dank  der W ach
sam keit um sichtiger M änner in voller K enntnis de r Be
deutung und auch wohl der Pläne dieses Gegners. Sie 
sind deshalb zunächst verantw ortlich fü r die Sicherheit 
der h in ter ihnen stehenden Teile der Gesellschaft! So 
wenigstens fasse ich die Stellung von Industrie  und H and
werk auf. Man nennt uns im m er Scharfm acher, und zwar 
auch in bürgerlichen Kreisen! Und man vergißt dabei

vollständig, daß wir uns alle, n icht nur die Industrie  und 
das H andw erk, in einer Verteidigungsstellung befinden, 
und  daß diese K am pfstellung beherrscht ist von der 
E rkenntnis, daß der Schutz der nationalen A rbeit gegen 
den sozialdem okratischen T error unentbehrliche Vor
bedingung ist des AVolilergehens aller Klassen der B e
völkerung und der V erteidigungsfähigkeit des V aterlandes; 
daß die gleichmäßige Förderung der nationalen Arbeit, 
die Beschaffung im m er neuer Arbeitsgelegenheit, was 
wir w irtschaftlichen Aufschwung nennen, allen, U nter
nehm ern wie A rbeitern, zugute kom m t und insbesondere 
allein geeignet ist, d ie Lebenshaltung unserer L ohnarbeiter 
zu verbessern und sie in imm er steigendem Maßo der 
G üter der K u ltu r teilhaftig  werden zu lassen, allein auch 
geeignet, die W ehrkraft und - die Leistungsfähigkeit 
unseres Volkes zur Sicherung unserer Grenzen und unseres 
Handels uns zu erhalten. W ir stehen m it dieser An
schauung in d iam etralem  Gegensätze zu der A n s ic h t  
d e r  S o z i a ld e m o k r a te n ,  welche die Besserung der 
Lebenshaltung der Lohnarbeiter und deren A nteilnahm e 
an  den G ütern der K u ltu r allein auf dem Wege einer g ru n d 
stürzenden Um wälzung der G üterverteilung und G üter
erzeugung zu erreichen anstreben, ein Streben, d a s  durch 
keinen Revisionismus je beseitigt werden kann, und das 
alle bürgerlichen Kreise ebenso wie die nüch terner Ueber- 
legung zugänglichen Lohnarbeiter von jeder, auch n u r 
indirekten  Förderung der Sozialdem okratie abhalten 
sollte. Die Industrie  ist derjenige Erw erbsstand, der dies 
vor allem einsehen m u ß ; und doch —  es g ib t in der heutigen 
Zerrissenheit auch Industrielle, die an  diesen einfachen 
T atsachen Vorbeigehen, die die Gefahr n icht sehen oder 
n icht sehen wollen, die sieh beruhigen lassen durch be
queme, aus u n a n g e b r a c h te m  O p t im is m u s  oder aus 
Bedürfnissen der T ak tik  herkom m ende Gegengründe. 
Leider is t cs so —  die vielfach u n te r den Industriellen  
zu beobachtende G leichgültigkeit, der oft schmerzlich 
empfundene Mangel an  Einfluß auf die politischen P a rte i
freunde sind n icht die kleinsten Ursachen dafür, daß 
unserer nationalen A rbeit aus dem  Anwachsen d e r B e
deutung der Sozialdem okratie eine solche Gefahr e n t
standen ist, vor allem in dem  E influß, den ihre über alles 
Maß hinausgehende A gitation auf andere  Parteien  und 
auf die Regierung und deren Entschlüsse und  dam it auf 
den Gang der Gesetzgebung in deutschen Landen ge
nommen hat. Meine H erren, ich sage Ihnen dam it nichts 
Neues. Aber es muß auch hier scharf beton t w erden: 
W ir im C entralverband D eutscher Industrieller haben 
das seit langem e rk an n t und  im m er und im m er wieder, 
auch lange vor den diesjährigen W ahlen zum Reichstage, 
darauf hingewiesen, gew arnt u n d  w e rd e n  n i c h t  a u f 
h ö r e n ,  u n s e r e  m a h n e n d e  S t im m e  e r tö n e n  zu  
la s se n . E in L ic h t b l i c k  in  d i e s e r  t r o s t l o s e n  O ed e  
u n d  Z e r f a h r e n h e i t  w ar jüngst die parlam entarische 
E rledigung der W e h r -  u n d  F lo t t c n v o r l a g e n .  Gegen 
die äußeren Feinde wenigstens standen die bürgerlichen 
deutschen Parteien  zusam m en und gaben dem Kaiser, 
was des Kaisers ist; die Versündigung der Sozialdemo
kratie  an  der Sicherheit des Reiches w ird, w ir wollen 
die Hoffnung n icht aufgeben, in den breitesten  Kreisen 
unserer bis in die K nochen nationalen Bevölkerung ihr 
n icht vergessen werden! Aber es sollte auch die bürger
lichen Parteien  veranlassen, sich auf ihre Pflichten zu be
sinnen n icht nur gegenüber den äußeren, sondern auch 
gegenüber den inneren Feinden unserer nationalen w irt
schaftlichen Entw icklung! N ur so w ird, was w ir im 
C entralverband D eutscher Industrieller als das A und  0  
unserer gesam ten w irtschaftlichen A rbeit anzusehen 
gelernt haben, u n t e r  d e m  S c h u tz e  e in e s  s t a r k e n ,  
e in ig e n  R e ic h e s  u n s e r e r  a r b e i t s a m e n ,  v o r w ä r t s 
s t r e b e n d e n  g e s u n d e n  V o lk s k r a f t  d ie  M ö g l ic h k e i t  
i n t e n s i v s t e r  A r b e i t s l e i s t u n g  u n d  d ie  F r e u d e  a n
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d ie s e r  A r b e i t  g e g e n  a l le  F e in d e  u n s e r e r  n a t i o 
n a le n  G rö ß e  in  E h r e n  g e w a h r t  w e rd e n  k ö n n e n .“

Die Ansprache war vielfach von Beifall unterbrochen. 
Zum Schluß erfolgte lebhafte Zustimmung.

Nunm ehr e rsta tte te  der Geschäftsführer Regie rungs
ra t  u. D. Dr. S c h w e ig h o f fe r  den Jahresberich t und 
stellto zunächst fest, daß seit dem Novem ber v. J . dem 
Centralverband außer einer Reihe Einzelm itglieder acht 
körperschaftliche Verbände beigetreten seien, so daß der 
Verband nunm ehr 196 körperschaftliche Mitglieder habe. 
Davon gehörten nur 38 dem  Bergbau und der Eisen
industrie  an. AVer angesichts dieser Tatsachen fortfahre 
zu behaupten, der Centralverband vertre te  in der H au p t
sache nur die Industrien  der Rohstoffe und  Halberzeug
nisse, die der Fertigerzeugnisse aber fänden in ihm keine 
V ertretung, verfahre wider besseres AArissen oder beab
sichtige, den Keim des Unfriedens in  der Industrie  zu 
nähren. R edner m ahnt zur Einigkeit in der Industrie , da 
nur dadurch seinerzeit die Erfolge eines maßvollen Schutz
zollsystems erzielt worden seien, während die heutige 
Z w ietracht in  der Industrio  beispielsweise auch bei den 
Reichstagswahlen unheil gew irkt habe. E r legte dann die 
Stellung des C entralverbandes zu den A V eh rv o rlag e n  
dar. U nter der AAürkung des durch unsere R üstung er
haltenen Friedens sei unser Außenhandel von 5%  Milliarden 
M ark im  Jah re  1872 auf über 18 Milliarden im Jah re  1911 
gestiegen. Eine N ation, die jährlich über 3%  Milliarden 
Mark fü r alkoholische G etränke ausgebe, sei n icht zu arm , 
um  sich ein schlagfertiges H eer und eine leistungsfähige 
F lo tte  zu erhalten. T arifverträge, m einte der R edner 
weiter, seien fü r den Großbetrieb, insbesondere fü r den 
auf dem AVeltmarkt arbeitenden, völlig unmöglich. Aron 
dem englischen M in d e s t lo h n g e s e tz  müsso m an erst 
abw arten, ob es sich bewähre. Jedenfalls werde es weder von 
den englischen A rbeitnehm ern noch von den Arbeitgebern 
als eine Lösung des Problem s des w irtschaftlichen und 
sozialen Friedens bewertet. Die Ausstandsgefahr bleibe 
unverm indert bestehen und  werde, da die Durchführung 
des Gesetzes in letz ter Linie der jeweiligen Ueberm acht 
überlassen bleibe, vielleicht in noch stärkerm  Maße herauf
beschworen. Der R edner besprach hierauf die Ueberfülle 
s o z i a l p o l i t i s c h e r  I n i t i a t i v a n t r ä g e  im  Reichstage, 
um  sodann auf die P reispolitik  unserer S y n d ik a te  ein
zugehen. B i l l ig e  Kohlenpreise seien keineswegs immer 
ein Zeichen wirtschaftlichen Gedeihens: das habo erst 
kürzlich in eingehender AAreise Abg. Dr. Beumer in der 
H auptversam m lung des Arereins deutscher Maschinenbau- 
A nstalten nachgewiesen. Die Voraussetzung fü r eino loh
nende und regelmäßige E rw erbstätigkeit seien s t e t i g e  
Preise. Ohne feststehende Erzeugungsfaktoren, ohne für 
lüngero Zeit feststehende Rohstoff preise sei der Industrie  
d ie Möglichkeit sicherer K alkulation genommen, und m it 
der S te tigkeit der Preise hänge die S tab ilitä t der Löhne 
und deren natürliche Aufwärtsbewegung unbedingt zu
sammen. H ierin liege die B edeutung und das AVirkcn der 
großen Syndikate, und deshalb seien sio unentbehrlich und 

• unersetzlich geworden auch in bezug auf die R ichtung, in 
der sioh bei den bevorstehenden Käm pfen um  neue A'er- 
tragsverhältnisse die deutsche Z o ll-  u n d  H a n d e l s 
p o l i t i k  dem Auslande gegenüber werde bewegen müssen. 
D er Centralverband habe bereits m it dem Verein zur 
AVahrung der Interessen der heimischen Industrie  und der 
Zentralstelle fü r V orbereitungen von H andelsverträgen, die 
m it ihm  in einer Interessengem einschaft stehen, eino um 
fassende D enkschrift über die M e i s tb e g ü n s t ig u n g s 
f r a g  c den zuständigen behördlichen Stellen überreicht. 
Zwei weitere D enkschriften über die G estaltung des Zoll
tarifs sowie über T arifvertragspolitik  würden dem nächst 
folgen. In  der E rkenntnis, daß der gewaltige, die Bewunde
rung der ganzen AAre lt erregende Aufschwung, den das 
Deutsche Reich innerhalb drei Dezennien genommen habe, 
in e rster Linie dem auf dem  System  m aßvoller Schutzzölle 
beruhender AVirtschaftspolitik zu verdanken ist, werde 
de r C entralverband auch fernerhin u n e n tw e g t  e in -  
t r e t e n  f ü r  d ie  P o l i t i k  d e s  S c h u tz e s  d e r  n a t io n a le n

A r b e i t  im  B is m a r c k s c h c n  S in n e  und in  gem ein
sam er A rbeit m it den ihm angeschlossenen Interessen
vereinigungen dahin zu wirken suchen, daß ein m öglichster 
A u s g le ic h  v o rk o m m e n d e r  G e g e n s ä tz e  und u n ter 
sorgfältigster Abwägung der I n t e r e s s e n  d o s  G e m e in 
w o h ls  die Interessen der deutsohen Industrie  im einzelnen 
wie im ganzen gew ahrt werden. Der C entralverband suche 
zwar m it der Landw irtschaft auf dem Boden einer von 
wechselseitiger Gleichberechtigung getragenen AArirtschafts- 
politik zusammenzustehen, verlange aber, daß in wechsel
seitiger U nterstützung alle Maßnahmen von der Industrio  
ferngehalten werden, die die gewerbliche Produktion  er
schweren und verteuern und ihre gedeihlicho AAreitercnt- 
wicklung zu beeinträchtigen geeignet sind. H iervon sei 
die zur Vorberatung des preußischen W a s s c r g e s e tz -  
e n tw u r f s  eingesetzte Kommission des Abgeordneten
hauses, die zum weitaus größten Teil aus Grundbesitzern 
oder der L andw irtschaft nahestehenden Abgeordneten zu
sam mengesetzt sei, abgewichen, indem 'sie die Bestim m ung 
der Regierungsvorlage über die E rhebung eines W a s s e r -  
z in s e s  von industriellen Unternehm ungen noch verschärft 
habe, während das Privilegium der Steuerfreiheit land
wirtschaftlichen Zwecken dienender U nternehm ungen als 
selbstverständlich anerkannt wurde. H ieraus würde der 
wassernutzenden Industrie  eino jährliche Belastung von 
25 bis 28 Millionen Mark erwachsen! Der R edner schloß 
m it dem Ausdruck der Sorge über die R ichtung, die die 
Gesetzgebung im Reich wie in den E inzelstaaten zum 
Schaden der Industrie  verfolge. Hoffentlich würden die 
Regierungen hierin endlich die erforderliche W iderstands
k raft beweisen; denn eine große, leistungsfähige, m ächtig 
fortschreitende Industrie  sei eine der bedeutendsten G rund
lagen unserer modernen S taaten  geworden, und ohne sio 
würde auch das Deutsche Reich n icht m ehr im stande sein, 
seine großen Aufgaben auf allen Gebieten de r K u ltu r zu 
erfüllen und seine M achtstellung un ter den S taaten  der 
E rde zu behaupten. (Lebhafte Zustimmung.)

Im  Anschluß an den V ortrag wurden nachstehende 
B e s c h lu ß a n t r ä g e  einstimmig angenom m en:

I. Der Schutz d e r  Arbeitswilligen.
Angesichts der Ausschreitungen bei dem letzten Aus

stand  der B ergarbeiter im R uhrrevier, welche die wachsende 
Gefahr der Vergewaltigung Arbeitswilliger haben erkennen 
hissen, erach te t es der C entralverband D eutscher I n 
dustrieller für seine Pflicht, erneut und nachdrücklich 
die Forderung nach einem wirksameren Schutz der Arbeits
willigen zu erheben. Da dieser Schutz bei Arbeitskäm pfen 
größern Umfangs durch polizeiliche M aßnahmen nicht 
imm er in ausreichender AVoise gew ährt werden kann und 
infolge des terroristischen Verhaltens der Streikposten 
die Anwendung der gesetzlich gegebenen M achtm ittel 
sich als unzulänglich erwiesen ha t, so ist durch eine baldige 
Neuregelung der einschlägigen Bestimmungen, insbesondere 
durch ein gesetzliches Verbot des Streikpostenstehens, 
dafür Sorge zu tragen, daß die U nabhängigkeit und Sicher
heit des einzelnen in dem Maße gewährleistet w ird, w'e 
es im Interesse der staatlichen Ordnung, der Freiheit des 
Erwerbslebens und der gedeihlichen Entw icklung des 
allgemeinen AVirtschaftslebens geboten ist.

II . Die W ehrvorlagen.
U nter deiu E indruck der politischen Ereignisse des 

letzten Jahres, die die N otwendigkeit verstärk ter Kriegs
bereitschaft aufs eindringlichste erwiesen haben, sowie 
in der E rkenntnis, daß die S tärke unserer R üstung, ein 
schlagfertiges H eer und eine leistungsfähige F lo tte  nicht 
n u r die zuverlässigste Bürgschaft des Friedens nach außen, 
sondern auch die beste S tütze de r Ordnung im Innern  
und dam it die unerschütterlichste Grundlage unserer 
nationalen und w irtschaftlichen M achtstellung ist, h a t 
der Centralverband Deutscher Industrieller die durch die 
AVehrvorlagen bekundete Absicht der V erbündeten R e
gierungen, eine Verm ehrung und  V erstärkung unserer 
AArehrkräfte zu Lande und zu AVasser herbeizuführen, m it
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Genugtuung begrüßt. E r g ib t seiner Freude Ausdruck 
über die einm ütige Geschlossenheit und Bereitwillig
keit, m it der die deutschen bürgerlichen Parteien des 
Reichstags ihre nationale P flicht erfüllt haben.

I I I .  Die Sozialpolitik.
Angesichts der Fülle und des In h a lts  der In itia tiv 

anträge, die bei Beginn der neuen Legislaturperiode des 
Reichstags wiederum von säm tlichen politischen P a r
teien gestellt worden sind, erhebt der C entralverband 
D eutscher Industrieller in W ahrung der ihm anvertrau ten  
Interessen der deutschen Industrie  entschiedensten 
W iderspruch gegen die in diesen A nträgen zutage tretende 
U ebertreibung. Dieser W iderspruch rich te t sich gegen 
jede die W ettbew erbstätigkeit auf dem  W eltm ärkte 
gefährdende B elastung der Industrie  durch  B eschrän
kungen u n d  Einengungen der Betriebe, die über das von 
der Notwendigkeit gebotene Maß hinausgeht. E r rich te t 
sich gegen jede weitere Entziehung industrieller A rbeits
kräfte, sei es auf dem Wege ihrer d irekten Ausschaltung 
oder weiterer Verkürzung der Arbeitszeit oder durch E r
weiterung bereits bestehender einschränkender B estim 
m ungen, insofern nicht derartige M aßnahmen zur E r
haltung der Gesundheit und  zur Erziehung unserer hand
arbeitenden Bevölkerung nötig sind. E r  rich te t sich ferner 
gegen die Bestrebungen, durch Schaffung neuer Instanzen 
den U nternehm er und Arbeitgeber aus der au to rita tiven  
Stellung in seinem Betriebe zu verdrängen, ein Weg, der 
zum sożiąlstisehen A rboitorstaat führen würde. Der 
Central verband D eutscher Industrieller g laub t erw arten  
zu dürfen, daß die Verbündeten Regierungen den hieraus 
abzielenden Bestrebungen m it Entschiedenheit entgegen
treten  werden.

D arauf wurden die sehr anregend verlaufenen Ver
handlungen geschlossen.

Am Abend fand im Künstlerhauso ein gemütliches 
Beisammensein der M itglieder des Ccntralvcrbandes 
Deutscher Industrieller und der österreichischen In 
dustriellen s ta tt.

Am 22. Mai sah der a lte  R athaussaal zu München eine 
bedeutsam e Versammlung ö s t e r r e i c h i s c h e r  und d e u t 
s c h e r  I n d u s t r i e l l e r ,  die ihn bis zum letzten P latz

füllten. Die führenden M änner der Industrie  beider L änder 
waren anw esend; d as D irektorium  d e s C e n tr a lv e r b a n d e s  
D e u t s c h e r  I n d u s t r i e l l e r  war nahezu vollständig er
schienen, d a ru n te r L an d ra t R ötger, Geheim rat Emil 
K irdorf, v. Siemens. Von der westlichen In d u strie  nahmen 
teil u. a. K om m erzienrat Reusch, D irektor L iebrich, 
K om m erzienrat Stahm er, G eneralsekretär Stum pf, die 
Parlam en tarie r Dr. Bcum er und Hirsch-Essen, Berg
assessor v. Löwenstein. Nach einer Begrüßung durch  die 
B ehörden des S taates und der S ta d t hörten  die Ver
sammelten drei Vorträge. Dr. E x n e r  sprach über die 
Zusamm enhänge zwischen Oesterreich und Deutschland 
auf geistigem Gebiet sowie über die Gewerbeförderung, 
D r. K u h lo  über die O rganisation von Gewerbe und In d u 
strie  in D eutschland und Professor R ic m e r s c h m id  über 
Ziele und Zwecke de r bayrischen Gewerbeschau. D ann 
bot die S tad t München ein festliches F rühstück , wobei 
der Oberbürgerm eister der S tad t München, v. Borscht, den 
Vorsitzenden des Centralverbandes, L an d ra t R ö tg e r ,  an  
den Tisch des P r in z e n  L u d w ig  holte. D er Prinz ließ 
sich eine Anzahl von Persönlichkeiten vorstellen.

Am Abend fand  ein gemeinschaftliches Festessen m it 
H erren  und Dam en s ta tt ,  wobei der österreichisch-unga
rische G esandte in M ünchen, v. V c lic s , in w irkungsvoller 
Rede den D eutschen Kaiser und  den Prinzregenten von 
B ayern feierte und  der M inisterpräsident F rh r. v. H c r t -  
l in g  nach einer in teressanten Schilderung der Beziehungen 
zwischen D eutschland und Oesterreich-Ungarn ein Hoch 
auf K aiser F ranz  Josef ausbrachto. Das Festessen verlief 
höchst stimmungsvoll. Die am  folgenden Tage sich a n 
schließende Besichtigung der „Bayerischen Gewcrboschau“ 
tru g  ihren V eranstaltern ungeteiltes Lob ein.

D eutscher  V erein  für den Schutz des  

gew erblichen Eigentums.

Der Gesam tvorstand h a t beschlossen, den A u g s 
b u r g e r  K o n g re ß  fü r gewerblichen R echtsschutz* auf 
das F rüh jah r 1913 (Mai oder Jun i) zu v e r ta g e n .

* Vgl. St. u. E. 1912, 9. Mai, S. 800.

Patentbericht.
D eu tsch e  Patentanmeldungen.*

20. Mai 1912.
Kl. 7 a, V 8710. Verfahren zum W alzen von H- und 

J -E is e n  und breiten, neigungslosen Flanschen. W ilhelm 
Vaßen, Aachen-Forst, Stum pengasse 42.

Kl. 7 c, L 31 793. A ntriebsvorrichtung fü r Blech- 
büchsenverschließmaschinen. Georg Lübke, Hannover- 
Linden, H asem annstr. 8.

Kl. 10 a, N  12 490. Schachtofen zum Verkoken und 
Vergasen von Steinkohlen m it äußerer und  innerer Be
heizung. H einrich Nelsen, Essen-R üttenscheid, Ju lien 
straße 117.

Kl. 12 e, B 01 882. F ilter für Gase oder L u ft m it von 
einem Gehäuse umschlossenen, auswechselbaren Filtcr- 
flächen. W alter Blasz, Essen, R uhr, Moorenstr. 13.

Kl. IS b, F  33 542. Verfahren und  Vorrichtung zum 
Entschlacken von Flußeisen und F lußstahl im Herdofen. 
K arl Oskar Friedrich , Bobreck b. B euthen, O. S., und 
Oberschlesisehe E isen-Industrie, Act.-Ges. für Bergbau 
und H üttenbetrieb , Gleiwitz, O. S.

Kl. 18 b, H  55 106. Verfahren zum Frischen von 
Eisen im M artinofen o. dgl. m ittels zu S tücken geform ter 
Erze. Ferdinand Heberlein, F ran k fu rt a. M., Savigny- 
straßc 55.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an  während zweier M onate fü r jederm ann zur E insicht 
und E insprucherhebung im P a ten tam te  zu B e r l i n  aus.

Kl. 24 e, K  48 652. A bklappbarer, g e te ilter oder 
ungeteilter R ost fü r Gaserzeuger. S tephan K reutz, 
B erlin-Steglitz, B ism arckstr. 34.

K l. 31 c, A 20 692. Verfahren zum genauen Ucher- 
einanderbringen der Innoneinstellung von Form kasten
hälften ohne Verletzung der Innenciustellung. F ritz  
von Au, Berlin, B adstr. 35.

Kl. 31 o, B 56 084. Verfahren zur gleichzeitigen 
Herstellung von M odellplattcn m it Hohlmodellen sowie 
der zugehörigen D urchzugplatten und Abstreifkörper 
in demselben Form kasten u n ter Beschneiden der senk
rechten  W ände des K ernteils fü r das Hohlmodell. Anne 
Bleeker, Wernigerode.

Kl. 35 b, D 26 651. Pratzenkran . D eutsche M a
schinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 35 b, G 36 141. Selbstgreifer fü r Erze, Kohle
u. dgl. Gesellschaft fü r Hebezeuge m. b. H ., Düsseldorf.

Kl. 35 b, H  54 649. P orta lk ran . D eutsche Ma
schinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 35 b, Sch 39 570. Greifklaue. Carl Sehcfflcr,
H am burg, H ansahöft 52 a.

Kl. 40 a , M 40 041. A pparat zum Behandeln von
festen sohiittbaren  K örpern m it Gasen in Form  eines
Schachtofens von rundem  Q uerschnitt, in dem  an einem 
K ern und am  M antel R utschflächen m it überstehc.nden 
R ändern  angeordnet sind, über die die Beschickung auf 
ihrem Wege durch den Ofen u n ter B ildung freier S ch ü tt
flächen gleitet. W alter M athesius, C harlottenburg, 
Carm erstr. 10.
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KI. 40 a, S 31121. V akuum schm elzapparat für Me
talle. W illiam Speirs Simpson, London.

23. Mai 1912.

Kl. 1 b, M 45 928. E lektrom agnetischer Scheider. 
M aschinenbauanstalt H um boldt, Cöln-Kalk.

Kl. 10 a, K  49 994. E inrichtung zum Ablöschen von 
Koks m ittels eines k ippbaren  Löschbehälters. Heinrich 
K öppers, Essen a. d. R uhr, Isenbergstr. 30.

Kl. 18 a, T  16 838. B eschickungsvorrichtung für 
Hochöfen. Le T itan  Anversois, Société Anonyme, Hoboken 
bei Antwerpen.

Kl. 18 b, E  15 805. V erfahren zur Verbesserung von 
flüssigem S tah l in einem basischen Ofen. E lektrostahl
G. m. b. H ., Remscheid-Hasten.

K l. 21 g, R 33 611. Verfahren zur Herstellung einer 
Eisenlegierung für dynam oelektrische Zwecke: Zus. z. 
Pa t. 244 062. W alter Rühel, Borlin-W estcnd, Eschen
allee 2 1 .

Kl. 31 a, S 33 807. V orrichtung zum Schmelzen, 
Mischen und  zur Hitzebehnndlung von Metallen. William 
Speirs Simpson, London.

KI. 31 b, F  33 398. Fahrbare  V orrichtung zur H er
stellung von H erdform en m ittels E indrückens der Modelle. 
Fricdr. Feldhoff & Co., G. m. b. H ., Eisengießerei, W ülfrath 
(Rhld.).

Kl. 40 a, B 05 694. Verfahren zur Herstellung von 
metallischem  W olfram aus seinen Verbindungen m ittels 
Wasserstoffs. Badische Anilin- u. Sodafabrik, Ludwigs
hafen a. Rh.

Kl. 48 b, H  55 208. Aus einem durchlöcherten Be
hä lte r bestehender Tauchkorb zum Verzinnen, Verzinken, 
Verbleien usw. von M etallgegenständen. H ördcr Eiscn-
u. D rahtw arenfabrik, G. m. b. H ., Hörde (Westf.).

D eu tsch e  Gebrauchsm ustereintragungen.

20. Mai 1912.

Kl. 1  b, Nr. 508 837. Aufgebe- und A ntriebsein
rich tung  fü r elektrom agnetische Sortiertrom m eln. Oskar 
H eim ann, E rfu rt, B ism arekstr. 10.

Kl. 7 a, Nr. 508 848. V orrichtung zur Herstellung 
von U-Eisen in Universalwalzwerken. J . Puppe,
B reslau, Auenstr. 43.

Kl. 7 a, Nr. 509 102. E inlaufführung an Walzvor- 
riehtungen. August Schm itz,W alzmaschinenfabrik, Düssel
dorf.

Kl. 7 a, Nr. 509 191. H ochkantw alzapparat. A ugust 
Schmitz, W alzm aschinenfabrik, Düsseldorf.

Kl. 7 f, Nr. 509 013. W alzwerk zum Anwalzen der 
K ränze von K ettenradsoheiben. Fa. Arnold Schröder, 
Burg a. d. W upper.

Kl. 10 a, Nr. 508 803. Koksofentür. Peter Hoß, 
Langenbochum, Bez. M ünster i. W.

Kl. 18 a, Nr. 508 898. Isolierte T ür für Hochofengas- 
F iltra tionsapparate  u. dgl. D ingler’schc M aschinenfabrik,
A. G., Zweibrücken, Pfalz.

Kl. 19 a, Nr. 509 106. Aus profiliertem  Walzeisen 
durch Pressung hergestcllte Universalklemme zur Ver
hütung  des W anderns der Schienen. Franz D ahl, Ham born- 
Bruckliausen, K aiserstr. 112 a.

Kl. 3 1 a , Nr. 508 897. Abhebevorrichtung für Tief
ofendeckel. Deutsche Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

K l. 31 c, Nr. 509 188. K ernstütze m it profilartig aus
gebildeten Schäften. Louis R ettberg , D arm stad t, Parcus- 
straße 2 .

Kl. 35 c, Nr. 509 208. V orrichtung zum Abheben von 
'Tiefofendeckeln. Deutsche Maschinenfabrik, A. G., Duis
burg.

Kl. 40 a, Nr. 508 903. K ippbarer Vorherd für Schmelz
öfen. P. Meffcrt, Koblenz, N eustadt 7.

KI. 49 a, Nr. 508 710. Vorrichtung zur leichteren 
Auffindung des M ittelpunktes bei abzudrehenden Wellen. 
Herwig & Eckhoff, Wesselburen.

O esterreich isch e  Patentanm eldungen.*
15. Mai 1912.

Kl. 1, A 7S59/11. Verfahren zur elektrom agnetischen 
Scheidung insbesondere feinkörniger Stoffe. S tephan 
B rück, Berlin.

Kl. 1, A 193/12. M agnetischer Scheider m it ring
förmigen, konisch geform ten, nach innen zugespitzten 
Polen. M aschinenbau-Anstalt H um boldt, Cöln-Kalk.

Kl. 7, A 9494/10. W akenstellvorrichtung. K arl 
Hess, Krieglach, K arl Mayer, K arlshü tte  b. Friedeck 
und O tto Müller, Trzynietz.

Kl. 18a, A 10318/11. Fördenvagen m it pendelnd 
aufgehängtem  Kübel für Schrägaufzügo zur Begichtung 
von Hochöfen u. dgl. Deutsche Maschinenfabrik, Akt.- 
Ges., Duisburg.

Kl. 18 a, A 402/10. Verfahren zur Gewinnung von 
metallischem Eisen durch R eduktion des in den Erzen 
enthaltenen Eisenoxyds m ittels Kohlenoxyds. W alther 
Mathesius, Charlottenburg.

KI. 18 b, A 4261/10. Verfahren zur Umwandlung 
von flüssigem Roheisen in Flußeisen im Herdofen. E lek
trostah l Ges. m. b. H ., Remscheid-Hasten.

KI. 18 b, A 5186/10. Stahl fü r Schußwaffen. Poldi- 
hü ttc , Tiegelgußstahlfabrik, Wien.

Kl. 18 b, A 2600/10. Geldschrank- oder S tahlkam m er
wand. Fried. K rupp, Akt.-Ges., Essen-Ruhr.

Kl. 18 b, A 9285/11. Ofenherd aus Chrom it, ins
besondere fü r die Erzeugung von Eisen und S tahl d irek t 
aus Erzen. W illiam Speirs Simpson u. How ard O viatt, 
London.

Kl. 24 e, A 420/11. Gaserzeuger M atthew W hite, 
Jam es H enry  W hite u. H arry  Arnold, L uton (England).

Kl. 31 b, A 0591/11. Zerstäuber zum Bestäuben 
von Gießformen. Carl Bingel, Leipzig.

Kl. 40 b, A 4287/11. E lektrischer Strahlungsofen. 
Gebrüder Siemens & Co., L ichtenberg b. Berlin.

D eu tsch e  Reichspatente.
Kl. 12 e, Nr. 242 946. vom 10. August 1910. K a r l  

K ro w a ts e h e lc  in  Z e itz . Vorrichtung zum  Entstauben 
von Gasen und Däm pfen mittels einer in  den Gaskanal 
eingeschalteten, mit hintereinander ungeordneten Fangzellen

versehenen erweiterten 
Kammer.

Die in den Gaska
nal eingeschalteten, 

— hintereinander unge
ordneten Fangzellen 

■*" a nehmen in ihrer 
Höhe in R ichtung des

|------  Gasstromcs ste tig  ab,
während die untere 
m it m ehreren Fanglei- 

I sten  e besetzte W and
b jeder Fangzellc eine schräge, in R ichtung des Gasstromcs 
ansteigende Lage hat. Um die E inrichtung auch bei 
feuchten Gasen, wo die m itgeführten  festen B estand
teile von der Feuchtigkeit an  den Fangzellen festgeklebt 
werden, oder bei heißen Gasen benutzen zu können, is t es 
zweckmäßig, die Fangzellen doppelwandig auszubilden 
und in den H ohlraum  ein W ärme- oder K ühlm ittel 
einzuleiten.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an  während zweier Monate fü r jederm ann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im P a ten tam te  zu W ie n  aus.
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Zeitschriftenschau Nr. 5.*
(Das Verzeichnis der regelmäßig bearbeite ten  Z eitschriften nebst A bkürzungen der Titel is t in Nr. 4 

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

A llgem einer Teil .
Geschichtliches. Conrad M atschoß: F r i e d r ic h  d e r  

G ro ß e  a ls  I n d u s t r i e b e g r ü n d e r .  W ortlau t eines im 
Berliner Bezirksverein des V. d. I. gehaltenen Vortrags. 
Der Verfasser bespricht u. a. auch den Einfluß des Königs 
auf die Entw icklung des Berg-, H ü tten - und Salinenwesens 
in Preußen. [Techn. u. W irtsch. 1912, April, S. 241/57.] 

Isaac E . L ester: I n d i s c h e s  E isen .*  Eingehende 
auf eigene Anschauung gestü tzte Beschreibung der noch 
heute an manchen O rten Indiens üblichen höchst prim i
tiven A rt der Eisenerzeugung. Im  Anschluß daran  ein 
kurzer Hinweis auf die E inführung des modernen Eisen
hü ttenbetriebes in Indien  m it besonderer Berücksichtigung 
der W erke in Jam alpur, Bengalen. [Proo. Staff. Ir . St. 
Inst. 1912, S. 2/20.]

Dr. Paul M artell: Z u r  G e s c h ic h te  d e r  E i s e n 
g ie ß e r e i  im  10. J a h r h u n d e r t .  In  der Hauptsache 
n icht einw andfreier Abdruck aus Becks Geschichte des 
Eisens, doch o h n e  Quellenangabe. [Gieß.-Zg. 1912, 
15. April, S. 249/51.]

Lohse: D ie  d e u ts c h e  W e iß b le c h in d u s tr ie .*
Freie B earbeitung der Jubiläum sdenkschrift des W eiß
blech-Verkaufscomptoirs (vgl. St. u. E. 1912, 1. Febr., 
S. 177/80. [Techn. u. W irtsch. 1912, April, S. 277/82.] -J

B. W oodworth: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  B a u e is e n . 
Auszug aus einem V ortrag vor der S truc tura l Section 
of th e  Engineers’ Society of W estern Pennsylvania, der 
beginnend bei den ersten  Gußeisenträgern einen sehr 
interessanten entwicklungsgeschichtlichcn Beitrag für 
dieses Sondergebiet der E isenindustrie darbietet. [Ir . Agc 
1912, 11. April, S. 942/4.]

K . A rndt: Z u r  G e s c h ic h te  des E l e k t r o l y t 
e is e n s . Schon 1846 h a t B o c k b u s h m a n  eine 2  mm 
dicke E isenschicht auf K upfer niedergeschlagen. 1857 
stellte F e n q u iö r c s  Proben von Elektrolyteisen auf der 
Pariser Ausstellung aus. 1895 beschäftigte sich auch 
H ö p f n e r  m it der Eisenelektrolyse, er benutzte eine 
schwachsaure Lösung aus 462 g Eisenvitriol und 75 g 
Am m onsulfat in 1% L iter W asser, und  elektrolysiertc 
bei 70 bis 80 0 m it 3 Am p/qdm  Strom dichte. D a keine 
lohnende praktische Verwendung vorlag, gab er die Sache 
wieder auf. [Z. f. E lektroch. 1912, 1 . April, S. 233.] 

Sven Carlson: Z u r  G e s c h ic h te  d o s  D r a h ts e i l s .*  
Abbildung und Beschreibung eines im Museo Nazionale 
in  Neapel befindlichen, aus Pom peji bzw. Puzzuoli stam 
menden Bronzcdrahtseils von etw a 4,5 m Länge, das aus 
3 Litzen von je 19 D räh ten  geflochten ist. D er D urch
messer der D räh te  b e träg t 0,7 mm, jede Litze h a t 3,5 mm 
Durchmesser. Das Seil weicht in seinem Aeußeren n icht 
von den jetzigen maschinell geflochtenen Seilen ab. Der 
Verfasser n im m t an, daß es einstm als im H afen von 
Puzzuoli, dem alten Puteoli, zum Löschen von W aren 
verw endet wurde. [Blad för Bergshandteringens Vänner 
1912, H eft 1, S. 411/3.]

Dr. R athgen: Z e r f a l l  u n d  E r h a l t u n g  v o n  A l t e r 
tu m s f u n d e n .*  Der Vortragende bespricht auch die 
zur E rhaltung  der E i s e n f u n d e  üblichen Verfahren von 
Blell, F inkener und K refting. E s sei dieserhalb auf die 
Quelle selbst verwiesen. [Verh. Gewerbfl. 1912, April
heft, S. 237/02.]

W erksbeschreibungen. D ie A n la g e  d e r  T a t a  I r o n  
& S te e l  C o m p an y .*  Beschreibung der Hochofenanlage, 
des Stahlwerks, der K rafts ta tion , der Koksöfen u. a. m. 
[Iron Age 1912, 11. April, S. 906a/906g.]

* Vgl. S t. u. E . 1912, 25. Jan ., S. 156; 29. Febr.
S. 365; 28. März, S. 540; 25. April, S. 706.

Brennstoffe.
Steinkohlen. D ie  IC o h l  e n v o  r  r ä  t e  K a n a d a s .*  

Statistisches über Ausdehnung der Kohlenvorkomm en 
in K a n ad a , über K ohlenförderung und Kokserzeugung 
des Landes, sowie über Koklen-Ein- und Ausfuhr. Einzel
heiten über den kanadischen Steinkohlenbergbau. (Coll. 
Guard. 1912, 17. April, S. 17/30.)

F. H io rth : U c b c r  d a s  K o h le n v o r k o m m e n  a u f  
S p i tz b e rg e n .*  Vorkommen, Eigenschaften, Gewinnung 
und Ausfuhrmöglichkeit. [Tek. U. 1912, 8 . März,
S. 135/7.]

Kohlen-Aufbereitung. E schenbruch: N e u e re  F o r t 
s c h r i t t e  a u f  d o m  G e b ie te  d e r  K o h le n a u f b e r e i tu n g *  
D er Aufsatz um faß t die trockene sowohl als die nasse 
Aufbereitung und g ib t ein klares Bild von der Entw icklung 
derselben in den letzten zolin Jahren . [Z. f. B., H . u. S. 
1912, H eft 1 , S. 1/28.]

Erdöl. D ie  W o l tp r o d u k t io n  v o n  P e t r o le u m  
im  J a h r e  1910. Dieselbe betrug  327 472 000 Faß (zu 
159 1) oder um rund  29 Millionen F aß  mehr als im Vorjahre. 
[Petroleum  1912, 6. März, S. 592/4.]

Generatorgas. B ernstein: S t r o i f z ü g o  in  d a s  G e 
b i e t  d e r  E r z e u g u n g  u n d  V e r w e r tu n g  d e s  IC ra f t-  
g a sc s . U ebersicht über die verschiedenen K raftquellen. 
Vergleich zwischen D am pfm aschinen und  Gasmaschinen. 
Beschreibung und  K ritik  verschiedener G asorziugertypen. 
Die m eisten Vorschläge zur Verbesserung der Gaserzeuger 
stam m en nach B ernstein  vom Ausland her. Torfgas
erzeugung. G asturbinen u. a. m. [Z. d. V. d. I. 1912, 
27. April, S. 680/3.]

H. B aer: B e r ic h t  ü b e r  d ie  U n te r s u c h u n g  
e in e r  T o r f g a s a n la g o  d e r  G ö r l i tz o r  M a s c h in e n -  
b a u a n s t a l t  u n d  E is e n g ie ß e r e i  A. G.* Es handelt sich 
im vorliegenden Falle um eine Anlage von 300 PSe, die 
auf der Ostdeutschen Ausstellung in Posen in B etrieb 
w ar (vgl. St. u. E. 1911, 17. Aug., S. 1346/7 und S. 1359/60). 
[Z. d. V. d. I. 1912, 6 . April, S. 558/62.]

Feuerungen.
Allgemeines. W. H assenstein: E r m i t t l u n g  d e s  

L u f tü b e r s c h u s s e s  b e i d e r  V e r b r e n n u n g  g a s 
f ö r m ig e r  B r e n n s to f f e .*  Fortsetzung u n d  Schluß der 
Arbeit. Aufstellung von Näherungsformeln. [Z. f. 
Dam pfk. u . M. 1912, 5. April, S. 148/51; 19. April, 
S. 169/72.]

D ie  K e s s e le x p lo s io n  in  d e r  L ö w e n b ra u e r e i  
zu  H a m b u rg .*  Der im  Jah re  1895 von der Firm a 
J a c q u e s  P ie d b o e u f  in Düsseldorf gelieferte Zweiflamm
rohrkessel m it Gallowayrohren riß  nach A ußerbetrieb
setzung in der vorderen M antcllängsnaht auf, die schon 
öfters U ndichtheiten gezeigt h a tte  und  wenige W ochen 
vorher wieder kräftig  verstem m t worden war. Bei der 
uäheren Untersuchung zeigten sieh auf der Innenseite 
der Ueberlappung zahlreiche a lte , von N iet zu N iet 
laufende Risse. Zudem war die Dehnung in der Querfaser 
des M aterials von 15 %  im ursprünglichen Zustande auf 
2,6 bis 4,25 %  heruntergegangen. Das schweißeiscrno 
Mantelblech zeigte bei dem üblichen geringen K ohlen
stoffgehalt den hohen W ert von 0,22 %  Phosphor, 0,05 %  
Silizium, 0,02 %  Schwefel und reichlch Schlacke. Die 
bei der A ußerbetriebsetzung e in tretende Abkühlung in 
Verbindung m it der gleichzeitigen Druckverm inderung 
scheint genügt zu haben, um  bei der außerordentlich 
geringen Dehnung und der hohen Sprödigkeit des Ma
terials den Bruch herbeizuführen. [Z. d. Bayer. Rev.-V. 
1912, 31. März, S. 51/4.]
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D a m p f k e s s e l f e u e r u n g e n .  W a r r e n  0 .  R o g e r s :  Z u g -  

a u s g l e i c h  f ü r  D a m p f  k e s s e l f e u e r u n g e n . *  B e i  e i n e r  

U n t e r w i n d f e u e r u n g  w i r d  d e r  L u f t d r u c k  i n  A b h ä n g i g k e i t  

v o n  d e r  Z u g s t ä r k e  i n  d e r  F e u e r u n g  g e r e g e l t ,  d i e  S t e l l u n g  

d e r  F u c h s d r o s s e l k l a p p c  v o n  d e m  D a m p f d r u c k  b e e i n f l u ß t .  

E s  w i r d  d u r c h  d i e  i n  d e m  A u f s a t z  i n  i h r e n  k o n s t r u k t i v e n  

E i n z e l h e i t e n  b e s c h r i e b e n e n  R e g e l u n g e n  e r r e i c h t ,  d a ß  

d e r  D a m p f d r u c k  u n d  d i e  Z u g s t ä r k e  i n  d e r  F e u e r u n g  s e l b s t 

t ä t i g  a u f  e i n e r  f e s t g e l e g t e n  H ö h e  e r h a l t e n  b l e i b e n .  D i e  

V o r t e i l e  d e r  V o r r i c h t u n g  w e r d e n  a n  H a n d  v o n  K u r v e n  

f ü r  d e n  K o h l e n s ä u r e g e h a l t  u n d  d i e  T e m p e r a t u r  d e r  A b g a s e  

d a r g e t a n ,  i n d e m  d i e s e  G r ö ß e n  f ü r  n a t ü r l i c h e n  u n d  f ü r  

a u s g e g l i c h e n e n  Z u g  a u f g e t r a g e n  s i n d .  [ P o w e r  1 9 1 2 ,  

9 .  A p r i l ,  S .  5 0 4 / 6 .  J

S c h o r n s t e i n e .  E i n  g r o ß e r  e i s e r n e r  S c h o r n s t e i n . *  

D e r  S c h o r n s t e i n  h a t  2 , 5 4  m  D u r c h m e s s e r ,  5 7 , 3  m  H ö h e .  

D e r  K o p f  b e s i t z t  e i n e n  w e i t a u s l a d c n d e n  S c h u t z r i n g ,  

d a m i t  d i e  o b e r e n  ä u ß e r e n  S c h o r n s t e i n  p l a t t e n  n i c h t  v o n  

d e n  R a u c h g a s e n  a n g e g r i f f e n  w e r d e n .  D a z u  s i n d  s i e  n o c h  

w i e  d a s  g a n z e  I n n e r e  m i t  V i b r i b e s t o s ,  e i n e m  b e s o n d e r e n  

A s b e s t m a t c r i a l ,  a u s g c k l e i d e t .  [ E n g .  R e c .  1 9 1 2 ,  1 3 .  A p r i l ,  

S .  4 1 9 . ]

P y r o m e t r i e .  A r t h u r  L e n k :  D i e  n e u e s t e n  F o r t 

s c h r i t t e  d e r  o p t i s c h e n  P y r o m e t r i e . *  A b b i l d u n g  u n d  

B e s c h r e i b u n g  d e s  S e i m a t c o - P y r o m c t e r s .  ( D i e  B e z e i c h n u n g  

„ S c i m a t c o “  i s t  z u s a m m e n g e z o g e n  a u s  „ S c i e n t i f i c  M a 

t e r i a l s  C o m p a n y “  i n  P i t t s b u r g ,  w e l c h e  d e n  b e t r e f f e n d e n  

A p p a r a t  l i e f e r t . )  [ M e t .  C h e m .  E n g .  1 9 1 2 ,  M ä r z h e f t ,  

S .  1 8 3 / 4 . ]

R a u c h f r a g e .  A l f r e d  G r a d e n w i t z :  S c h o r n s t e i n e  f  ü r  

R a u c h v e r z e h r u n g . *  E s  w i r d e i n e  v o n  D r .  H .  W i s l i c e n u s  

e r f u n d e n e ,  v o n  d e r  M e t a l l b a n k  u n d  M e t a l l u r g i s c h e n  

G e s e l l s c h a f t  i n  F r a n k f u r t  a .  M .  a u s g e f ü h r t e  B a u a r t  b e 

s c h r i e b e n ,  b e i  d e r  d e r  R a u c h  d u r c h  z a h l r e i c h e  i m  o b e r e n  

D r i t t e l  d e s  S c h o r n s t e i n s  a n g e b r a o h t o  s e i t l i c h e  S c h l i t z e  

i n n i g  m i t  L u f t  g e m i s c h t  w i r d .  ( V g l .  S t .  u .  E .  1 9 1 1 ,

2 7 .  J u l i ,  S .  1 2 2 7 . )  [ P o w e r  1 9 1 2 ,  2 .  A p r i l ,  S .  4 6 4 / 5 . ]  

R a u c h l o s e  F e u e r u n g . *  B e s c h r e i b u n g  u n d  Z e i c h 

n u n g  e i n e r  n e u e n  D a m p f k c s s e l f c u c r u n g  d e r  S t u r d y  

S m o k o l e s s  F u r n a c e  C o m p a n y  i n  B u f f a l o ,  N . Y .  [ I r o n  A g e  

1 9 1 2 ,  1 1 .  A p r i l ,  S .  9 2 0 . ]

E i n e  n e u e  r a u c h v e r h ü t o n d o  D a m p f k e s s e l 

f e u e r u n g , *  a u s g e f ü h r t  v o n  d e r  „ F u r n a c e  G a s  C o n s u m e r  

C o m p a n y “  i n  N o w b u r g ,  N .  Y .  [ I r o n  A g e  1 9 1 2 ,  1 1 .  A p r i l ,  

S .  9 1 8 . ]

Feuerfestes Material.
F r a n c i s  A .  J .  F i t z  G e r a l d :  F e u e r f e s t e s  M a t e r i a l .  

B e s p r e c h u n g  f o l g e n d e r  M a t e r i a l i e n :  A l u n d u m ,  C r y s t o l o n  

( S i l i z i u m k a r b i d ) ,  e l e k t r i s c h  g e b r a n n t e  M a g n e s i a .  D i e  

b e t r e f f e n d e n  U n t e r s u c h u n g e n  w e r d e n  n o c h  f o r t g e s e t z t .  

[ M e t .  C h e m .  E n g .  1 9 1 2 ,  M ä r z ,  S .  1 2 9 / 3 2 . ]

Erze.
E i s e n e r z e .  E i s e n e r z f u n d  i n  P e n n s y l v a n i e n .  

D i e  E i s e n e r z f u n d e  i n  F u l t o n  C o u n t y  s i n d  n a c h  d e n  v o n  

G e o r g e  H .  A s h l o y  v o r g e n o m m e n e n  g e o l o g i s c h e n  U n t e r 

s u c h u n g e n  b e i  w e i t e m  n i c h t  s o  b e d e u t e n d ,  w i e  u r s p r ü n g 

l i c h  a n g e n o m m e n  w u r d e .  [ I r .  A g e  1 9 1 2 ,  4 . .  A p r i l  S ,  8 4 5 . ]  

E r z a u f b e r e i t u n g .  H e n r y  L o u i s :  M a g n e t i s c h e  A n 

r e i c h e r u n g  v o n  E i s e n e r z e n . *  K u r z e  U c b e r s i c h t  ü b e r  

d i e  E n t w i c k l u n g  u n d  d e n  g e g e n w ä r t i g e n  S t a n d  d e r  

m a g n e t i s c h e n  A u f b e r e i t u n g .  B e s c h r e i b u n g  d e r  b e k a n n 

t e n  S c h e i d e r a r t e n .  [ J .  W .  o f  S c .  1 9 1 2 ,  F e b r u a r h e f t ,  

S .  2 0 6 / 4 4 . ]

E r z b r i k e t t i e r e n .  J o s e p h  I V .  R i c h a r d s :  D a s  S c h u -  

m a c h e r s c h e  B r i k e t t i e r u n g s v e r f a h r e n .  B e s c h r e i b u n g  

d e s  V e r f a h r e n s  i m  a l l g e m e i n e n  u n d  d e r  A n l a g e  d e r  C a m -  

b r i a  S t e e l  C o .  i n  J o h n s t o w n ,  P a . ,  i m  b e s o n d e r e n .  [ I r .  T r .  

R e v .  1 9 1 2 ,  7 .  M ä r z ,  S .  5 4 9 / 5 0 . ]

B .  C .  K l u g h :  D a s  S i n t e r n  v o n  G i c h t s t a u b  u n d  

E r z s t a u b . *  E i n g e h e n d e  B e s c h r e i b u n g  d e s  V e r f a h r e n s  

v o n  D w i g h t  &  L l o y d .  ( V g l .  S t .  u .  E .  1 9 1 1 ,  3 1 .  A u g . ,  

S .  1 4 2 9 ;  2 8  S e p t . ,  S .  1 5 9 0 . )  [ I r .  T r .  R e v .  1 9 1 2 ,  7 .  M ä r z ,  

S .  5 4 3 / 6 . ]

W erkseinrichtungen.
D a m p f m a s c h i n e n .  L u d w i g  G r a b a u :  U e b e r  d e n  

s c h ä d l i c h e n  E i n f l u ß  d e r  U n r e i n i g k e i t  d e s  D a m p f e s  

i m  D a m p f m a s c h i n e n b e t r i e b c .  N a c h d e m  d e r  V e r 

f a s s e r  d i e  n a m e n t l i c h  b e i  ü b e r h i t z t e m  D a m p f  u n d  s t a r k  

b e a n s p r u c h t e n  K e s s e l n  n a h e l i e g e n d e  G e f a h r  d e r  D a m p f 

v e r u n r e i n i g u n g  u n d  d e r e n  s c h ä d l i c h e n  E i n f l u ß  a u f  d i e  a n 

g e t r i e b e n e n  M a s c h i n e n  n a c h g e w i e s e n  h a t ,  r e g t  e r  d i e  

H e r b e i f ü h r u n g  e i n e r  N o r m  f ü r  d e n  z u l ä s s i g e n  V e r u n 

r e i n i g u n g s g r a d  b e i  D a m p f  a n ,  w i e  e r  b e i  G a s  s c h o n  l a n g e  

ü b l i c h  i s t .  [ Z .  d .  B a y e r .  R e v . - V .  1 9 1 2 ,  3 0 .  A p r i l ,  S .  7 1 / 2 . ]  

E n t ö l e r .  E i n  n e u e r  A b d a m p f e n t ö l e r . *  D a s Z i e l  

d e r  b e s c h r i e b e n e n  V o r r i c h t u n g  i s t  g u t e  O e l a b s c h e i d u n g  b e i  

g e r i n g s t e m  D r o s s e l -  u n d  K o n d e n s v e r l u s t .  N a c h  V e r s u c h e n  

i s t  e i n e  E n t ö l u n g  d e s  D a m p f e s  b i s  a u f  9 9 , 7  %  d e s  u r s p r ü n g 

l i c h  d a r i n  v o r h a n d e n e n  a u f  e i n e  a b s o l u t e  M e n g e  v o n  0 , 0 0 0 1 5  

G e w i c h t s p r o z e n t e n  b e i  e i n e m  D r u c k a b f a l l  v o n  0 , 0 9  k g / q c m  

e r r e i c h t  w o r d e n .  [ E n g i n e e r  1 9 1 2 ,  1 2 .  A p r i l ,  S .  3 8 5 . ]

T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g e n .  E r z v c r l a d e a n l a g e n  d e r  

S o c i c t a  A n o n i m a  d i  M i n i e r e  e  d ’ a l t i  f o r n i  „ E l b a “  

a u f  d e r  I n s e l  E l b a . *  A l l g e m e i n e s  ü b e r  d i e  e l b a n i s c h e  

E r z p r o d u k t i o n .  D i e  T r a n s p o r t f r a g e .  B e s o n d e r e  V e r 

h ä l t n i s s e  i n  d e r  V e r s c h i f f u n g .  B e s c h r e i b u n g  z w e i e r  d e n  

V e r h ä l t n i s s e n  a n g e p a ß t e n  V e r l a d e s t a t i o n e n  v o n  B l o i c h e r t  

&  C o . ,  L e i p z i g - G o h l i s .  [ D i n g l e r  1 9 1 2 ,  2 7 .  A p r i l ,  S .  2 6 1 / 5 . ]  

D r a h t s e i l b a h n  v o n  g r o ß e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  

i n  B i l b a o . *  A b b i l d u n g e n  u n d  B e s c h r e i b u n g  d e r  v o n  

d e r  F i r m a  A d o l f  B l e i c h e r t  &  C o .  f ü r  d i e  O r c o n c r a  E i s e n 

e r z g e s e l l s c h a f t  g e l i e f e r t e n  D r a h t s e i l b a h n a n l a g c .  [ R e v .  

M i n .  1 9 1 2 ,  1 .  A p r i l ,  S .  1 5 3 / 4 . ]

H e b e z e u g e .  K ä m m e r e r :  V e r s u c h e  m i t  S e l b s t 

g r e i f e r n . *  D i e  i m  A u f t r ä g e  d e r  F i r m a  K r u p p  A .  G .  

G r u s o n w c r k  a n  z w e i  v o n  i h r  e r b a u t e n  V o r l a d e a n l a g e n  i n  

H a m b u r g  u n d  F l e n s b u r g  d u r c h g e f ü h r t e n  V e r s u c h e  h a t t e n  

d e n  Z w e c k ,  d i e  W i r k u n g s w e i s e  e i n e s  d e u t s c h e n  G r e i f e r s  m i t  

a n  d e n  A u ß e n s e i t e n  u n d  d i e  e i n e s  e n g l i s c h e n  m i t  a n  d e n  

I n n e n s e i t e n  l i e g e n d e n  D r e h p u n k t e n  z u  v e r g l e i c h e n .  Z u r  

M e s s u n g  d e r  K e t t e n z ü g e  w u r d e n  W a t t m e s s e r  m i t  F u n k c n -  

s c l i r i f t  b e n u t z t .  D a  n a c h  d e n  E r g e b n i s s e n  d e r  g r ö ß t e  S c h a u 

f e l w i d e r s t a n d  g e g e n  H ü b e n d e  a u f t r i t t ,  i s t  z w e c k m ä ß i g  

e i n  G e t r i e b e  m i t  w a c h s e n d e r  U e b e r s e t z u n g  g e g e n  I l u b e n d e  

z u  w ä h l e n ,  s o  d a ß  d i e  e n g l i s c h e  A n o r d n u n g  e n t s p r e c h e n d  

d e n  p r a k t i s c h e n  E r f a h r u n g e n  v o r t e i l h a f t e r  i s t  a l s  d i e  

d e u t s c h e .  [ Z .  d .  V .  d .  I .  1 9 1 2 ,  2 0 .  A p r i l ,  S .  0 1 7 / 2 2 . ]

A .  K e l l e r :  E i n e  n e u e  S e n k b r e m s s c h a l t u n g  f ü r  

K r a n e . *  E s  w i r d  e i n e  S c h a l t u n g  b e s p r o c h e n ,  d i e  b e i  

V e r w e n d u n g  e i n e s  n o r m a l e n  H a u p t s t r o m m o t o r s  u n d  

e i n e r  H a u p t s t r o m b r e m s e  u n z u l ä s s i g  h o h o  S i n k g e s c h w i n d i g 

k e i t  d u r c h  U n a c h t s a m k e i t  d e s  K r a n f ü h r e r s  a u s s c h l i e ß t ,  

a l l e r d i n g s  a u f  K o s t e n  d e s  S t r o m v e r b r a u c h e s .  [ E .  T .  Z .  

1 9 1 2 ,  4 .  A p r i l ,  S .  3 4 3 . ]

B e l e u c h t u n g .  C .  E .  C l o w e l l :  W c r k s t ä t t e n b e l e u o h -  

t u n g . *  E n t w u r f .  K o s t e n a n s c h l a g .  A l t e  u n d  n e u e  W e r k 

s t ä t t e n .  E i n i g e  B e i s p i e l e  a u s  d e r  P r a x i s .  ( V g l .  S t .  u .  E .  

1 9 1 1 ,  2 5 .  M a i ,  S .  8 5 9 . )  [ B a y e r .  I n d .  u .  G e w . - B l .  1 9 1 2 ,  

2 3 .  M ä r z ,  S .  1 1 1 / 7 . ]

P u m p e n .  D i e  S t c r e o p h a g u s - P u m p c . *  D i e s e  

v o n  P a r s o n s  k o n s t r u i e r t e  Z c n t r i f u g a l p u m p e  i s t  f ü r  

S c h m u t z w a s s e r f ö r d e r u n g  b e s t i m m t .  S i e  b e s i t z t  a u f  e i n e m  

K e g e l m a n t e l  a u f g e w i c k e l t e  S c h a u f e l n  u n d  e i n e  b e s o n d e r e  

V o r r i c h t u n g  a n  d e r  a u f  d i e  K e g e l s p i t z e  z u  e r f o l g e n d e n  

E i n s t r ö m u n g ,  h i n e i n g e l a n g e n d e  g r ö ß e r e  F r e m d k ö r p e r  s o  

z u  v e r m a h l e n ,  d a ß  s i e  d i e  P u m p e  n i c h t  v e r s t o p f e n  k ö n n e n .  

[ E n g i n e e r i n g  1 9 1 2 ,  5 .  A p r i l ,  S .  4 4 4 / G . ]

C h .  M o n i n :  D i e  H u m p h r e y p u m p e . *  B e s c h r e i b u n g  

e i n e r  n e u e n  A u s f i i h r u n g s f o r m  d e r  S t e u e r u n g  v o n  E i n l a ß - ,  

A u s l a ß -  u n d  S p ü l v e n t i l  s o w i e  d e r  Z ü n d u n g .  I m  A n s c h l u ß  

d a r a n  e i n i g e  a l l g e m e i n e  B e m e r k u n g e n  ü b e r  d i e  A u s s i c h t e n  

d e r  M a s c h i n e .  [ T e c h n .  M o d .  1 9 1 2 ,  1 .  M ä r z ,  S .  1 8 6 / 8 . ]  

T u r b o k o m p r e s s o r e n .  T u r b o k o m p r e s s o r e n  i m  

p r a k t i s c h e n  B e t r i e b . *  A u f z ä h l u n g  d e r  b e k a n n t e n  

V o r t e i l e  d e r  T u r b o m a s c h i n e n ,  d i e  n a c h  d e s  V e r f a s s e r s  

A n s i c h t  d e n  s c h l e c h t e r e n  W i r k u n g s g r a d  g e g e n ü b e r  K o l b e n 

m a s c h i n e n  a u s g l e i c h e n .  B e s o n d e r s  h e r v o r g e h o b e n  w e r d e n
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d i e  V o r z ü g e  d e r  V e r b i n d u n g  m i t  e i n e r  D a m p f t u r b i n e ,  

u n t e r  U m s t ä n d e n  e i n e r  A b d a m p f -  b z w .  Z w e i d r u c k t u r b i n e ,  

z u m  A n t r i e b .  D i e  A r b e i t  e n t h ä l t  z i e m l i c h  r e i c h l i c h e  H i n 

w e i s e  . a u f  a u s g e f ü h r t e  A n l a g e n  u n d  e i n e  Z u s a m m e n 

s t e l l u n g  d e r  i n  l e t z t e r  Z e i t  a u f  d i e s e m  G e b i e t  e r s c h i e n e n e n  

V e r ö f f e n t l i c h u n g e n .  [ I r .  A g e  1 9 1 2 ,  4 .  A p r i l ,  S .  8 4 2 / 3 . ]  

S o n s t i g e s .  V i k t o r  B l a c ß :  U e b e r  d i e  B e r e c h n u n g  

v e r z w e i g t e r  L e i t u n g e n  f ü r  L u f t -  u n d  G a s t r a n s 

p o r t . *  K u r z e  W i e d e r g a b e  e i n i g e r  K a p i t e l  a u s  d e r  i n  

S t .  u .  E .  1 9 1 1 ,  9 .  M ä r z ,  S .  4 1 2 ,  a n g e z e i g t e n  H a b i l i t a t i o n s 

s c h r i f t  d e s  V e r f a s s e r s .  E s  w e r d e n  d i e  G r u n d l a g e n  d e s  

a n g e w a n d t e n  B e r e c h n u n g s v e r f a h r e n s  g e g e b e n  u n d  a l s  

B e i s p i e l  e i n e  v i e l f a c h  v e r z w e i g t e  R o h r l e i t u n g  n a c h g e 

r e c h n e t ,  f ü r  d i e  d i e  t a t s ä c h l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e  d u r c h  

V e r s u c h  e r m i t t e l t  w u r d e n .  A u c h  d e r  H ü t t e n i n g e n i e u r  

d ü r f t e  g e g e b e n e n f a l l s  v o n  d i e s e r  A r b e i t  v o r t e i l h a f t e n  

G e b r a u c h  m a c h e n  k ö n n e n .  [ G e s u n d h e i t s - I n g e n i e u r  1 9 1 2 ,  

2 0 .  A p r i l ,  S .  3 2 2 / 3 0 ;  2 7 .  A p r i l ,  S .  3 4 7 / 5 0 . ]

R oheisenerzeugung.
H o c h o f e n a n l a g e .  D i e  H o c h ö f e n  d e r  R o g e r s -  

B r o w n  I r o n  C o m p a n y *  z u  B u f f a l o .  B e s c h r e i b u n g  

d e r  n e u e n  O e f e n  N r .  3  u n d  4  u n d  d e r  z u g e h ö r i g e n  N e u 

a n l a g e n  a u f  d e m  S u s q u e h a n n a - W c r k o  d e r  g e n a n n t e n  

G e s e l l s c h a f t .  [ I r .  T r .  R e v .  1 9 1 2 ,  1 1 .  A p r i l ,  S .  7 9 7 / 8 0 3 . ]  

H o c h o f e n .  E i n  n e u e r  d ü n n w a n d i g e r  H o c h 

o f e n . *  D i e  D e t r o i t  I r o n  a n d  S t e e l  C o .  z u  D e t r o i t ,  M i c h . ,  

h a t  v o r  k u r z e m  i h r e n  O f e n  A  u m g e b a u t  u n d  d a b e i  d a s  

S c h a c h t m a u e r w e r k  n u r  3 0  c m  s t a r k  g e m a c h t .  D a s s e l b e  

i s t  v o n  e i n e m  d o p p e l t e n  P a n z e r  a u s  S t a h l b l e c h  u m g e b e n .  

D e r  ä u ß e r e  i n  e i n e m  z i e m l i c h e n  A b s t a n d  v o n  d e m  i n n e r e n  

d i e n t  n u r  z u m  T r a g e n  d e r  f ü n f  G a l e r i e n  u n d  d e r  G i c h t 

b ü h n e .  B e i d e  P a n z e r  r u h e n  g e m e i n s a m  a u f  a c h t  S ä u l e n  

a u s  W a l z e i s e n .  D i e  R a s t  b e s i t z t  a n n ä h e r n d  6 0  c m  s t a r k e s  

M a u e r w e r k ,  d a s s e l b e  w i r d  d u r c h  B ä n d e r  z u s a m m e n 

g e h a l t e n  u n d  i s t  m i t  a c h t  R e i h e n  B r o n z e k ü h l k a s t e n  v e r 

s e h e n .  D i e  K ü h l u n g  d e s  S c h a c h t e s  e r f o l g t  m i t t e l s  s e c h s  

R e i h e n  S t r e u d ü s e n .  D a s  G e s t e l l  i s t  s t a r k  g e p a n z e r t .  D e m  

O f e n  w i r d  v o r  a l l e m  r a s c h e  u n d  b i l l i g e  B a u w e i s e  n a c h -  

g e r ü l i m t ,  z u m a l  v i e l e  T e i l o  d e s  a l t e n  O f e n s  w i e d e r  v e r 

w e n d e t  w e r d e n  k o n n t e n .  [ I r .  A g e  1 9 1 2 ,  1 8 .  A p r i l ,  S .  9 7 0 / 2 .  

I r .  T r .  R e v .  1 9 1 2 ,  1 8 .  A p r i l ,  S .  8 5 5 / 7 . ]

W i n d e r h i t z e r .  A .  N .  D i e h l :  W i n d e r h i t z e r  u n d  

i h r e  B e z i e h u n g  z u m  H o c h o f e n b e t r i e b .  B e s c h r e i 

b u n g  v e r s c h i e d e n e r  A r t e n  W i n d e r h i t z e r  u n d  B e t r i e b s e r g e b 

n i s s e  b e i  A n w e n d u n g  v o n  R e i n -  u n d  S c h m u t z g a s .  ( N ä h e r e  

M i t t e i l u n g  f o l g t  i n , , S t a h l  u n d  E i s e n “ . )  [ I r .  C o a l  T r .  R e v . ,  

5 .  A p r i l ,  S .  5 2 8 / 3 0 . ]

W i n d t r o c k n u n g .  J o h n  B .  M i l e s :  E i n  n e u e s  W i n d 

t r o c k n u n g s v e r f a h r e n . *  M i t t e i l u n g e n  ü b e r  e i n  V e r 

f a h r e n ,  d e n  W i n d  s t u f e n w e i s e  z u  t r o c k n e n .  N ä h e r e r  

B e r i c h t  f ü r  S t .  u .  E .  V o r b e h a l t e n .  [ I r .  C o a l  T r .  R e v .  1 9 1 2 ,

2 0 .  A p r i l ,  S .  6 3 5 / 6 . ]

T u r b o g e b l ä s e .  E r n s t  B l u n :  T u r b o g e b l i i s o  u n d  

T u r b o k o m p r e s s o r e n . *  A l l g e m e i n e r  H i n w e i s  a u f  d i e  

V o r t e i l e  v o n  T u r b o m a s c h i n e n .  V e r ö f f e n t l i c h u n g  v e r 

s c h i e d e n e r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  i n  T a b e l l e n  u n d  K u r v e n .  

E i c h k u r v e n  f ü r  M e ß d ü s e n .  [ P r .  M a s c h . - K o n s t r .  1 9 1 2 ,  

1 5 .  F e b r u a r ,  S .  5 9 / 6 2 . ]

B e g i c h t u n g .  D a v i d  B a k e r :  S e l b s t t ä t i g e  H o c h -  

o f e n b c s c h i e k u n g . *  U m  S t ö r u n g e n  i m  H o c h o f e n b e t r i e b  

z u  v e r m e i d e n ,  w i e  s i e  d u r c h  u n r i c h t i g e  B e d i e n u n g  d e r  

G i c h t v e r s c h l ü s s e  u n d  e t w a  v o r h a n d e n e r  d r e h b a r e r  G i c h t 

g l o c k e n  z w e c k s  M a t e r i a l v e r t e i l u n g  e n t s t e h e n  k ö n n e n ,  w i r d  

e i n e  d e m  V e r f a s s e r  p a t e n t i e r t e  V o r r i c h t u n g  b e s c h r i e b e n ,  

d i e  v o m  G i c h t a u f z u g  a u s  d i e  A u f e i n a n d e r f o l g e  d e r  B e 

s c h i c k u n g s v o r g ä n g e  z w a n g l ä u f i g  r e g e l t  u n d  a u f  v e r s c h i e 

d e n e n  H o c h o f e n w e r k e n  s e h r  b e f r i e d i g e n d  a r b e i t e n  s o l l .  

[ I r .  A g e  1 9 1 2 ,  4 .  A p r i l ,  S .  8 4 0 / 1 . ]

H o c h o f e n b i l a n z .  W .  I s h e w s k i :  E i n  S y s t e m  z u m  

B e r e c h n e n  v o n  H o c h o f e n b i l a n z e n .  F ü r  f ü n f  S t o f f 

u n d  W ä r m e b i l a n z e n  v o n  I V .  G i l l h a u s c n  u n d  e i n e  B i l a n z  

v o n  G u l y g a  u n t e r n i m m t  d e r  V e r f a s s e r  N e u b e r e c h n u n g e n  

n a c h  e i n e m  S c h e m a ,  d a s  S t o f f -  u n d  W i i r m e b i l a n z e n ,  Z u 

s a m m e n s e t z u n g  u n d  M e n g e  d e s  W i n d e s  u n d  d e r  G a s e  u m 

f a ß t ;  d a b e i  t r a t e n  v e r s c h i e d e n e  F e h l e r  i n  d e n  A n g a b e n  

d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  R o h s t o f f e ,  d e r  G i c h t s t a u b -  

v e r l u s t e  u s w .  d e u t l i c h  z u t a g e .  [ J .  d .  r u s s .  m e t .  G e s .  1 9 1 2 ,

H .  2 ,  S .  1 8 0 / 2 1 4 . ]

F .  W e r n d l :  D i e  R o h e i s e n - S e l b s t k o s t e n  i n  d e n  

I n d u s t r i e g e b i e t e n  S ü d w e s t d e u t s c h l a n d ,  N i e d e r 

r h e i n l a n d - W e s t f a l e n  u n d  O b e r s c h l e s i e n .  [ B .  u .

H .  R u n d .  1 9 1 2 ,  2 0 .  A p r i l ,  S .  1 5 1 / 8 . ]

E l e k t r i s c h e  R o h e i s e n e r z e u g u n g .  P a u l  N i c o u :  R o h 

e i s e n e r z e u g u n g  i m  e l e k t r i s c h e n  O f e n  i n  S c h w e 

d e n . *  B e r i c h t  ü b e r  d i e  O f e n r e i s e  v o m  1 6 .  N o v .  1 9 1 0  

b i s  2 9 .  M a i  1 9 1 1 .  A u s f ü h r l i c h e  W i e d e r g a b e  d e s  L e f f l e r -  

s c h c n  B e r i c h t e s  i m  J e r n k o n t o r e t s  A n n a l e r  1 9 1 1 ,  S .  2 1 9  

b i s  4 4 7 ,  w o r ü b e r  i n  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  1 9 1 1 ,  2 2 .  J u n i ,

S .  1 0 1 0 ,  s c h o n  n ä h e r e  A n g a b e n  g e m a c h t  s i n d .  [ R e v .  M e t .  

1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  2 0 9 / 5 2 . ]

E isen -  und Stahlgießerei.
F o r m e r e i .  N e u e r e  F o r m m a s c h i n e n . *  K u r z e  

B e s c h r e i b u n g e n  n a c h g e n a n n t e r  n e u e r  M a s c h i n e n  d e r  

B a d i s c h e n  M a s c h i n e n f a b r i k  z u  D u r l a c h :  D e u t s c h e  R ü t t e l 

f o r m m a s c h i n e ,  H y d r a u l i s c h e  S c h n e l l f o r m m a s c h i n e ,  H y 

d r a u l i s c h e  D o p p c l f o r m m a s c h i n e  m i t  f a h r b a r e m  P r e ß h o l m ,  

F o r m m a s c h i n e  z u m  F o r m e n  v o n  S i n k k a s t e n ,  M a s c h i n e n  

z u m  F o r m e n  v o n  S e i l r o l l e n .  [ G i e ß . - Z g .  1 9 1 2 ,  1 .  A p r i l ,

S .  2 1 2 / 7 . ]

J o s e p h  H o r n e r :  G i  o  ß e  r  e  i  a n l a g  o  u n d  E i n 

r i c h t u n g  X L I  b i s X L I V . *  F o r m  p r e s s e  n  n a c h 

s t e h e n d e r  F i r m e n :  T h e  A d a m s  C o m p a n y ,  D u b u q u e ,

J o w a  ( F a n v e l l - M a s c h i n e ) ;  T h e  A r c a d e  M a n u f a c t u r i n g  C o . ,  

F r e e p o r t ,  J H . ,  T h e  B e r k s h i r e  M a n u f a c t u r i n g  C o . ,  C l o v e -  

l a n d ,  O h i o .  B a n k f o r m m a s c h i n e  d e r  M u m f o r d  M o u l d i n g ,  

m a c h i n e  C o . ,  N e w  Y o r k .  N e u e  R ü t t e l f o r m m a s c h i n e  d e r 

s e l b e n  F i r m a  ( v g l .  S t .  u .  E .  1 9 1 2 ,  2 9 .  F e b r . ,  S .  3 5 6 ) .  

F o r m p r e s s e  d e r  T a b o r  M a n u f a c t u r i n g  C o . ,  P h i l a d e l p h i a .  

Z u  l e t z t e r e r  M a s c h i n e  g e h ö r i g e  M o d e l l p l n t t e n  a u s  A l u 

m i n i u m .  R i e m e n s c h e i b e n f o r m m a s c h i n e n  d e r  B a d i s c h e n  

M a s c h i n e n f a b r i k  D u r l a c h ,  d e r  L o n d o n  E m c r y  W o r k s  C o . ,  

T o t t e n h a m ,  L o n d o n ,  u n d  d e r  M a s c h i n e n f a b r i k  L a i s s l c  

i n  R e u t l i n g e n .  [ E n g i n e e r i n g  1 9 1 2 ,  1 5 .  M ä r z ,  S .  3 3 9 / 4 2 ;  

2 9 , M ä r z ,  S .  4 0 8 / 1 0 ;  1 2 .  A p r i l ,  S .  4 8 0 / 1 ;  2 6 .  A p r i l ,  S .  5 5 3 / 4 . ]  

B e s c h r e i b u n g  e i n e r  F o r m m a s c h i n e  d e r  U .  S .  M o l 

d i n g  M a c h i n e  C o .  z u  C l e v e l a n d ,  e i n e r  K o m b i n a t i o n  v o n  

F o r m p r e s s e  u n d  R ü t t e l f o r m m a s c h i n e . *  [ I r .  T r .  R e v .  1 9 1 4 ,

4 .  A p r i l ,  S .  7 4 7 / 8 .  F o u i u l r y  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  1 6 7 / 8 .  I r .  A g e  

1 9 1 2 ,  4 .  A p r i l ,  S .  8 3 8 . ]

F o r m e n  a n o r m a l e r ,  h o h e r  R i e m s c h c i b c n . *  

D i e  z u  f o r m e n d e n  S c h e i b e n  h a t t e n  3 4 0 0  m m  (£> b e i  

1 7 0 0  m m  B r e i t e .  B e s c h r e i b u n g  d e r  H e r s t e l l u n g '  d e r  

K e r n e  u n d  d e s  S c h a b l o n i e r e n s  d e r  F o r m .  [ E i s e n - Z g .  

1 9 1 2 ,  2 0 .  A p r i l ,  S .  2 7 3 / 5 . ]

E .  B .  H o r n e :  D a s  F o r m e n  v o n  G a s m a s c h i n e n 

k o l b e n . *  A n o r d n u n g  d e r  T r i c h t e r  u n d  S t e i g e r .  [ F o u i u l r y  

1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  1 6 2 / 3 . ]

U e b e r  d a s  F o r m e n  v o n  Z y l i n d e r n  m i t ä u ß e r e n  

F l a n s c h e n  o d e r  v o n  g r o ß e n  F l a n s c h r ö h r e n  i n  

L e h m . *  B e s c h r e i b u n g  d e s  S c h a b l o n i e r e n s  d e r  g e n a n n 

t e n  S t ü c k e  ( d e u t s c h  v o n  W .  V o  n  a  t o  r  ) .  [ F o u n d r y  T r .  J .

1 9 1 2 .  M ä r z ,  S .  1 5 6 / 6 2 .  G i e ß - Z g .  1 9 1 2 ,  1 . A p r i l ,  S .  2 0 6 / 9 . ]  

D i e  H e r s t e l l u n g  g u ß e i s e r n e r  K e t t e n . *  B e 

s c h r e i b u n g  d e s  F o r m e n s  v o n  K e t t e n ,  d i e  a l s  V e r b i n d u n g  

z w e i e r  S ä u l e n  ( P i l a r k e t t e n )  b e i  d e r  E i n f r i e d i g u n g  v o n  

G r a b s t ä t t e n  u .  a .  d i e n e n .  [ E i s e n - Z g .  1 9 1 2 ,  2 0 .  A p r i l ,

5 .  2 7 5 / 6 . ]

S i d n e y  G .  S m i t h :  D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  K o 

k i l l e n  i n  g e t r o c k n e t e n  S a n d f o r m e n . *  ( N ä h e r e r  

B e r i c h t  f o l g t  i n  S t .  u .  E . )  [ F o u n d r y  T r .  J .  1 9 1 2 ,  A p r i l ,

S .  2 2 3 / 7 . ]

D i e  V e r w e n d u n g  v o n  K e r n e n  a u s  g r ü n e m  

S a n d  i n  d e r  A l u m i n i u m g i e ß e r e i . *  D i e  G i e ß e r e i  d e r  

P e e r l e s s  M o t o r  C a r  C o .  z u  C l e v e l a n d  i s t  i n  e i n e m  d r e i 

s t ö c k i g e n ,  a u s  B a c k s t e i n e n ,  S t a h l  u n d  B e t o n  e r b a u t e n  G e 

b ä u d e  v o n  1 6  X  5 5  m  u n t e r g e b r a c h t .  B e s c h r e i b u n g  d e r  

e i n z e l n e n  A b t e i l u n g e n  u n d  i h r e r  A n o r d n u n g .  M i t t e i l u n g e n
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ü b e r  d i e  H e r s t e l l u n g  d e r  F o r m e n  u n d  K o r n e  f i i r  L a g e r  u n d  

d i e  V o r t e i l e  v o n  K e r n e n  a u s  g r ü n e m  S a n d .  [ F o u n d r y  1 9 1 2 ,  

A p r i l .  S .  1 4 1 / 0 . 1

D i e  B e w ä l t i g u n g  p l ö t z l i c h  a u f t r e t e n d e r  

s c h w i e r i g e r  G u ß s t ü c k e  d u r c h  b i l l i g e  M i t t e l . *  B e 

s c h r e i b u n g  v o n  z w e i  F ü l l e n ,  i n  d e n e n  d u r c h  V e r w e n d u n g  

v o n  R a h m e n m o d e l l e n  s c h w e r e  S t ü c k e  r a s c h  u n d  b i l l i g  

h e r g e s t e l l t  w e r d e n  k o n n t e n .  ( N ä h e r e r  B e r i c h t  f ü r  S t .  u .  E .  

V o r b e h a l t e n . )  [ F o u n d r y  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  1 3 5 / 0 . ]

B i n  v i e r t e i l i g e r  A b s c h l a g f o r m k a s t e n . *  D e r 

s e l b e  b e s t e h t  a u s  v i e r  K a s t e n t e i l e n  u n d  d i e n t  z u m  g l e i c h 

z e i t i g e n  E i n f o r m e n  v o n  v i e r  k l e i n e n  S t ü c k e n .  [ A m e r .  

M a c h .  1 9 1 2 ,  2 7 .  A p r i l ,  S .  5 4 7 . ]

S c h m e l z e n .  T r o p e n a s ,  C é r i e y s  u n d  T o u r n i e r :  D e r  

K u p o l o f e n  „ R a d i a t o u r “  m i t  V o r w ä r m u n g  d o s  

W i n d e s .  B e s c h r e i b u n g  d e s  K u p o l o f e n s  n a c h  P .  C é r i e y s ,  

b e i  d e m  d a s  S c h a c h t m a u e r w e r k  z w e i m a l  d u r c h  e i s e r n e  

h o h l e  R i n g e  u n t e r b r o c h e n  w i r d ,  d u r c h  d i e  d e r  W i n d  g e 

l e i t e t  w i r d .  D e r  W i n d  s o l l  b e i  d i e s e r  G e l e g e n h e i t  a u f  e t w a  

2 0 0  0 C  e r w ä r m t  w e r d e n .  B e r e c h n u n g  d e s  W ä r m e g e w i n n s ,  

d e r  d u r c h  d i e  W i n d v o r w ä r m u n g  e r r e i c h t  w e r d e n  s o l l .  

F e r n e r  b e s i t z t  d e r  O f e n  z w e i  R e i h e n  D ü s e n  u n d  e i n e n  

k i p p b a r e n  H e r d .  [ F o n d .  M o d e r n e  1 9 1 2 ,  2 0 .  A p r i l ,  S .  1 / 5 . ]  

A n o r d n u n g  d e s  K u p o l o f e n s  f ü r  d u r c h 

g ä n g i g e s  S c h m e l z e n . *  W e i t l ä u f i g e  B e s p r e c h u n g  d e r  

S c h m e l z e i n r i c h t u n g  b e i  F r e n c h  &  H e e h  i n  D a v e n p o r t ,  

J o w a .  [ C a s t i n g s  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  1 / 3 . ]

S t a h l f o r m g u ß .  L e v o z :  D i e  Z u k u n f t  d e r  K l e i n -  

k o n v e r t e r  m i t  s e i t l i c h e r  W i n d z u f ü h r u n g .  D i e  

n i c h t s  N e u e s  b r i n g e n d e n  A u s f ü h r u n g e n  s c h i l d e r n  d e n  

V o r z u g  d e r  K l e i n k o n v e r t e r  v o r  d e n  M a r t i n ö f e n .  [ F o n d .  

M o d e r n e  1 9 1 2 ,  2 0 .  A p r i l ,  S .  1 9 / 2 1 . ]  ,

I í y .  B r c a r l e y :  S t a h l f o r m g u ß s t i i c k c  u n d  d e r E i n -  

f l u ß  d e s  G l ü h e n s .  ( N ä h e r e r  B e r i c h t  f o l g t  i n  S t .  u .  E . )  

[ F o u n d r y  T r .  J .  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  2 1 2 / 0 . ]

T e m p e r g u ß .  R .  M o l d e n k e :  H a l b w e i ß e r  T e m p e r 

g u ß .  E i n e  G i e ß e r e i  b e k l a g t  s i c h  ü b e r  d i e  s c h l e c h t e n  

E i g e n s c h a f t e n  i h r e s  T e m p e r g u s s e s ,  d e r  s c h w a r z e  G r a 

p h i t n e s t e r  a u f w i e s .  D i e  A n a l y s e  e r g a b  d u r c h s c h n i t t l i c h

I , 0  %  S i l i z i u m  ( s t a t t  e t w a  0 , 6 5  % ) ,  w o d u r c h  d i e  G r a p h i t 

a u s s c h e i d u n g e n  e r k l ä r t  w e r d e n ,  u n d  0 , 5 3  %  P h o s p h o r  

( s t a t t  0 , 2  % ) .  [ F o u n d r y  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  1 3 2 . ]

G u ß p u t z e n .  D r .  B i s k a m p :  E i n e  n e u e  S a n d s t r a h l 

m a s c h i n e  z u m  P u t z e n  u n d  D e k a p i e r e n  v o n  

B a d e w a n n e n . *  B a u a r t  d e r  B a d i s c h e n  M a s c h i n e n f a b r i k  

z u  D u r l a c h .  [ G i e ß . - Z g .  1 9 1 2 ,  1 .  A p r i l ,  S .  2 3 3 / 5 . ]

M a t e r i a l b e w e g u n g .  E i n e  V o r r i c h t u n g  z u r  B e 

w e g u n g  d e r  W a g e n  i n  d i e  T r o c k e n k a m m e r n *  

w i r d  v o n  d e r  W h i t i n g  F o u n d r y  E q u i p m e n t  C o .  i n  H a r v o y ,  

.111., g e b a u t  u n d  b e s t e h t  a u s  e i n e r  u n t e r  F l u r  i n  e i n e m  a u s 

b e t o n i e r t e n  K a n a l  a n g e o r d n e t e n  K e t t e  o h n e  E n d e ,  d i e  

ü b e r  e i n  K e t t e n r a d  l ä u f t ,  d a s  a u f  e i n e r  d u r c h  e i n e n  M o t o r  

a n g e t r i e b e n e n  W e l l o  m o n t i e r t  i s t .  [ I r .  T r .  R e v .  1 9 1 2 ,

I I .  A p r i l ,  S .  8 1 0 . ]

K a l k u l a t i o n .  G .  E .  N o l d :  W a s  m u ß  e i n  S y s t e m  

z u r  B e r e c h n u n g  d e r  U n k o s t e n  e r r e i c h e n ?  B e 

s p r e c h u n g  e i n i g e r  w e s e n t l i c h e r  P u n k t e  f ü r  d e n  B e t r i e b  v o n  

G i e ß e r e i e n .  V o r f ü h r u n g  v o n  F o r m u l a r e n .  ( N ä h e r e r  B e 

r i c h t  f o l g t  i n  S t .  u .  E . )  [ F o u n d r y  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  1 2 7 / 3 2 . ]  

S o n s t i g e s .  D a s  S p r i t z g u ß v e r f a h r e n  I ,  I I . *  W e 

s e n t l i c h  i s t  b e i m  S p r i t z g u ß  d a s  B e s t r e b e n ,  e i n e n  m ö g 

l i c h s t  d i c h t e n  G u ß  m i t  v o l l k o m m e n  g l a t t e n  A u ß e n s e i t e n  z u  

e r z e u g e n ,  d e r e n  Z u s t a n d  e i n e  W e i t e r b e a r b e i t u n g  e r ü b r i g t .  

A n d e r e  B e z e i c h n u n g e n  s i n d  P r e ß g u ß ,  V e e d e r g u ß ,  W e c o g u ß .  

D a s  V e r f a h r e n  i s t  v o n  W i c h t i g k e i t  f i i r  d i e  M a s s e n e r z e u g u n g  

k l e i n e r  S t ü c k e .  B e s c h r e i b u n g  e i n i g e r  d u r c h  S p r i t z g u ß  

h o r g e s t e l l t e r  S t ü c k e .  V e r w e n d u n g  d e s  S p r i t z g u s s e s  i n  

d e r  t y p o g r a p h i s c h e n  T e c h n i k .  F i i r  d a s  V e r f a h r e n  e i g n e n  

s i c h  i n  e r s t e r  L i n i e  Z i n n  u n d  s e i n e  L e g i e r u n g e n ,  s o d a n n  

ü b e r h a u p t  L e g i e r u n g e n  m i t  e i n e m  S c h m e l z p u n k t  u n t e r  

6 5 0  0  G .  B e s c h r e i b u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  B a u a r t e n  v o n  

S p r i t z g u ß m a s c h i n e n  f ü r  H a n d b e t r i e b ,  f i i r  h a l b a u t o 

m a t i s c h e n  u n d  g a n z a u t o m a t i s c h e n  B e t r i e b .  H e r s t e l l u n g  

d e r  G i e ß f o r m e n .  B e d i e n u n g  d e r  G u ß m a s c h i n e n .  [ Z .  f .  p r .  

M a s c h . - B a u  1 9 1 2 ,  1 7 .  A p r i l ,  S .  5 3 7 / 4 1 ;  2 4 .  A p r i l ,  S .  5 7 1 . ]

N e u e  S a n d s c h l e u d e r m a s c h i n e . *  B a u a r t  d e r  

M a s c h i n e n f a b r i k  O c r l i k o n .  [ F o u n d r y  T r .  J .  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  

S .  2 4 1 / 2 ;  G i e ß . - Z g .  1 9 1 2 ,  1 . A p r i l ,  S .  2 3 2 / 3 . ]

Erzeugung des schm iedbaren  Eisens.
M a r t i n v e r f a h r e n .  B .  S t a r k :  U e b e r  d i e  F o r m  d e s  

M a r t i n o f e n h e r d e s . *  D e r  A u f s a t z  e n t h ä l t  e i n e  B e 

r e c h n u n g  d e s  z w e c k m ä ß i g s t e n  N e i g u n g s w i n k e l s  u n d  d e r  

H ö h e  d e r  H e r d w ä n d e  f i i r  O e f e n  v o n  4 0  t  F a s s u n g s r a u m ,  

d i e  n a c h  d e m  E r z -  b z w .  S c h r o t t v e r f a h r e n  a r b e i t e n .  [ J .  d .  

r u s s .  m e t .  G e s .  1 9 1 2 ,  H .  2 ,  S .  1 6 9 / 7 9 . ]

M i t  H o l z k o h l e n  n a c h  e i n e m  n e u e n  V e r f a h 

r e n  e r z e u g t e r  S t a h l . *  D a s  n e u e  V e r f a h r e n ,  d a s  v o n  

J .  H u d s o n ,  P h i l a d e l p h i a ,  e r f u n d e n  u n d  b e i  d e r  V u l c a n  

C h a r c o a l  I r o n  &  S t e e l  C o .  i n  C r u m  L y n n e ,  P a . ,  i n  A n 

w e n d u n g  i s t ,  b e r u h t  d a r a u f ,  d i e  C h a r g e  z w i s c h e n  z w e i  

L a g e n  v o n  H o l z k o h l e  i n  e i n e m  d e m  S i e m e n s - M a r t i n o f e n  

ä h n l i c h e n  F l a m m o f e n  u m z u s c h m e l z e n .  D i e  H o l z k o h l e ,  

d i e  a u c h  n o c h  w ä h r e n d  d e s  S e h m e l z p r o z e s s e s  z u g e s e t z t  

w e r d e n  k a n n ,  s o l l  e i n e  b e s s e r e  R e i n i g u n g  d e s  S t a h l e s  

b e w i r k e n .  D a s  B a d  w i r d  d u r c h  Z u f ü h r u n g  v o n  L u f t  g e 

f r i s c h t ,  d i e  d u r c h  j e  s e c h s  D ü s e n  a u f  d e r  V o r d e r -  u n d  

R ü c k s e i t e  d e s  O f e n s  i n  u n d  a u f  d a s  S c h m e l z b a d  u n t e r  

D r u c k  g e b l a s e n  w i r d .  D e r  O f e n  v o n  1 5  t  F a s s u n g  i s t  

b a s i s c h  z u g e s t e l l t  u n d  w i r d  m i t  O e l  o d e r  G a s  b e f e u e r t .  

[ I r .  A g e  1 9 1 2 ,  1 8 .  A p r i l ,  S .  9 6 2 / 3 . ]

E l e k t r o s t a h l e r z e u g u n g .  H .  G .  A d o  S t c d m a n :  E l e k -  

t r o s t a h l v e r f a h r e n . *  A l l g e m e i n e  U e b e r s i e h t  ü b e r  d i e  

E l e k t r o s t a h l e r z e u g u n g .  E r l ä u t e r t  s i n d  d i e  O f e n a r t e n  

v o n  H é r o u l t ,  G i r o d ,  S t a s s a n o ,  H i o r t h ,  R ö c h l i n g - R o d e n 

h a u s e r ,  f e r n e r  d i e  E l e k t r o d e n  u n d  F a s s u n g e n ,  d a s  e l e k 

t r i s c h e  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l g u ß ,  v o n  

Q u a l i t ä t s m a t e r i a l ,  f ü r  M i t t e l q u a l i t ä t e n ,  f ü r  F e r r o l e g i e 

r u n g e n  u n d  d i e  e l e k t r i s c h e  R o h e i s e n e r z e u g u n g .  D e r  A n 

h a n g  b r i n g t  e i n e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  ü b e r  O f e n f u t t e r ,  

m ö g l i c h e  V e r b e s s e r u n g  d e r  O f e n f o r m ,  A n o r d n u n g  v o n  

L e i t u n g e n  u n d  T r a n s f o r m a t o r e n ,  U m w a n d l u n g  v o n  

E l e k t r i z i t ä t  i n  W ä r m e ,  A n g a b e n  ü b e r  S t r o m v e r b r a u c h ,  

E i g e n s c h a f t e n  v o n  K o h l e n ,  A n a l y s e  u n d  F e s t i g k e i t  v o n  

S c h i e n e n .  N e u e s  b r i n g t  d e r  V o r t r a g  n i c h t .  A u c h  d i e  

d a r a u f  f o l g e n d e  B e s p r e c h u n g  b r i n g t  n u r  d i e  p e r s ö n l i c h e n  

A n s i c h t e n  e n g l i s c h e r  S t a h l l c u t e  i n  H i n s i c h t  a u f  e n g l i s c h e  

V e r h ä l t n i s s e  z u m  A u s d r u c k .  [ P r o c .  C l e v .  I n s t .  E n g .  1 9 1 2 ,  

2 2 .  J a n u a r ,  S .  7 8 / 1 4 5 .

D e r  I L c r o u 1 1 - O f e n  i n  B r a i n t r o e . *  K u r z g e f a ß t e  

B e s c h r e i b u n g  d e s  b e i  L a k e  &  E l l i o t  i n  B r a i n t r c e ,  E s s e x ,  

i m  B e t r i e b e  s t e h e n d e n  , 2 - t - H é r o u l t - O f e n s .  D e r  O f e n  

a r b e i t e t  m i t  S c h r o t t e i n s a t z  u n d  l i e f e r t  w e i c h e  S t a h l f o r m -  

g u ß s t i i e k e .  [ I r .  C o a l  T r .  R e v .  1 9 1 2 ,  8 .  M ä r z ,  S .  3 6 7 . ]

W .  L i p i n :  D e r  N a t h u s i u s - E l e k t r o s t a h l o f e n . *  

B e s c h r e i b u n g  d e r  K o n s t r u k t i o n ,  A r b e i t s w e i s e  u n d  d e r  

B e t r i e b s k o s t e n  d e s  N a t h u s i u s o f e n s  ( v g l .  S t .  u .  E .  1 9 1 0 ,  

1 7 .  A u g u s t ,  S .  1 4 1 0 / 7 ) .  [ M e t .  C h e m .  E n g .  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  

S .  2 2 7 / 3 2 . ]

A .  S t i e v e n a r t :  D i e  E l e k t r o m e t a l l u r g i e . *  B e 

s c h r e i b u n g  d e r  z u r  E r z e u g u n g  v o n  E l e k t r o s t a h l  v e r w e n d e t e n  

L i c h t b o g e n -  u n d  W i d e r s t a n d s ö f e n .  [ B u l l e t i n  S c i e n t i f i q u e  

d e  l ’A s s o c i a t i o n s  d e s  É l è v e s  1 9 1 2 ,  J a n u a r ,  S .  9 3 / 1 0 7  ; 

F e b r u a r ,  S .  1 6 1 / 9 . ]

Verarbeitung des schm iedbaren E isens.
W a l z w e r k - K r a f t b e d a r f .  B .  V .  W e s t c o t t :  U n t e r 

s u c h u n g s v e r f a h r e n  f ü r  E r m i t t l u n g  d e s  K r a f t 

b e d a r f e s  a n  W a l z w e r k e n . *  F i i r  m i t  D a m p f m a s c h i n e n  

a b g e t r i e b e n e  S t r a ß e n  s c h l ä g t  d e r  V e r f a s s e r  d i e  V e r 

w e n d u n g  k o n t i n u i e r l i c h  s c h r e i b e n d e r  I n d i k a t o r e n  v o r .  

Z u r  B e s t i m m u n g  d e r  D r u c k z a h l e n  d i e n t  e i n  F l ü s s i g k e i t s -  

T a c h o m e t e r ,  b e s t e h e n d  a u s  e i n e r  k l e i n e n  Z e n t r i f u g a l 

p u m p e ,  d i e  e i n e  S ä u l e  v o n  g e f ä r b t e m  A l k o h o l  z u  e i n e r  

H ö h e  e m p o r h e b t ,  d i e  v o n  d e r  D r e h z a h l  d e r  H a u p t w e l l e ,  

v o n  d e r  a u s  d i e  Z e n t r i f u g a l p u m p e  a n g e t r i e b e n  w i r d ,  a b 

h ä n g t .  D e r  S t a n d  d i e s e r  F l ü s s i g k e i t  s o l l e  a l l e  f ü n f  S e k u n d e n  

w ä h r e n d  d e r  V e r s u c h e  a b g e l e s e n  w e r d e n .  H i e r a u s  e r g i b t  

s i e h ,  d a ß  n a t u r g e m ä ß  g e n a u e  Z a h l e n  ü b e r h a u p t  n i c h t
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g e w o n n e n  w e r d e n  k ö n n e n .  E i i r  d i e  U n t e r s u c h u n g  e l e k 

t r i s c h e r  W a l z m o t o r e n  d i e n t  e i n  s e l b s t a u f z e i c h n e n d e s  

W a t t m e t e r .  D i e  A u s f ü h r u n g e n  v o n  W e s t c o t t  b r i n g e n  

n i c h t s  N e u e s ,  s i n d  g a n z  a l l g e m e i n  g e h a l t e n  u n d  d i e  b e 

s c h r i e b e n e n  A r t e n  d e r  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g e n  e i g n e n  

s i e h  l e d i g l i c h  f ü r  d i e  G e w i n n u n g  g a n z  a l l g e m e i n e r  Z a h l e n 

w e r t e .  [ I r .  T r .  R e v .  1 9 1 2 ,  1 5 .  F e b r . ,  S .  3 9 4 / 4 0 0 . ]

W a l z e n k a l i b r i e r e n .  P a g l i a n t i :  U e b e r  d i e  K a l i 

b r i e r u n g  d e r  W a l z e n . *  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  i n  F r a g e  

k o m m e n d e n  G e s i c h t s p u n k t e  n a c h  d e n  A r b e i t e n  v o n  

D a e l e n  b i s  H o l z w e i l e r ,  i n s b e s o n d e r e  ü b e r  B r e i t u n g ,  

B e z i e h u n g  z w i s c h e n  d i r e k t e m  u n d  i n d i r e k t e m  D r u c k ,  

o f f e n e n  u n d  g e s c h l o s s e n e n  K a l i b e r n  u n d  z w e c k m ä ß i g e  

W a h l  d e s  W i n k e l s  b e i m  B i n s t e c h e n  i n  d e n  B l o c k  z u r  V o r 

b e r e i t u n g  v o n  P r o f i l e n .  E s  w i r d  v o r  d e r  ü b e r m ä ß i g e n  

A b l e i t u n g  v e r s c h i e d e n e r  P r o f i l g r ö ß e n  v o n  e i n e r  V o r w a l z e  

g e w a r n t  u n d  z u r  B e u r t e i l u n g  d e r  K a l i b r i e r u n g  d a s  S t u d i u m  

d e r  g e r a d e  s t i l l g e s e t z t c n  W a l z e  e m p f o h l e n .  [ M e t .  I t a l .  

1 9 1 2 ,  2 9 .  F e b r . ,  S .  9 4 / 1 0 4 . ]

G l ü h k a s t e n .  G l ü h k a s t e n  f ü r  F e i n b l e c h w a l z 

w e r k e . *  D e r  K a s t e n  b e s t e h t  a u s  h a l b r u n d  g e b o g e n e n  

B l e c h e n ,  d i e  m i t  i n n e n l i c g e n d c n  F l a n s c h e n  z u s a m m e n 

g e n i e t e t  s i n d ,  w ä h r e n d  f ü r  d i e  b e i d e n  E n d s t ü c k e  S t a h l 

g u ß  v e r w e n d e t  i s t .  [ I r .  T r .  R e v .  1 9 1 2 ,  4 .  A p r i l ,  S .  7 5 4 . ]  

S c h w e l l e n .  E r f a h r u n g e n  m i t  E i s e n s c h w e l l e n  

s ü r  s c h w e r e n  E r z v e r k e h r .  D r e s s e r  b e r i c h t e t ,  d a ß  

s i c h  S c h w e l l e n  M  2 1  d e r  C a r n e g i e  S t e e l  C o .  b e i  d e r  D u l u t h ,  

M i s s a b l e  &  N o r t h e r n  R a i l w a y  a u f  V e r s u c h s s t r e c k e n  v o n  

r d .  1 2  k m  s e h r  g u t  b e w ä h r t  h a b e n .  B e s o n d e r s  a u g e n f ä l l i g  

s e i  d e r  E r f o l g  a u f  e i n e r  S t r e c k e  d u r c h  e i n  M o o r  g e w e s e n ,  

w o  d i e  f r ü h e r  b e i  H o l z s c h w e l l e n  d a u e r n d  b e n ö t i g t e n  

K o l o n n e n  z u r  I n s t a n d h a l t u n g  e n t b e h r l i c h  w u r d e n .  [ E n g .  

R e c .  1 9 1 2 ,  3 0 .  M ä r z ,  S .  3 4 5 . ]

S ä g e n .  D a s  S c h n e i d e n  v o n  M e t a l l  m i t t e l s  

z a h n l o s e r  S ä g e n . *  N a c h  e i n i g e n  a l l g e m e i n e n  B e 

m e r k u n g e n  ü b e r  d i e s e  M a s c h i n e n a r t ,  B e s c h r e i b u n g  e i n e r  

A n z a h l  a u s g e f ü h r t e r  M a s c h i n e n  d e r  M a r s w e r k e ,  A .  G .  i n  

N ü r n b e r g - D r o s ,  v o n  d e n e n  d i e  g r ö ß t e  m i t  3 5 - P S - M o t o r  

e i n  J  N P  4 5  i n  5 5  S e k u n d e n  d u r c h s c h n e i d e n  k a n n .  ( V g l .  

S t .  u .  E .  1 9 1 2 ,  2 5 .  A p r i l ,  S .  7 1 0 . )  [ Z e i t s c h r i f t  d e s  B u n d e s  

d e u t s c h e r  C i v i l - I n g e n i e u r o  1 9 1 2 ,  1 . A p r i l ,  S .  4 / 7 . ]

S o n s t i g e s .  W .  W o l f m ü l l e r :  P r e ß l u f t n i e t m a s c h i -  

n e n . *  A r b e i t s w e i s e  d e r  P r e ß l u f t n i e t m a s c h i n e n ,  B e s c h r e i 

b u n g  v e r s c h i e d e n e r  A u s f ü h r u n g e n  u n d  D u r c h f ü h r u n g  e i n e r  

B e t r i e b s k o s t e n b e r e c h n u n g .  [ D i n g l c r  1 9 1 2 ,  6 .  A p r i l ,

S .  2 1 2 / 1 0 . ]

Eigenschaften des Eisens.
K o r r o s i o n .  D e r  g e g e n w ä r t i g e  S t a n d  d e s  I v o r -  

r o s i o n s p r o b l o m s .  D i e  A r b e i t  z e r f ä l l t  i n  z w e i  g r o ß e  

A b s c h n i t t e :  e i n e n  a l l g e m e i n e n  u n d  e i n e n  s p e z i e l l e n  T e i l .  

S i e  b e s c h ä f t i g t  s i c h  n i c h t  n u r  m i t  E i s e n  u n d  S t a h l ,  s o n d e r n  

e r s t r e c k t  s i c h  a u c h  a u f  d i e  ü b r i g e n  M e t a l l e  u n d  L e 

g i e r u n g e n .  ( S c h l u ß  f o l g t . )  [ I n t .  Z .  f .  M e t a l l o g r .  1 9 1 2 ,  

A p r i l ,  S .  1 7 8 / 9 4 . ]

W .  R .  F l e m i n g :  S c h w e i ß e i s e n ,  S t a h l  u n d  K o r  

r o s i o n . *  H i n s i c h t l i c h  d e r  p h y s i k a l i s c h e n  Z u s a m m e n 

s e t z u n g  i s t  S c h w e i ß e i s e n  h e t e r o g e n ,  S t a h l  h o m o g e n ,  

h i n s i c h t l i c h  d e r  c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  h i n g e g e n  

i s t  S c h w e i ß e i s e n  h o m o g e n  u n d  S t a h l  h e t e r o g e n .  S c h w e i ß 

e i s e n  i s t  b e k a n n t e r m a ß e n  g e g e n  K o r r o s i o n  w i d e r s t a n d s 

f ä h i g e r  a l s  S t a h l .  F l e m i n g  s c h r e i b t  d i e s  d e r  h o m o g e n e r e n  

c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S c h w e i ß e i s e n s  z u .  

[ I r .  A g e  1 9 1 2 ,  1 4 .  M ä r z ,  S .  6 6 6 / 8 . ]

G .  S c h u h m a n n :  D i e  m i t  e i n e r  O x j ' d s c h i c h t  

ü b e r z o g e n e n  F a s e r n  v o n  S c h w e i ß e i s e n . *  E r 

w i d e r u n g  a u f  v o r s t e h e n d e n  A r t i k e l  v o n  F l e m i n g .  V e r 

f a s s e r  g i b t  z u ,  d a ß  S c h w e i ß e i s e n  d e r  K o r r o s i o n  b e s s e r  

s t a n d h ä l t  a l s  S t a h l .  W ä h r e n d  n a c h  F l e m i n g  d i e s e  U e b e r -  

l e g e n h e i t  n u r  e i n e  F o l g e  d e r g r ö ß e r e n  R e i n h e i t  d e s  S c h w e i ß 

e i s e n s  i s t ,  s c h r e i b t  S c h u h m a n n  s i e  g ä n z l i c h  d e m  p h y s i 

k a l i s c h e n  G e f ü g e  z u ,  d e n  m i t  e i n e r  O x y d s c h i c h t  ü b e r 

z o g e n e n  u n d  s o m i t  g e s c h ü t z t e n  F a s e r n  d e s  S c h w e i ß - 

e i s e n s .  [ I r .  A g e  1 9 1 2 ,  2 5 .  A p r i l ,  S .  1 0 4 0 . ]

E l e k t r i s c h e  E i g e n s c h a f t e n .  O .  B o u d o u a r d :  E l e k t r i 

s c h e r  W i d e r s t a n d  v o n  S p e z i a l s t ä h l e n .  B e i  K o h l e n 

s t o f f s t ä h l e n  s t i e g  d e r  e l e k t r i s c h e  W i d e r s t a n d  v o n  0 , 1 5  b i s  

0 , 9 2 %  K o h l e n s t o f f ,  v o n  1 1 , 6  a u f  1 8 , 6  M i k r o h m / c m ;  b e i  

N i c k e l s t ä h l e n  e r r e i c h t  e r  b e i  e t w a  3 0  %  N i c k e l  e i n  M a x i 

m u m  ( p  =  8 2 , 4 ) ,  g l e i c h z e i t i g e  A n w e s e n h e i t  v o n  K o h l e n s t o f f  

e r h ö h t  d e n  W i d e r s t a n d  ( 3 0  %  N i c k e l ,  0 , 8  %  K o h l e n s t o f f ,  

p  =  8 7 , 1 ) .  I n  M a n g a n s t ä h l e n  s t e i g t  d e r  W i d e r s t a n d  m i t  

s t e i g e n d e m  M a n g a n g e h a l t  ( 1 2 , 9  %  M a n g u n ,  p  — 7 5 , 8 ) ,  

g l e i c h z e i t i g  a n w e s e n d e r  K o h l e n s t o f f  h a t  ü b e r  5  %  M a n -  

g a n  k e i n e n  E i n f l u ß  m e h r .  C h r o m s t ä h l e  w e i s e n  g r o ß e  

U n r e g e l m ä ß i g k e i t e n  a u f ,  d o c h  e r k e n n t  m a n  d i e  b e 

d e u t e n d e  Z u n a h m e  d e s  W i d e r s t a n d e s  m i t  s t e i g e n d e m  

C h r o m g e h a l t e  ( 1 0  b i s . 3 0  %  C r ,  p  =  5 5  b i s  6 6 ) .  I n  W o l f r a m 

s t ä h l e n  e r s c h e i n t  b e i  7  %  e i n  H ö h e p u n k t  d e r  K u r v e ,  

d a n n  w i e d e r  e i n  A b f a l l  u n d  e r n e u t e s  A u f s t e i g e n .  D i e  

z w e i t e  H ä l f t e  d e r  A r b e i t  b e s c h ä f t i g t  s i c h  m i t  d e m  V e r 

g l e i c h  d e r  e r h a l t e n e n  R e s u l t a t e  m i t  d e n  n a c h  d e r  B e n e -  

d i c k s - F o r m e l  b e r e c h n e t e n .  U e b e r e i n s t i m m u n g  w u r d e  n u r  

b e i  K o h l e n s t o f f -  u n d  M a n g a n s t ä h l e n  b e o b a c h t e t .  [ R e v .  

M e t .  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  2 9 4 / 3 0 3 . ]

M a g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n .  K a r l  S c h m i e d e l :  U e b e r  

F e h l e r q u e l l e n  b e i  d e r  B e s t i m m u n g  d e r  V e r l u s t 

z i f f e r  m i t  d e m  E p s t e i n s c h e n  A p p a r a t . *  B e z ü g l i c h  

d e r  E i n z e l h e i t e n  m u ß  a u f  d i e  O r i g i n a l a r b e i t  v e r w i e s e n  

w e r d e n .  [ E .  T .  Z .  1 9 1 2 ,  1 1 .  A p r i l ,  S .  3 7 0 / 4 . ]

Metalle und L egierungen.
L e g i e r u n g e n .  O .  B a r t h : D i e  E r h ö h u n g  d e r  

c h e m i s c h e n  W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  m e c h a n i s c h  

n o c h  g u t  b e a r b e i t b a r e r ,  f ü r  K o n s t r u k t i o n s z  w e c k e  

v e r w e n d b a r e r  L e g i e r u n g e n .  Z u r  U n t e r s u c h u n g  g e 

l a n g t e n  i m  e r s t e n  T e i l e  K o b a l t - Z i n n l e g i e r u n g e n ,  b z w .  

K u p f e r - K o b a l t - Z i n n l e g i e r u n g e n ,  v o n  d e n e n  l e t z t e r e  g e g e n  

S a l p e t e r s ä u r e  z i e m l i c h  b e s t ä n d i g  s i n d .  I m  z w e i t e n  T e i l e  

w u r d e n  C e r - A l u m i n i u m l e g i e r u n g e n  ( m i t  2  %  C e r )  b e 

h a n d e l t .  D e r  C e r - Z u s a t z  s o l l  d i e  F e s t i g k e i t  u n d  D e h 

n u n g  d e s  A l u m i n i u m s  w e s e n t l i c h  e r h ö h e n .  [ M e t .  1 9 1 2 ,  

2 2 .  A p r i l ,  S .  2 6 1 . ]

C .  D i c g e l :  L e g i e r u n g s b r ü c h i g k e i t  d e r  M e t a l l e . *  

M i t  L e g i e r u n g s b r ü c h i g k e i t  b e z e i c h n e t  d e r  V e r f a s s e r  d i o  

E i g e n s c h a f t  e i n i g e r  M e t a l l e ,  i n  f e s t e m ,  e r h i t z t e m  Z u s t a n d e  

l e i c h t  z u  b r e c h e n ,  w e n n  i h r e  O b e r f l ä c h e  m i t  b e s t i m m t e n  

a n d e r e n  M e t a l l e n  i n  f l ü s s i g e m  Z u s t a n d e  b e n e t z t  i s t .  

D a  d i e  E r s c h e i n u n g  m e i s t  b e i m  L ö t e n  ( H a r t l ö t e n  v o n  

E i s e n ,  . W e i c h l ö t e n  v o n  K u p f e r l e g i e r u n g e n )  v o r k o m m t ,  s o  

k a n n  m a n  s i e  a u c h  a l s  L ö t b r ü c h i g k e i t  b e z e i c h n e n .  E i s e n  

m i t  d ü n n e r  S c h i c h t  f l ü s s i g e n  K u p f e r l o t e s  b e d e c k t  b r i c h t  

b e i m  B i e g e n  s o f o r t  d u r c h ,  u n d  d a s  L o t  d r i n g t  i n  d e n  R i ß  

e i n .  E b e n s o  e m p f i n d l i c h  s i n d  K u p f e r ,  B r o n z e ,  M e s s i n g  

g e g e n  Q u e c k s i l b e r ,  w e l c h e s  b i s w e i l e n  a u s  Z i n n o b e r 

a n s t r i c h e n  s t a m m t .  A u c h  m i t  Z i n n l o t  b e d e c k t e  M e s s i n g 

b l e c h e ,  w e i c h g e l ö t e t e  A l u m i n i u m b r o n z e  b r e c h e n  l e i c h t .  

N a c h  d e m  E r s t a r r e n  d e r  A u f s c h m e l z u n g  i s t  d a s  M a t e r i a l  

d a g e g e n  g e n a u  s o  z ä h e  w i e  v o r h e r .  [ V e r h .  G e w e r b f l .  1 9 1 2 ,  

A p r i l ,  S .  2 6 3 . ]

G .  J .  S h u k o w s k i :  D a s  F e r r o s i l i z i u m  u n d  s e i n e  

g e f ä h r l i c h e n  E i g e n s c h a f t e n  b e i m  V e r s a n d  u n d  

L a g e r n .  U e b c r s i c h t  ü b e r  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  S t r u k t u r ,  

m e c h a n i s c h e  F e s t i g k e i t  u n d  D a r s t e l l u n g s m e t h o d e n  d e s  

F e r r o s i l i z i u m s ,  s o w i e  A u f z ä h l u n g  d e r  b e k a n n t e n  V e r 

g i f t u n g s f ä l l e  d u r c h  i h m  e n t s t r ö m e n d e  G a s e  b e i m  S e e 

t r a n s p o r t .  D e r  A r t i k e l  i s t  n o c h  n i c h t  a b g e s c h l o s s e n .  

[ G o r n i - J .  1 9 1 2 ,  F e b r u a r h e f t ,  S .  1 2 9 / 1 5 4 . ]

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

A l l g e m e i n e s .  J .  O .  R o o s  a f  H j e l m s ä t e r :  B e r i c h t  

ü b e r  d i e  T ä t i g k e i t  d e r  M a t e r i a l p r ü f u n g s a n s t a l t  

a n  d e r  K g l .  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  i n  S t o c k 

h o l m  i m  J a h r e  1 9 1 1 .  K u r z e  M i t t e i l u n g e n  ü b e r  d i o  i n  

d e n  e i n z e l n e n  A b t e i l u n g e n  a u s g e f ü h r t e n  U n t e r s u c h u n g e n .  

[ J e r n k .  A n n .  1 9 1 2 ,  H e f t  1 ,  S .  1 2 / 3 1 . ]

D r .  A l l o n s  L e o n .  D i e  M a t o r i a l p r ü f  u n g s m e t h o -  

d e n .  D e r  V e r f a s s e r  g i b t  z u n ä c h s t  e i n e  g e s c h i c h t l i c h e
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U e b e r s i c l i t  ü b e r  d i e  E i n f ü h r u n g  d e r  M a t e r i a l p r ü f u n g e n  

d u r c h  K i r k a l d y ,  K r u p p ,  W ü h l e r  u n d  B a u s c l i i n g e r .  D a r a n  

s c h l i e ß e n  s i c h  a l l g e m e i n e ,  d i e  b e k a n n t e n  T a t s a c h e n  k u r z  

z u s a m m e n f a s s e n d e  E r ö r t e r u n g e n  ü b e r  Z u g - ,  D r u c k - ,  

B i e g e - ,  H ä r t e - ,  S c h l a g -  u n d  A b n u t z u n g s v e r s u c h e ,  s o w i e  

V e r s u c h e  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  u n d  D a u e r v e r s u c h e .  

[ „ M i t t .  T e c h n .  V e r s u c h s a m t ,  W i e n “ ,  1 9 1 2 ,  H e f t  1 ,  S .  3 2 / 5 1 . ]

E w a r t  S .  A n d r e w s :  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g  i n  

S t ä b e n  m i t  g e k r ü m m t e r  M i t t e l l i n i e . *  A u f s t e l l u n g  

v o n  U m r e c h n u n g s z a h l e n  z u m  Z w e c k e  e i n e r  m ö g l i c h s t  

e r l e i c h t e r t e n  A n w e n d u n g  : d e r  F o r m e l n  v o n  P e a r s o n  u n d  

A n d r e w s .  [ „ E n g i n e e r “  1 9 1 2 ,  1 9 .  A p r i l ,  S .  4 0 4 . ]

N .  P e t r o f f :  T h e o r e t i s c h e  E r ö r t e r u n g e n  u n d  

V e r s u c h e  ü b e r  d i e  R e i b u n g . *  U e b e r s e t z u n g  e i n e r  

ä l t e r e n  A r b e i t  P e t r o f f s  d u r c h  P .  H .  P a r r .  N a c h  t h e o 

r e t i s c h e n  E r ö r t e r u n g e n  ü b e r  d a s  W e s e n  d e r  R e i b u n g  u n d  

d e r  V i s k o s i t ä t  v o n  S c h m i e r ö l e n  w i r d  z u n ä c h s t  e i n e  i n  d e r  

ö f t e r s  a n g e w a n d t e n  P c n d e l b a u a r t  a u s g e f ü h r t e  M a s c h i n e  

z u r  P r ü f u n g  v o n  O e l e n  a u f  S c h m i e r f ä h i g k e i t  b e s c h r i e b e n .  

D a r a n  s c h l i e ß t  s i c h  d i e  B e s c h r e i b u n g  e i n e r  M a s c h i n e  z u r  

U n t e r s u c h u n g  d e r  R e i b u n g s -  u n d  E r w ä r m u n g s v e r h ä l t 

n i s s e  v o n  E i s e n b a h n w a g c n a c h s e n .  D i e  M a s c h i n e  b e s t e h t  

a u s  d r e i  n o r m a l e n  A c h s e n ,  v o n  d e n e n  d i e  e i n e  z u m  A n t r i e b  

d e r  b e i d e n  a n d e r e n  d i e n t .  D i e  M e s s u n g  d e r  V i s k o s i t ä t  

e r f o l g t e  a n  e i n e m  A p p a r a t ,  d e r  b e s o n d e r s  g u t  g e g e n  ä u ß e r e  

W ü r m e e i n f l i i s s o  g e s i c h e r t  w a r ,  i n  d e r  W e i s e ,  d a ß  d i e  Z e i t  

d e s  U e b e r l a u f e n s  e i n e r  b e s t i m m t e n  O e l m e n g e  v o n  e i n e m  

G e f ä ß  i n  e i n  a n d e r e s  b e o b a c h t e t  w u r d e .  [ „ E n g i n e e r “  1 9 1 2 ,  

8 .  M ä r z ,  S .  2 4 4 / 5 ;  2 2 .  M ä r z ,  S .  2 9 4 / 5 ;  5 .  A p r i l ,  S .  3 5 1 / 2  

u n d  1 2 .  A p r i l ,  S .  3 7 0 / 7 . ]

V e r s u c h e  ü b e r  d i o  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g  i n  

b e l a s t e t e n  P l a t t e n . *  F r a n k  J .  T r o l e a s o  h a t  i n  f o l g e n d e r  

W e i s e  V e r s u c h e  ü b e r  d i e  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g  i n  b e 

l a s t e t e n  P l a t t e n  a n g e s t c l l t .  E i n  f l a c h e r  K a s t e n  w u r d e  a u f  

d e r  e i n e n  S e i t e  l u f t d i c h t  a b g e s c h l o s s e n .  I n  N a c h a h m u n g  

d e r  z u r  S t ü t z u n g  f l a c h e r  D e c k e n  d i e n e n d e n  S ä u l e n  r e i c h t e n  

i n n e r h a l b  d o s  K a s t e n s  e i n i g e  S t e m p e l  b i s  a n  d i e  G u m m i 

p l a t t e  h e r a n .  A u s  d e m  K a s t e n  w u r d e  d i e  L u f t  a b g e s a u g t  

u n d  d i e  E i n b e u l u n g e n  d e r  G u m m i p l a t t e  d u r c h  d e n  ä u ß e r e n  

L u f t d r u c k ,  a n  d e n  v e r s c h i e d e n e n  S t e l l e n  m i t  H i l f e  e i n e s  

M i k r o m e t e r s  g e m e s s e n .  A u f  d i e s e  W e i s e  w u r d e n  d i e  

L i n i e n  g l e i c h e r  S p a n n u n g  e r m i t t e l t .  A n  e i n e m  B e i s p i e l  w i r d  

d i e  A n w e n d u n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  a u f  o i s e n b o w o h r t e  

B e t o n p l a t t c n  g e z e i g t .  [ „ E n g .  R e c . “  1 9 1 2 ,  3 0 .  M ä r z ,  

S .  3 5 8 / 9 . ]

P r ü f u n g s m a s c h i n e n .  E i n e  n e u e  P r ü f u n g s m a s c h i n e  

f ü r  H a n d b e t r i e b . *  B e s c h r e i b u n g  u n d  A b b i l d u n g  e i n e r  

M a s c h i n e  f ü r  Z u g - ,  D r u c k - ,  B i e g e -  u n d  S c h e r v e r s u c h e  

f i i r  K r a f t ä u ß e r u n g e n  b i s  z u  5 0 0 0  k g .  D e r  A n t r i e b  e r f o l g t e  

v o n  H a n d  d u r c h  e i n e n  S c h n e c k e n t r i e b .  D i e  K r a f t m e s s u n g  

g e s c h i e h t  d u r c h  e i n e  M e ß d o s e .  [ „ E n g i n e e r “  1 9 1 2 , 5 .  A p r i l ,  

S .  3 0 1 . ]

M  e t a l l o g r a p h i e .

A l l g e m e i n e s .  A .  W i n o g r a d o w :  V o r s c h l ä g e  ü b e r  

p a r t i e l l e  A e n d e r u n g e n  i m  G l e i c h g e w i c h t s d i a 

g r a m m  d e s  S y s t e m s  E i s e n - K o h l e n s t o f f . *  A u f  G r u n d  

e i n g e h e n d e r  B e s p r e c h u n g  d e s  i n  d e r  L i t e r a t u r  v o r l i e g e n d e n  

T a t s a c h e n m a t e r i a l s ,  i n s b e s o n d e r e  d e s  U m s t a n d e s ,  d a ß  

d e r  U c b e r g a n g  v o n  ß - E i s e n  i n  a - E i s e n  n i c h t  b e i  k o n 

s t a n t e r  T e m p e r a t u r ,  s o n d e r n  i n  e i n e m  w e i t e n  T e m p e r a t u r 

g e b i e t  v o r  s i c h  g e h t ,  s e h l ä g t  d e r  V e r f a s s e r  f ü r  d i e  0  b i s  

0 , 8 5  %  K o h l e n s t o f f  e n t h a l t e n d e n  E i s e n k o h l e n s t o f f l e g i e 

r u n g e n  e i n  n e u e s  D i a g r a m m  v o r ,  d a s  d e n  T a t s a c h e n  s i c h  

b e s s e r  a n s c h m i e g t .  [ J .  d .  r u s s .  m e t .  G e s .  1 9 1 2 ,  H e f t  2 ,  

S .  2 3 4 / 6 2 . ]

G .  B o e o k e r :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  S y s t e m  

K o b a l t - K o h l e n s t o f f . *  K o b a l t  n i m m t  b e i  1 7 0 0 °  C  

h ö c h s t e n s  3 , 9  %  K o h l e n s t o f f  a u f .  B e i  d e r  e u t e k t i s c h e n  

T e m p e r a t u r  v o n  1 3 0 0 0  C  s i n d  0 , 8 2  %  K o h l e n s t o f f  i n  

f e s t e r  L ö s u n g  e n t h a l t e n .  D e r  S c h m e l z p u n k t  d e s  r e i n e n  

K o b a l t s  w u r d e  b e i  1 4 4 8  0  C  g e f u n d e n .  E s  w u r d e  z w i s c h e n  

1 0 0 0 “  u n d  1 3 0 0  0  C  d i e  L ö s l i c h k e i t s l i n i e  f ü r  K o h l e n s t o f f  

i n  f e s t e m  K o b a l t  b e s t i m m t .  [ M e t .  1 9 1 2 ,  8 .  M a . S .  2 9 6 . ]

A p p a r a t e .  H .  L e  C h a t e l i e r  u n d  W .  B r o n i e w s k i :  

U e b e r  e i n e n  p h o t o g r a p h i s c h e n  R e g i s t r i e r a p p a 

r a t . *  D a s  P r i n z i p  i s t  d a s s e l b e ,  d a s  b e r e i t s  v o n  S a l l a d i n  

u n d  P e l l i n  z u r  K o n s t r u k t i o n  i h r e s  A p p a r a t e s  a n g e w a n d t  

w u r d e .  D e r  L i c h t s t r a h l  w i r d  n a c h e i n a n d e r  v o n  z w e i  

S p i e g e l n  r e f l e k t i e r t .  D e r  e r s t e  S p i e g e l  t e i l t  i h m  u n m i t t e l 

b a r  o d e r  m i t  H i l f e  e i n e s  P r i s m a s  d i e  v e r t i k a l e  A b w e i c h u n g  

m i t ;  e r  i s t  j e  n a c h  d e n  v o r z u n c h m e n d e n  U n t e r s u c h u n g e n  

a n  e i n e m  U h r w e r k ,  e i n e m  D e h n u n g s m e s s e r  o d e r  e i n e m  

G a l v a n o m e t e r  b e f e s t i g t ,  s e i n o  B e w e g i f n g  g e s c h i e h t  p r o 

p o r t i o n a l  d e r  Z e i t .  D e r  z w e i t e  S p i e g e l  l e n k t  d e n  h o r i 

z o n t a l e n  S t r a h l  a b  u n d  b l e i b t  s t e t s  a n  e i n e m  G a l v a n o 

m e t e r  b e f e s t i g t .  V o n  d i e s e m  z w e i t e n  S p i e g e l  a u s  w i r d  

d e r  L i c h t s t r a h l  d u r c h  e i n e  w e i t e r e  L i n s e  g e b r o c h e n  u n d  

i m  B i l d e  a u f  e i n e r  i n  B r e n n w e i t e  d e r  l e t z t e n  L i n s e  a n 

g e b r a c h t e n  e m p f i n d l i c h e n  P l a t t e  f e s t g e h a l t e n .  B e i  d e r  

V e r w e n d u n g  d e s  U h r w e r k e s  z u r  V o r n a h m e  v o n  t h e r 

m i s c h e n  A n a l y s e n  k ö n n e n  d u r c h  V e r ä n d e r u n g e n  d e r  

V e r z a h n u n g  d r e i  v e r s c h i e d e n e  G e s c h w i n d i g k e i t e n  e r z i e l t  

w e r d e n .  D e r  L i c h t s t r a h l  k a n n  d i e  1 3 0  m m  l a n g e  e m p f i n d 

l i c h e  P l a t t e  i n  2 0 ,  4 0  o d e r  8 0  m i n  d u r c h l a u f e n .  [ R e v .  

M e t .  1 9 1 2 ,  M ä r z ,  S .  1 3 3 / 4 6 . ]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .

A l l g e m e i n e s .  C .  H .  u n d  N .  D .  R i d s d a l e :  V o r f ü h r u n g  

d e r  m e c h a n i s i e r t e n  A n a l y s e n v e r f a h r e n . *  B e 

s c h r e i b u n g  d e r  b e r e i t s  f r ü h e r  ( S t .  u .  E .  1 9 1 1 ,  1 .  J u n i ,  

S .  9 0 3 )  b e s p r o c h e n e n  A n a l y s e n v e r f a h r e n ,  n a m e n t l i c h  z u r  

P h o s p h o r -  u n d  M a n g a n b e s t i m m u n g .  [ P r o c .  C l e v e l a n d  

I n s t .  E n g .  1 9 1 2 ,  1 9 .  F e b r u a r ,  S .  1 4 9 / 6 4 . ]

N i e l s  B j e r r u m :  D i e  D i s s o z i a t i o n  u n d  d i o  s p e z i 

f i s c h e  W ä r m e  v o n  W a s s e r d a m p f  b e i  s e h r  h o h e n  

T e m p e r a t u r e n  n a c h  E x p l o s i o n s v e r s u c h e n . *  [ Z .  f .  

p h y s .  C h c m .  1 9 1 2 ,  5 .  H e f t ,  S .  5 1 3 / 3 6 . ]

N i e l s  B j e r r u m :  D i e  D i s s o c i a t i o n  u n d  d i e  s p e z i 

f i s c h e  W ä r m e  v o n  K o h l e n d i o x y d  b e i  s e h r  h o h e n  

T e m p e r a t u r e n  n a c h  E x p l o s i o n s v e r s u c h o n . *  [ Z .  f .  

p h y s .  C h e m .  1 9 1 2 ,  5 .  H e f t ,  S .  5 3 7 / 5 0 . ]

P r o b e n a h m e .  A .  R z e h u l k a :  D i e  P r o b e n a h m e  f ü r  

d i e  B e w e r t u n g  v o n  E r z e n .  A l l g e m e i n e  A u s f ü h r u n g e n  

ü b e r  d i e  P r o b e n a h m e  v o n  E r z e n ,  d i e  n o c h  a u f  d e r  L a g e r 

s t ä t t e  a n s t e h e n ,  n a c h  K r u s c h  s o w i e  v o n  E r z e n  a u f  H a u f 

w e r k e n .  [ M o n t a n .  R u n d s c h a u  1 9 1 2 ,  1 6 .  A p r i l ,  S .  3 5 4 / 7 . ]  

W .  J .  S h a r w o o d :  E i n e  N o t i z  ü b e r  d i e  P r o b e 

n a h m e . *  V e r s u c h e  ü b e r  d i e  G e n a u i g k e i t  d e r  P r o b e n a h m e  

v o n  H a u f w e r k e n .  [ J .  I n d .  E n g .  C h e m .  1 9 1 2 ,  M ä r z ,  

S .  2 2 7 / 9 . ]

C h e m i s c h e  A p p a r a t e .  F r a n z  F i s c h e r  u n d  H a n s  

P l o e t z e :  U n t e r s u c h u n g e n  i m  e l e k t r i s c h e n  O f e n .

I .  K o n s t r u k t i o n  d e s  O f e n s  u n d  s e i n  T e m p e r a t u r 

g e f ä l l e  u n t e r  D r u c k . *  B e s c h r e i b u n g  u n d  A r b e i t s w e i s e  

e i n e s  L a b o r a t o r i u m s o f e n s ,  d e r  g l e i c h z e i t i g  b e i  h ö h e r e r  

T e m p e r a t u r  u n d  h ö h e r e m  G a s d r u c k  a r b e i t e t .  D e r  O f e n  

g e s t a t t e t ,  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  ü b e r w i e g e n d  q u a l i t a t i v e r  

N a t u r ,  z .  B .  i n  S a u e r s t o f f  v o n  1 0 0  a t  D r u c k  b e i  T e m 

p e r a t u r e n  b i s  z u  1 0 0 0  0  C ,  d u r c h z u f ü h r e n .  [ Z .  f .  a n o r g .  

C h e m .  1 9 1 2 ,  B d .  7 5 ,  H e f t  1 ,  S .  1 / 9 . ]

F .  M ü l l e r :  A s p i r a t o r  m i t  g l e i c h b l o i b o n d e r  

A u s f l u ß g e s c h w i n d i g k e i t . *  D e r  A p p a r a t  i s t  b e s t i m m t  

z u m  E i c h e n  v o n  G a s g e s c h w i n d i g k e i t s m e s s e r n  f ü r  l a n g 

s a m e  S t r ö m e ,  z u r  F e s t s t e l l u n g  d e r  z u l ä s s i g e n  G e s c h w i n d i g 

k e i t e n  f ü r  A b s o r p t i o n s r e a k t i o n e n ,  z u r  P r ü f u n g  d e r  W i r k u n g  

v o n  W a s c h g e f ä ß e n  u s w .  [ Z .  f .  a n g e w .  C h e m .  1 9 1 2 , 2 6 .  A p r i l ,  

S .  8 1 9 / 2 0 . ]

T i t r i e r a p p a r a t  n a c h  D r .  H .  W a l d e c k . *  D e r  

A p p a r a t  m i t  s e l b s t t ä t i g e r  N u l l p u n k t s e i n s t e l l u n g  i s t  

t r a n s p o r t a b e l  u n d  a u f  l e i c h t e  W e i s e  s e l b s t  h e r z u s t e l l e n .  

[ C h e m . - Z g .  1 9 1 2 ,  6 .  A p r i l ,  S .  3 8 7 . ]

W l a d .  S k i n d e r :  N e u e r  K a l i a p p a r a t . *  [ C h e m . - Z g .  

1 9 1 2 ,  2 7 .  A p r i l ,  S .  4 7 7 . ]

W .  A .  E r n s t :  E i n  E r s a t z  f ü r  d i e  G e b l ä s e f l a m m e . *  

[ J .  I n d .  E n g .  C h e m .  1 9 1 2 ,  M ä r z ,  S .  2 2 1 . ]

C .  S .  W i l l i a m s :  E i n  e m p f e h l e n s w e r t e r  F i l t r i e r 

a p p a r a t . *  [ J .  I n d .  E n g .  C h e m .  1 9 1 2 ,  M ä r z ,  S .  2 2 2 . ]
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I V .  L .  H a d l o c k :  E i n e  V e r b e s s e r u n g  a n  d e m  

K j e l d a h l s e h e n  D e s t i l l i e r a p p a r a t . *  [ J .  I n d .  E n g .  

C h e m .  1 9 1 2 ,  M ä r z ,  S .  2 2 2 / 3 . ]

H .  Z i m m e r m a n n :  L a b o r a t o r i u m s z e n t r i f u g e  z u r  

q u a n t i t a t i v e n  T r e n n u n g  u n d  B e s t i m m u n g  v o n  

f e s t e r  S u b s t a n z  ( K r i s t a l l ,  N i e d e r s c h l a g ,  F a s e r n  

u s w . )  u n d  A b l a u f . *  [ Z .  f .  a n g .  C h e m .  1 9 1 2 ,  1 2 .  A p r i l ,  

S .  7 1 8 / 9 . ]

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

E i s e n ,  A l u m i n i u m .  H e r r n  B o r e k :  E i n i g e  E r f a h 

r u n g e n  a u s  d e r  L a b o r a t o r i u m s p r a x i s  ü b e r  E i s e n -  

u n d  A l u m i n i u m b e s t i m m u n g e n .  B e i  d e r  T r e n n u n g  

v o n  E i s e n  u n d  A l u m i n i u m  d u r c h  E r h i t z e n  d e r  b e i d e n  g e 

g l ü h t e n  O x y d e  i m  S a l z s ä u r e s t r o m  m u ß  e i n  Q u a r z s c h i f f 

c h e n  b e n u t z t  w e r d e n ,  d a  h i e r b e i  P o r z e l l a n ,  s e l b s t  P l a t i n  

n i c h t  g e w i c h t s k o n s t a n t  s i n d .  D a s  G e m i s c h  d e r  g e f ä l l t e n  

H y d r o x y d e  w i r d  i m  Q u a r z s c h i f f c h e n  g e g l ü h t  u n d  g e 

w o g e n  u n d  d a r a u f  i n  e i n e m  S t r o m  v o n  S a l z s ä u r e  u n d  

L u f t  g e g l ü h t ,  w o b e i  s i c h  d a s  E i s e n  q u a n t i t a t i v  v e r f l ü c h 

t i g t ,  w ä h r e n d  d i e  T o n e r d e  q u a n t i t a t i v  z u r i i c k b l o i b t .  

D i e s e  T r e n n u n g  i s t  r a s c h e r  u n d  g e n a u e r  a l s  d i e  m i t t e l s  

K a l i l a u g e .  —  B e i  d e r  T r e n n u n g  v o n  E i s e n  u n d  A l u m i n i u m  

n a c h  d e m  A z e t a t v e r f a h r c n  e m p f i e h l t  e s  s i c h ,  e i n i g e  

T r o p f e n  M e t h y l o r a n g e  z u z u s e t z e n  u n d  m i t  A m m o n i a k  b i s  

z u m  F a r b e n u m s c h l a g  z u  n e u t r a l i s i e r e n ;  m a n  s e t z t  d a n n  

e i n i g e  c c m  k o n z e n t r i e r t e r  A m m o n i u m a z e t a t l ö s u n g  z u  u n d  

k o c h t  k u r z  a u f .  [ Z .  f .  a n g .  C h e m .  1 9 1 2 , 1 2 .  A p r i l ,  S .  7 1 9 / 2 0 . ]  

M a n g a n .  J a m e s  J .  B o y l e :  B e s t i m m u n g  d e s  

M a n g a n s  i m  S t a h l .  G e r i n g e  A b ä n d e r u n g  d e s  A m -  

m o n i u m p e r s u l f a t v e r f a h r e n s  u n t e r  Z u s a t z  v o n  S i l b e r n i t r a t  

u n d  T i t r a t i o n  m i t  N a t r i u m a r s e n i t .  [ J .  I n d .  E n g .  C h e m .  

1 9 1 2 ,  M ä r z ,  S .  2 0 2 / 3 . ]

K a l z i u m .  D r .  0 .  K a l l a u n c r  u n d  J .  P r e l l e r :  U e b e r  

d i e  T r e n n u n g  d e s  K a l z i u m s  v o m  M a g n e s i u m .  D i e  

d i r e k t e  T r e n n u n g  v o n  w e n i g  K a l z i u m  n e b e n  v i e l  M a g n e s i u m  

d u r c h  e i n f a c h e s  F ä l l e n  d e s  K a l z i u m s  a l s  S u l f a t  i n  A l k o h o l  

u n d  d i r e k t e s  W ä g e n  d e s  N i e d e r s c h l a g s  l i e f e r t  i m  a l l g e 

m e i n e n  k e i n e  b e f r i e d i g e n d e n  E r g e b n i s s e .  D i e  M e t h o d e n  

v o n  C h y z i n s k i ,  S c h e e r e r  u n d  H u n d e s h a g e n  s i n d  

u n b r a u c h b a r .  S e h r  g u t e  E r g e b n i s s e  k ö n n e n  d a g e g e n  

d u r c h  A n w e n d u n g  d e s  a b g e ä n d e r t e n  S t o l b c r g s c h e u  

V e r f a h r e n s  u n d  d e r  M u r m a m i s c h e n  M e t h o d e  e r z i e l t  

w e r d e n .  [ C h e m . - Z g .  1 9 1 2 ,  2 3 .  A p r i l ,  S .  4 4 9 / 5 1 ;  2 5 .  A p r i l ,  

S .  4 0 2 / 4 . ]

K o h l e n s t o f f .  E r i k  H a m m a r b e r g :  U e b e r  d i o  B e 

s t i m m u n g  v o n  K o h l e n s t o f f  i n  E i s e n  u n d  S t a h l  

d u r c h  d i r e k t e  V e r b r e n n u n g  m i t  S a u e r s t o f f  i m  

e l e k t r i s c h e n  O f e n . *  B e s c h r e i b u n g  d e s  v o m  V e r f a s s e r  

g e b a u t e n  u n d  i m  L a b o r a t o r i u m  z u  F a g e r s t a  b e n u t z t e n  

ä u ß e r s t  e i n f a c h e n  e l e k t r i s c h e n  O f e n s ;  d e r s e l b e  h a t  s i c h  

g u t  b e w ä h r t .  D i e  m i t g e t e i l t e n  K o n t r o l l a n a l y s e n  z e i g e n  

s e h r  g u t e  U e b e r e i n s t i m m u n g .  [ J e r n k .  A n n .  1 9 1 2 ,  N r .  1 ,  

S .  1 / 1 1 . ]

M a g n e s i u m .  L .  D e d c :  Z u r  A n a l y s e  d e s  g e b r a n n 

t e n  M a g n e s i t s .  B e i  d e r  A n a l y s e  d e s  g e b r a n n t e n  

M a g n e s i t s  g e h t  e i n  T e i l  d e r  e n t h a l t e n e n  K i e s e l s ä u r e  

l e i c h t  i n  d e n  M a g n e s i u m a m m o n i u m p h o s p h a t n i e d e r s c h l a g  

ü b e r ;  a u s f ü h r l i c h e  B e s c h r e i b u n g  d e r  G e s a m t a n a l y s e ,  

d i e  d i e s e  F e h l e r q u e l l e  v e r m e i d e t .  [ C h e m . - Z g .  1 9 1 2 ,  

1 3 .  A p r i l ,  S .  4 1 4 . ]

S c h w e f e l .  S p a n g :  V e r e i n f a c h t e r  A p p a r a t  z u r  

B e s t i m m u n g  d e s  S c h w e f e l s  i n  E i s e n  u n d  S t a h l . *  

D e r  A p p a r a t  e i g n e t  s i c h  n u r  z u  S c h w e f c l b e s t i m m u n g e n  

b e i  V e r w e n d u n g  v o n  v e r d ü n n t e r  S a l z s ä u r e  a l s  L ö s u n g s 

m i t t e l .  D i e  K ü h l u n g  d e r  G a s e  u n d  d i e  A b s o r p t i o n  d e s  

S c h w e f e l w a s s e r s t o f f s  f i n d e n  g l e i c h z e i t i g  i n  d e m s e l b e n  

G e f ä ß  s t a t t .  [ C h e m . - Z g .  1 9 1 2 ,  9 .  A p r i l ,  S .  3 9 2 . ]

B r e n n s t o f f e .  E d .  D o n a t h  u n d  F r .  B r ä u n l i c h :  Z u r  

K e n n t n i s  d e r  K o h l e n  u n d  V e r k o h l u n g s r i i c k -  

s t i i n d c .  D i e  V e r f a s s e r  v e r s u c h t e n ,  d u r c h  S c h m e l z e n  

m i t  A l k a l i e n  m i t  u n d  o h n e  Z u s a t z  v o n  E i s e n o x y d  a l s

O x y d a t i o n s m i t t e l  s o w i e  d u r c h  E i n w i r k u n g  e i n e s  G e 

m i s c h e s  v o n  k o n z e n t r i e r t e r  S a l p e t e r s ä u r e  u n d  S c h w e f e l 

s ä u r e  e i n e  U n t e r s c h e i d u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  K o h l e n a r t c n  

z u  e r m ö g l i c h e n .  [ C h e m . - Z g .  1 9 1 2 ,  4 .  A p r i l ,  S .  3 7 3 / 6 .  ] 

B e t r i e b s u n t e r s u c h u n g e n  v o n  B r e n n s t o f f e n . *  

F ü r  d i e  B e s t i m m u n g  d e s  H e i z w e r t e s  v o n  K o h l e  w i r d  

e i n e  e i n f a c h e  F o r m e l  v o n  L e n o b l e  v o r g e s c h l a g e n :  

Q  =  8 7 , 4  ( 1 0 0  —  k )  W E ,  w o r i n  k  d i e  P r o z e n t s u m m e  v o n  

A s c h e  u n d  h y g r o s k o p i s c h e m  W a s s e r  b e d e u t e t .  D i e  U e b e r 

e i n s t i m m u n g  d i e s e r  F o r m e l  s o l l  b e s s e r  s e i n  a l s  b e i  d e n  

b i s h e r  g e b r ä u c h l i c h e n .  D e n  S c h l u ß  b i l d e n  A n g a b e n  z u r  

e i n f a c h e n  B e s t i m m u n g  d e s  i n  d e r  K o h l e  e n t h a l t e n e n  h y 

g r o s k o p i s c h e n  W a s s e r s ,  d e r  A s c h e  u n d  d e r  M e n g e  d e r  

f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e .  [ T e c h n .  M o d .  1 9 1 2 ,  1 5 .  A p r i l ,  

S .  3 1 2 / 3 . ]

E .  H .  A r c h i b a l d  u n d  J .  N .  L a w r e n c e :  D i e  B e 

s t i m m u n g  d e r  F e u c h t i g k e i t  i n  d e r  K o h l e . *  B e i  

d e r  ü b l i c h e n  F e u c h t i g k e i t s b e s t i m m u n g  k ö n n e n  d u r c h  

e i n e  O x y d a t i o n  v o n  E i s e n  o d e r  S c h w e f e l  b z w .  b e i d e s  

F e h l e r q u e l l e n  e n t s t e h e n  u n d  f e r n e r  d a d u r c h ,  d a ß  e i n  

b e t r ä c h t l i c h e r  T e i l  d e r  N ä s s e  s e l b s t  b e i  h ö h e r e r  T e m 

p e r a t u r  n o c h  v o n  d e r  K o h l e  z u r i i e k g c h a l t e n  w i r d .  E s  

w i r d  d e s h a l b  v o r g e s c h l a g e n ,  d i e  K o h l e  i n  e i n e m  t r o c k e n e n  

L u f t s t r o m  b e i  w e n i g s t e n s  1 1 0 °  C  z u  e r h i t z e n  u n d  d a s  

ü b e r g e h e n d e  W a s s e r  d u r c h  A u f f a n g e n  i n  C h l o r k a l z i u m 

r ö h r e n  z u  b e s t i m m e n .  [ J .  I n d .  E n g .  C h e m .  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  

S .  2 5 8 / 6 2 . ]

G a s e .  L e o n  T .  B o w s e r :  M a ß a n a l y t i s o h o  B e 

s t i m m u n g  d e r  K o h l e n s ä u r e . *  B e s c h r e i b u n g  e i n e r  

A p p a r a t e n a n o r d n u n g ,  u m  d a s  K a r b o n a t  m i t  S a l z s ä u r e  

z u  z e r s e t z e n  u n d  d i e  K o h l e n s ä u r e  i n  s t a r k e r  K a l i l a u g e  

z u  a b s o r b i e r e n ,  d e r e n  U e b e r s c h u ß  d u r c h  e i n e  e i n g e s t e l l t e  

S ä u r e  t i t r i e r t  w i r d .  [ J .  I n d .  E n g .  C h e m .  1 9 1 2 ,  M ä r z ,  

S .  2 0 3 / 5 . ]

W .  H a s s e n s t e i n :  K o n t r o l l e  v o n  G e n e r a t o r g a s -  

a n a l y s o n .  A b l e i t u n g  v o n  F o r m e l n ,  u m  d i o  E r g e b n i s s e  

v o n  G a s a n a l y s e n  a u f  i h r e  R i c h t i g k e i t  n a c h p r ü f e n  z u  

k ö n n e n .  [ C h e m . - Z g .  1 9 1 2 ,  2 .  A p r i l ,  S .  3 5 7 / 8 . ]

A .  G w i g g n e r :  Z u r  T e e r b e s t i m m u n g  i m  G e n e r a 

t o r g a s e . *  W i r  w e r d e n  a u f  d e n  I n h a l t  d e s  A u f s a t z e s  n o c l i  

z u r ü c k k o m m e n .  [ C h e m . - Z g .  1 9 1 2 ,  2 5 .  A p r i l ,  S .  4 6 1 . ]  

P a u l  N i c o l a r d o t :  A p p a r a t  z u r  M e s s u n g  v o n  

G a s e n . *  D e r  A p p a r a t  d i e n t  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  m e 

t a l l i s c h e n  A l u m i n i u m s  d u r c h  M e s s u n g  d e s  d u r c h  B e 

h a n d l u n g  m i t  K a l i l a u g e  o d e r  S ä u r e n  e n t w i c k e l t e n  W a s s e r 

s t o f f s .  D e r  A p p a r a t  ä h n e l t  d e r  W i b o r g h s c h e n  K o n s t r u k t i o n  

u n d  b e s i t z t  e i n  M e ß g e f ä ß  v o n  e t w a  1 5 0 0  c c m .  [ B u l l .  

S .  C h e m .  F .  1 9 1 2 ,  2 0 .  A p r i l ,  S .  4 0 6 / 1 0 . ]

J .  G .  T a p l a y :  A p p a r a t  z u r  V e r b r e n n u n g  v o n  

G a s e n  b e i  d e r  G a s a n a l y s e . *  B e s c h r e i b u n g  u n d  A r b e i t s 

w e i s e  e i n e s  A p p a r a t e s ,  u m  n a c h  d e r  A b s o r p t i o n  v o n  

K o h l e n s ä u r e ,  s c h w e r e n  K o h l e n w a s s e r s t o f f e n  u n d  K o h l e n 

o x y d  d e n  G a s r e s t  d u r c h  V e r b r e n n u n g  ü b e r  e r h i t z t e m  

K u p f e r o x y d  z u  a n a l y s i e r e n .  ( F o r t s ,  f o l g t . )  [ J o u r n .  o f  

G a s l i g h t i n g  1 9 1 2 ,  2 3 .  A p r i l ,  S .  2 1 7 / 9 . ]

G .  A .  B u r r c l l :  N e u e  F o r m e n  v o n  A p p a r a t e n  

z u r  G a s a n a l y s e . *  V e r s c h i e d e n e  A b a r t e n  v o n  O r s a t -  

a p p a r a t e n  z u r  A n a l y s e  v o n  G a s g e m i s c h e n .  [ J .  I n d .  E n g .  

C h e m .  1 9 1 2 ,  A p r i l , ' S .  2 9 7 / 3 0 2 . ]

W a s s e r .  E i n  s e h r  e i n f a c h e s  e l e k t r i s c h e s  P r ü 

f u n g s v e r f a h r e n  f ü r  W a s s e r . *  D a s  V e r f a h r e n  b e s t e h t  

d a r i n ,  d i e  e l e k t r i s c h e  L e i t f ä h i g k e i t  d e s  z u  u n t e r s u c h e n d e n  

W a s s e r s  z u  b e s t i m m e n  u n d  d a r a u s  a u f  d i e  M e n g e  d e r  

e n t h a l t e n e n  V e r u n r e i n i g u n g e n  z u  s c h l i e ß e n .  B e s c h r e i b u n g  

d e s  d a z u  b e n u t z t e n  A p p a r a t e s ,  d e s  „ D i o n i c “ - W a s s e r 

p r ü f e r s ,  d e r  v o n  J .  G .  B i d d l e ,  P h i l a d e l p h i a ,  i n  d e n  H a n d e l  

g e b r a c h t  w i r d .  [ M e t .  C h e m .  E n g .  1 9 1 2 ,  A p r i l ,  S .  2 5 1 / 2 . ]  

W .  C u l l e n :  D i e  R e i n i g u n g  d e s  K e s s e l s p e i s e 

w a s s e r s  m i t t e l s  L u m i n a t o r s .  K u r z e  B e s p r e c h u n g  

d e s  v o n  N e f f  u n d  B r a n d e s  a n g e g e b e n e n  L u m i n a t o r 

v e r f a h r e n s  ( v g l .  S t .  u .  E .  1 9 1 1 ,  2 5 .  M a i ,  S .  8 0 3 ) .  [ J .  C h e m .  

M e t .  M i n .  S o c .  S o u t h  A f r i c a  1 9 1 2 ,  M ä r z ,  S .  3 6 6 / 8 . ]
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R o l l e n  z u  E i a s c h e n z ü g e n ;  W i n d e n  u s w .  ( 8 0 6  a  u .  b ,  8 0 7 ) ..........................................

L a n d w i r t s c h a f t l i c h e  G e r ä t e  ( 8 0 8  a  u .  b ,  8 0 9 ,  8 1 0 ,  8 1 6  a  u .  b ) ..........................................

W e r k z e u g e  ( 8 1 1 a  u .  b ,  8 1 2 ,  8 1 3  a — e ,  8 1 4  a  u .  b ,  8 1 5  a — c ) ..........................................

E i s o n b a h n l a s c h e n s c h r a u b e n ,  - k e i l e ,  S c h w e l l e n s c h r a u b e n  u s w .  ( 8 2 0  a ) ........................

S o n s t i g e s  E i s e n b a h n m a t e r i a l  ( 8 2 1  a  u .  b ,  8 2 4  a ) .............................................................................

S c h r a u b e n ,  N i e t e ,  S c h r a u b e n m u t t e r n ,  H u f e i s e n  u s w .  ( 8 2 0  b  u .  c ,  8 2 5  e ) .  . . .

A c h s e n  ( o h n e  E i s e n b a h n a c h s e n ) ,  A c h s e n t e i l e  ( 8 2 2 ,  8 2 3 ) ............................................................

W a g e n f e d e r n  ( o h n e  E i s e n b a h n w a g e n f e d e r n )  ( 8 2 4  b ) ........................................................................

D r a h t s e i l e ,  D r a h t l i t z e n  ( 8 2 5  a ) .............................................................................................................................

A n d e r e  D r a h t w a r e n  ( 8 2 5  b — d ) .............................................................................................................................

D r a h t s t i f t e  ( a u c h  H u f -  u n d  s o n s t i g e  N ä g e l )  ( 8 2 5  f  u .  g ,  8 2 6  a  u .  b ,  8 2 7 )  . . . .

H a u s -  u n d  K ü c h e n g e r ä t e  ( 8 2 8  d  u .  e ) ...........................................................................................................

K e t t e n  u s w .  ( 8 2 9  a  u .  b ,  8 3 0 ) .............................................................................................................................

E e i n o  M e s s e r ,  f e i n e  S c h o r e n  u n d  a n d e r o  f e i n e  S c h n e i d w a r e n  ( 8 3 6  a  u .  b )  . . .

N ä h - ,  S t r i c k - ,  S t i c k - ,  W i r k -  u s w .  N a d e l n  ( 8 4 1  a — c ) ..................................................................

A l l e  ü b r i g e n  E i s e n w a r e n  ( 8 1 6  c  u .  d — 8 1 9 ,  8 2 8  a — c ,  8 3 1 — 8 3 5 ,  8 3 6  c  u .  d — 8 4 0 )

E i s e n  u n d  E i s e n l e g i e r u n g e n ,  u n v o l l s t ä n d i g  a n g e m e l d e t  ( u n t e r  8 4 3  b ) ........................

K e s s e l -  u n d  K c s s e l s c h m i e d e a r b e i t e n  ( 8 0 1  a — d ,  8 0 2 — 8 0 5 ) ......................................................

E i s e n  u n d  E i s e n w a r o n  i n  d e n  M o n a t e n  J a n u a r  b i s  A p r i l  1 9 1 2  

M a s c h i n e n  „  „  „  „  „  , ,  1 9 1 2

I n s g e s a m t

J a n u a r  b i s  A p r i l  1 9 1 1 :  E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  

M a s c h i n e n .........................

In sg esa m t

2 1 3  5 9 6  

2 6  4 4 8

2 4 0  0 4 4  

1 8 6  9 9 7  

1 9  5 4 5

200 542

3  8 3 1  2 0 8 7 7 5  0 2 3

1 5 5  3 5 5 2  4 8 4

2  1 1 4  9 1 1 1 0  5 4 2  3 2 5

2  4 3 0  4 S 7 1 8  9 5 2

1 7 1  9 3 5 1 6 9 6  7 7 6

1 8  7 7 5 6 7 5  1 6 0

4 5  8 3 5 1 9 0  6 2 9

3 0  9 1 1 3 4 0  2 0 1

1 2 5 5 9  5 9 0

1 1 8  2 1 2 4 7  9 3 2

3 2 6 1 8  4 6 9

5 9 5 4  6 2 4

3  0 9 9 1 5 6 9

2  7 4 8 2 5  6 1 4

3  2 0 8 2 1 9  4 2 4

4 7 8 1 4 0  2 9 5

8  8 1 3 2 0 8  1 9 3

1 4 0 5 9 6  0 2 2

1 7 3 3 2  8 1 2

4  5 0 0 1 0  1 6 5

1 6  9 0 9 1 0 5

2 8 7  4 7 7

7 8 1 0 9 6

1 1

4  5 0 7

3  0 3 7  

5  0 2 0  

1 3 3  5 2 8

7 3 2  2 9 8

1 0 9 0 6 2  2 1 6

5 3 1

1 8 3  7 7 2  

3 5 8

4 7  3 2 5

1  1 0 8

2 1  0 5 0  

3 6  3 0 4

7  1 1 9 4 4  2 0 2

1 7 2 8  7 0 5

3 7 8 3  2 1 9

5 5 4 2 0  5 7 2

0 7 5 8  0 4 3

8 6 4 1 1

1 0 3 4  9 6 8

4 0 5 7  4 1 7

3 2 9 6 9

1 7 7 5 7 8

1 7 3 2  2 5 1

3 9 2 1 2  9 1 4

3 5 1 1 8  6 5 6

1 7 4 1 0  5 7 4

9 5 4 1 4 6 5

3 2 1 5 3 8

4 8 1 3 3 7

6 6 3 2 2  9 1 5

— 3 5 4

3 7 7 1 0  2 3 1

I  9 2 0  4 7 3  

1 6 1  7 6 0

2  0 8 8  2 3 9  

1 6 4 5  3 8 8  

1 3 3  2 2 6

1 778 614

• Die in Klammern stehenden Zitfern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses. •»  Die A u s f u h r  an
bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen m it aufgeführt. f  Die A u s f u h r  an Schmiedestücken Ur

Maschinen is t unter den betr. Maschinen m it aufgeführt.
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D i e  R h e i n - R u h r h ä f e n  i m  J a h r e  1 9 1 1 . *

W i e  w i r  d e m  „ J a h r e s b e r i c h t  d e r  H a n d e l s k a m m e r  i n  

D u i s b u r g  f ü r  1 9 1 1 “  e n t n e h m e n ,  s t i e g  d e r  U m s c h l a g v e r -  

k e h r  d e r  R h e i n - R u h r h ä f e n ,  d e r  i m  J a h r e  1 9 1 0  2 8  4 1 9  3 2 2  t  

b e t r a g e n  h a t t e ,  t r o t z  d e r  u n g ü n s t i g e n  W a s s e r f ü h r u n g  

d e s  R h e i n s  i m  J a h r e  1 9 1 1  a u f  3 0  0 6 8  8 8 7  t .  V o n  d e m  

V e r k e h r  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  e n t f a l l e n  a u f  d i e  A b f u h r  v o n  

S t e i n k o h l e n ,  - K o k s  u n d  - B r i k e t t s  1 6  0 7 5  8 5 2  ( i .  V .  

1 5  2 5 8  7 8 8 )  t  —  d a r u n t e r  7  3 9 8  0 8 9 , 5  ( 7  2 5 6  1 2 7 , 5 )  t  z u  

B e r g  u n d  8  6 7 7  7 6 2 , 5  ( 8  0 0 2  6 6 0 , 5 )  t  z u  T a l ,  a u f  d i e  Z u 

f u h r  v o n  E i s e n -  u n d  M a n g a n e r z ,  B r a u n s t e i n ,  S c h w e f e l 

k i e s  u n d  z u r  V e r h ü t t u n g  b e s t i m m t e n  S c h l a c k e n  7  2 7 4  4 2 7 , 5  

( 7  2 0 9  7 0 9 )  t  —  d a r u n t e r  6  7 5 9  6 2 0  ( 6  5 4 6  4 3 4 )  t  z u  

B e r g  u n d  5 1 4  8 0 7 , 5  ( 6 6 3  2 7 5 )  t  z u  T a l  —  u n d  a u f  d i e  

A b f u h r  v o n  R o h e i s e n  u n d  v e r a r b e i t e t e m  E i s e n  a l l e r  A r t  

1 4 9 0  1 2 1 , 5  ( 1  4 1 8  9 0 3 )  t  —  d a v o n  2 2 3  0 7 9 , 5  ( 2 4 6  2 7 7 )  t  

z u  B e r g  u n d  1  2 6 7  0 4 2  ( 1  1 7 2  6 2 6 )  t  z u  T a l .

E i s e n e r z f ö r d e r u n g ,  - A u ß e n h a n d e l  u n d  - V e r b r a u c h  

F r a n k r e i c h s  i m  J a h r e  1 9 1 0 . * *

N a c h  d e r  v o m  f r a n z ö s i s c h e n  „ M i n i s t è r e  d e s  T r a v a u x  

P u b l i c s ,  d e s  P o s t e s  e t  d e s  T é l é g r a p h e s “  h e r a u s g e g e b e n e n  

S t a t i s t i k  t  w u r d e n  i m  J a h r e  1 9 1 0  i n  F r a n k r e i c h  i n s 

g e s a m t  1 4  6 0 6  0 0 0  t  E i s e n e r z  g e f ö r d e r t  g e g e n  1 1  8 9 0  0 0 0  t  

i m  J a h r e  1 9 0 9 ;  d i e  Z u n a h m e  b e t r ä g t  a l s o  2  7 1 6  0 0 0  t  

o d e r  2 2 , 8  % .  D e r  G e s a m t w e r t  d e r  F ö r d e r u n g  b e z i f f e r t e  

s i c h  i m  J a h r e  1 9 1 0  a u f  6 7  5 1 1  0 0 0  ( i .  V .  5 3  1 1 7  0 0 0 )  f r .  

N a c h  i h r e r  m i n e r a l o g i s c h e n  B e s c h a f f e n h e i t  w a r e n  d i e  g e 

f ö r d e r t e n  E i s e n e r z e :

Förderung

t.

Durch
schnitts

preis 
f. d. t  

fr

Anteil 
an der Ge- 
samtförde- 

rung
%

E i s e n e r z e ,  m i t  w e n i g e r  

a l s  0 , 0 7 5  %  P h o s p h o r  

E i s e n e r z e ,  m i t  0 , 0 7 5  b i s  

1 , 7 0 %  P h o s p h o r  .  . 

E i s e n e r z e ,  m i t  m e h r  a l s  

1 , 7 0 %  P h o s p h o r  . .

4 5 4  0 0 0  

8 3 2  0 0 0  

1 3  3 2 0  0 0 0

8 , 9 6

6 , 5 2

4 , 3 5

3 , 1

5 , 7

9 1 , 2

I n s g e s a m t 1 4  6 0 6  0 0 0 4 , 6 2

c
T

o

D e r  V e r b r a u c h  F r a n k r e i c h s  a n  E i s e n e r z e n  e r g i b t  

s i c h  a u s  f o l g e n d e r  Z u s a m m e n s t e l l u n g :

*  V g l .  S t .  u .  E .  1 9 1 1 ,  2 2 .  J u n i ,  S .  1 0 1 9 .

* *  V g l .  S t .  u .  E .  1 9 1 1 ,  6 .  A p r i l ,  S .  5 6 2 .  

f  S t a t i s t i q u e  d e  l ' I n d u s t r i e  M i n é r a l e  e t  d e s  A p p a r e i l s  

à  V a p e u r  e n  F r a n c e  e t  e n  A l g é r i e  p o u r  l ’ A n n é e  1 9 1 0 .  

P a r i s  1 9 1 2 ,  S .  2 5 / 3 1 .

Jah r Förderung Einfuhr 
t  t

Ausfuhr
t

Verbrauch
t

1 9 1 0 ______

1 9 0 9 . . . .

1 4  6 0 6  0 0 0  

1 1  8 9 0  0 0 0

1 3 1 9  0 0 0  

1 2 0 3  0 0 0

4  8 9 4  0 0 0  

3  9 0 7  0 0 0

1 1  0 3 1 0 0 0  

9  1 8 6  0 0 0

Wirtschaftliche Rundschau.
V o m  R o h e i s e n m a r k t e .  —  D e u t s c h l a n d .  E i n  a n 

s c h a u l i c h e s  B i l d  v o n  d e r  L a g e  d e s  R o h e i s e n m n r k t e s  g i b t  

d e r  v o n  u n s  a n  a n d e r e r  S t e l l e  w i c d e r g e g e b e n c  B e r i c h t  

d e s  R o h e i s e n - V e r b a n d e s .  I n  d e n  P r e i s e n  i s t  k e i n o  A e n -  

d e r u n g  e i n g e t r e t e n .  —  I n t e r e s s i e r e n  d ü r f t e  d i e  N a c h r i c h t ,  

d a ß  d e r  R o h e i s e n v e r b a n d  z u r  L i e f e r u n g  f ü r  d a s  z w e i t e  

H a l b j a h r  1 9 1 2  n a c h  A m e r i k a  1 0  0 0 0  t  h o c h p r o z e n t i g e s  

S p i e g e l e i s e n  v e r k a u f t  h a t .

E n g l a n d .  A u s  M i d d l e s b r o u g h  w i r d  u n s  u n t e r  d e m  

2 5 .  M a i  w i o  f o l g t  b e r i c h t e t :  N a c h  u n d  n a c h  s i n d  i m  h i e 

s i g e n  B e z i r k e  j e t z t  w i e d e r  8 3  H o c h ö f e n  i n  B e t r i e b  g e 

k o m m e n .  D e r  B e d a r f  u n d  V e r s a n d  a n  E i s e n  n a c h  a l l e n  

R i c h t u n g e n  h i n  i s t  s o  b e d e u t e n d ,  d a ß  d i e  E r z e u g u n g  

n i c h t  g e n ü g t  u n d  d i e  W a r r a n t l a g e r  d a h e r  f o r t w ä h r e n d  

b i s  ü b e r  3 0 0 0  t  a n  e i n e m  T a g  a b n e h m e n .  D i e  V e r s c h i f 

f u n g e n  ü b e r s t e i g e n  d i e  d e s  v o r i g e n  M o n a t s .  W e n n g l e i c h  

d i e  H o c h ö f e n  a u c h  w ä h r e n d  d e r  F e i e r t a g e  a r b e i t e n ,  d i e  

G i e ß e r e i e n  a b e r  S t i l l s t e h e n ,  s o  i s t  d i e s  e i n e  w i l l k o m m e n e  

k u r z e  P a u s e  f ü r  d a s  f o r t w ä h r e n d e  D r ä n g e n  u m  L i e f e r u n g .  

V o r r ä t e  w e r d e n  s i c h  d e s h a l b  n i c h t  a n s a m m e l n .  F ü r  

H ä m a t i t s o r t e n ,  d i e  s e i t  l ä n g e r e r  Z e i t  z i e m l i c h  s t e t i g  g e 

b l i e b e n  s i n d ,  i s t  d i e  N a c h f r a g e  g e w a c h s e n .  E s  w u r d e  

v i e l  n a c h  S h e f f i e l d  v e r k a u f t ,  u n d  a u c h  n a c h  a n d e r e n  

R i c h t u n g e n  d e s  I n l a n d e s  s o w i e  f ü r  l o k a l e n  B e d a r f  i s t  

d e r  A b g a n g  s e h r  s t a r k .  G i e ß e r e i e i s e n  N r .  1  b l e i b t  i m m e r  

n o c h  ä u ß e r s t  k n a p p ,  u n d  d i e  H ü t t e n  s i n d  n o c h  i m m e r  

d a m i t  b e s c h ä f t i g t ,  d e n  d u r c h  d e n  K o h l c n s t r c i k  e n t 

s t a n d e n e n  E r z e u g u n g s a u s f a l l  n a c h z u l i e f e r n ;  s i e  l e h n e n  

d a h e r  B e s t e l l u n g e n  f ü r  s o f o r t i g e  L i e f e r u n g  a b ,  h a l t e n  a b e r  

a u c h  f ü r  s p ä t e r  a u f  h o h e  P r e i s e .  C i f - O f f e r t e n  w e r d e n  d u r c h  

d i o  h o h e n  F r a c h t e n  e r h e b l i c h  v e r t e u e r t .  F ü r  J u n i -  

L i e f e r u n g  s i n d  d i e  h e u t i g e n  W e r t e :  f ü r  G i e ß e r e i e i s e n  

G .  M .  B .  N r .  1  a b  W e r k ,  s o w e i t  e r h ä l t l i c h :  s h  5 9 / 3  d  

b i s  s h  6 0 / — , f ü r  N r .  3  s h  5 4 / 3  d  u n d  f ü r  s p e z i e l l o  

M a r k e n  b i s  s h  5 6 / — , f ü r  H ä m a t i t  i n  g l e i c h e n  M e n g e n  

N r .  1 ,  2  u n d  3  w i r d  s h  7 1 / —  b e z a h l t ;  a l l e  P r e i s e  v e r 

s t e h e n  s i c h  f .  d .  t o n ,  n e t t o  K a s s e .  H i e s i g e  W a r r a n t s  

s c h l i e ß e n  z u  s h  5 3 / 1 0  d  K a s s e - K ä u f e r  a b ,  i n  d e n  W a r 

r a n t s l a g e r n  b e f i n d e n  s i c h  j e t z t  3 5 0 4 2 5  t ,  d a r u n t e r  3 3 9 5 6 6  t  

G .  M .  B .  N r .  3 .

V o m  b e l g i s c h e n  E i s e n m a r k t e  w i r d  u n s  a u s  B r ü s s e l  

u n t e r  d e m  2 7 .  d .  M .  g e s c h r i e b e n :  D i e  A u f w ä r t s b e w e g u n g  

h a t  s i e h  i n  d e n  l e t z t e n  d r e i  W o c h e n ,  w e n n  a u c h  i n  l a n g 

s a m e r  W e i s e ,  f o r t g e s e t z t ,  i m  ü b r i g e n  s c h e i n t  d i e  G e s c h ä f t s 

t ä t i g k e i t  a m  M a r k t  e t w a s  r u h i g e r  g e w o r d e n  z u  s e i n .  

E i n  N a c h l a s s e n  d e s  B e d a r f s  d ü r f t e  h i e r f ü r  w e n i g e r  i n  

F r a g e  k o m m e n  w i e  d e r  U m s t a n d ,  d a ß  e i n o  g r o ß e  A n 

z a h l  v o n  W e r k e n  z u  l o h n e n d e n  P r e i s e n  j e t z t  m e i s t e n s  

f ü r  e i n  h a l b e s  J a h r  u n d  m e h r  i m  v o r a u s  b e s c h ä f t i g t  i s t .  

D i e  g e f o r d e r t e n  ü b e r a u s  l a n g e n  L i e f e r f r i s t e n  s c h e i n e n  

e i n e n  T e i l  d e r  V e r b r a u c h e r  z u  v e r a n l a s s e n ,  d i e  w e i t e r e  

D e c k u n g  i h r e s  B e d a r f s  b i s  z u m  H e r b s t  a u f z u s c h i e b e n ,  

w e i l  d i e  W e r k e  d a n n  e i n e n  T e i l  i h r e r  s t a r k e n  A u f t r a g s 

b e s t ä n d e  a b g e a r b e i t e t  h a b e n  d ü r f t e n  u n d  d e s h a l b  v i e l 

l e i c h t  e h e r  a u f  d i o  g e g e n w ä r t i g  r e c h t  h o h e n  V e r k a u f s 

p r e i s e  e i n i g e  Z u g e s t ä n d n i s s e  g e w ä h r e n .  D a s  b e l g i s c h e  

K o k s s y n d i k a t  h a t  f ü r  d a s  z w e i t e  H a l b j a h r  d i e  P r e i s e  u m  

3  f r  f .  d .  t  f ü r  G i e ß e r e i k o k s  e r h ö h t .  A m  R o h e i s e n m a r k t  

h a t  d i e s e  K o k s v e r t e u e r u n g  b e r e i t s  a u f  d i o  V e r k a u f s 

n o t i e r u n g e n  e i n g e w i r k t ;  E n d e  l e t z t e r  W o e h e  w u r d e n  d i e  

P r e i s e  n a h e z u  s ä m t l i c h e r  S o r t e n  u m  1 , 5 0  b i s  2 , —  f r  

f .  d .  t  e r h ö h t .  M a n  n o t i e r t  F r i s c h e r e i r o h e i s e n  6 8 , 5 0  b i s  

7 0 ,  T h o m a s r o h e i s e n  7 5  b i s  7 6 , 5 0 ,  O .  M . - R o h e i s e n  7 2  b i s  

7 3 ,  G i e ß e r e i r o h e i s e n  7 3  b i s  7 4  f r  f .  d .  t  f r e i  V e r b r a u c h s 

w e r k  d e s  e n g e r e n  E r z e u g u n g s b e z i r k s  v o n  C h a r l e r o i .  D i e  

b e l g i s c h e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  b e l i e f  s i c h  i n  d e n  e r s t e n  

v i e r  M o n a t e n  d .  J .  a u f  7 4 0  0 0 0  t ,  d i e  E i n f u h r  a u s l ä n 

d i s c h e n  R o h e i s e n s  a u f  2 8 3  0 0 0  t ;  d i e  Z u n a h m e  g e g e n 

ü b e r  d e r  g l e i c h e n  Z e i t  d e s  V o r j a h r e s  b e t r ä g t  6 2  0 0 0  

b z w .  5 9  0 0 0  t .  A b z ü g l i c h  d e r  A u s f u h r  ( 5 0 0 0  t )  s t e l l t  

s i c h  d e r  b e l g i s c h e  R o h e i s e n v e r b r a u c h  i n  d e n  e r s t e n  v i e r  

M o n a t e n  d .  J .  a u f  1  0 1 8  0 0 0  ( 8 9 8  0 0 0 )  t ,  d .  h .  u m  1 2 0  0 0 0  t  

o d e r  1 3 , 3 6  %  h ö h e r .  A n  a u s l ä n d i s c h e n  E r z e n  w u r d e n  i m  

g e n a n n t e n  Z e i t r ä u m e  2  0 5 7  9 2 6  ( 1  7 8 0  7 6 4 )  t  e i n g e f ü h r t .  

A m  H a l b z e u g m a r k t  h a t  s i c h  d i o  N a c h f r a g e  E n g l a n d s  i n  

k o n t i n e n t a l e m  H a l b z e u g  i n  d e n  l e t z t e n  W o c h e n  w i e d e r  

v e r s t ä r k t ,  d o c h  s i n d  d i e  v e r f ü g b a r e n  M e n g e n  s e h r  g e r i n g .  

W ä h r e n d  d e r  e r s t e n  v i e r  M o n a t e  d .  J .  f ü h r t e  B e l g i e n  

n u r  3 0  0 0 0  ( i .  V .  5 0  0 0 0 )  t  H a l b z e u g  a u s .  D i e  k ü r z 

l i e h e n  A u s f u h r p r e i s e r h ö h u n g e n  f ü r  b e l g i s c h e s  H a l b z e u g  

h a b e n  n u r  d a h e r  e i n e  r e l a t i v e  B e d e u t u n g .  M a n  n o t i e r t  

g e g e n w ä r t i g  K n ü p p e l  v o n  4 "  m i t  m i n d e s t e n s  9 3  b i s  9 4 ,  

P l a t i n e n  m i t  9 4  b i s  9 7  s h  f .  d .  t  f o b  A n t w e r p e n .  A m  

I n l a n d s m a r k t  d ü r f t e n  d i e  V e r k a u f s p r e i s e  v o n  1 0 3 , 5 0  f r  

f ü r  R o h b l ö o k e ,  1 1 1  f r  f ü r  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e ,  1 1 8 , 5 0  f r  

f ü r  K n ü p p e l  u n d  1 2 1  f r  f ü r  P l a t i n e n  v o r a u s s i c h t l i c h
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n o c h  i n  d i e s e r  W o c h e  e i n e  o f f i z i e l l e  E r h ö h u n g  u m  7 , 5 0  f r  

f .  d .  t  f ü r  d a s  d r i t t e  J a h r e s v i e r t e l  e r f a h r e n .  D i e  P r e i s 

e r h ö h u n g e n  d e s  b e l g i s c h e n  S t a h h v e r k s v e r b a n d e s  w ä r e n  

h i e r m i t  s o g a r  n o c h  u m  1 , 2 5  f r  f .  d .  t  h ö h e r  a l s  d i e  d e s  

d e u t s c h e n  S t a h l w e r k s v e r b a n d e s .  D e r  V e r s a n d  b e l g i s c h e n  

H a l b z e u g s  n a c h  D e u t s c h l a n d  s t i e g  i n  d e n  e r s t e n  v i e r  

M o n a t e n  d .  J .  a u f  4 7  5 0 0  ( 3 0  9 5 0 )  t .  D e r  A l t e i s e n m a r k t  

b e h a u p t e t  d i e  k ü r z l i c h  u m  d u r c h s c h n i t t l i c h  2 , 5 0  f r .  f .  d .  t  

g e f a l l e n e n  N o t i e r u n g e n  o h n e  s i c h t b a r e  S c h w i e r i g k e i t e n ,  

o b g l e i c h  d u r c h  d i e  l e t z t e n  A l t e i s e n v e r d i n g u n g e n  d e r  b e l 

g i s c h e n  S t a a t s b a h n  v i e l  n e u e  W a r e  a u f  d e n  M a r k t  g e 

k o m m e n  i s t .  S e i t  u n s e r e m  l e t z t e n  B e r i c h t  s i n d  d i e  b e l 

g i s c h e n  A u s f u h r n o t i e r u n g e n  f ü r  S t a b e i s e n  u n d  B l e c h e  

a b e r m a l s  h e r a u f g e s c h r a u b t  w o r d e n ,  u n d  m a n  e r z i e l t  f ü r  

F l u ß s t a b e i s e n  1 1 6  b i s  1 1 8 ,  f ü r  S c h w e i ß s t a b e i s e n  1 1 7  

b i s  1 1 9  s h .  A m  B l e c h m a r k t  h a b e n  s i c h  d i o  L i e f e r f r i s t e n  

d e r  W a l z w e r k e  n o c h m a l s  a u s g e d e h n t ,  u m  z u r z e i t ,  w e n i g 

s t e n s  f ü r  e i n z e l n e  S o r t e n ,  e i n e n  g a n z  u n g e w ö h n l i c h  s t a r k e n  

U m f a n g  a n z u n e h m e n .  M a n  e r z i e l t  f ü r  f l u ß e i s e r n o  G r o b 

b l e c h e  1 3 3  b i s  1 3 5 ,  f ü r  B l e c h e  v o n  1 / 8 "  1 3 8  b i s  1 4 0 ,  v o n  

3 / 3 2 "  1 4 1  b i s  1 4 3 ,  v o n  1 / 1 0 "  1 4 4  b i s  1 4 6  s h .  D e r  B a n d 

e i s e n m a r k t  v e r z e i c h n e t  e i n e  a b e r m a l i g e  S t e i g e r u n g  u m  

2  b i s  3  s h  a u f  1 3 8  b i s  1 4 0  s h .  G e m ä ß  d e r  s e i t e n s  d e r  

i n t e r n a t i o n a l e n  T r ä g e r v e r e i n i g u n g  v o r g e n o m m e n e n  E r 

h ö h u n g  d e s  A u s f u h r p r e i s e s  f ü r  T r ä g e r  u m  5  s h  f .  d .  t  

h a t  d a s  C o m p t o i r  d e s  A e i e r i e s  b e i g e s  d e n  I n l a n d s p r e i s  

f ü r  T r ä g e r  u m  7 , 5 0  a u f  1 5 5  f r ,  d e n  f ü r  £ - E i s e n  u m  5  a u f  

1 6 2 , 5 0  f r  e r h ö h t .

R o h e i s e n v e r b a n d ,  G .  m .  b .  H .  I n  E s s e n .  —  I n  d e r  

S i t z u n g  v o m  2 2 .  d .  M .  w u r d e  ü b e r  d i o  M a r k t l a g e  m i t -  

g o t e i l t ,  d a ß  d a s  R o h e i s e n g e s c h ä f t  n a c h  w i e  v o r  s e h r  l e b 

h a f t  s e i .  D i o  i n l ä n d i s c h e n  A b n e h m e r  h ä t t e n  f a s t  d u r c h w e g  

i h r e n  B e d a r f  b i s  E n d e  d i e s e s  J a h r e s  g e d e c k t .  V i e l e  A b 

n e h m e r  h ä t t e n  n o c h  n a c h t r ä g l i c h  Z u s a t z m e n g e n  i n  A u f t r a g  

g e g e b e n .  V o m  A u s l ä n d e  h e r  h e r r s c h e  n a c h  w i e  v o r  s e h r  

g u t e  N a c h f r a g e .  D e r  V e r s a n d  i m  M o n a t  A p r i l  s e i  e t w a s  

s c h w ä c h e r  a l s  i m  M o n a t  M ä r z  g e w e s e n ,  w a s  a u f  d i o  g e r i n g e r e  

Z a h l  d e r  A r b e i t s t a g e  z u r ü c k z u f ü h r e n  s e i .  D e r  A b r u f  i m  

M o n a t  M a i  s e i  w i e d e r  s e h r  s t a r k .

S t a h l w e r k s - V e r b a n d ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  z u  D ü s s e l 

d o r f .  —  I n  d e r  a m  2 3 .  M a i  a b g c h a l t e n e n  H a u p t v e r s a m m 

l u n g  w u r d e  d i o  E r h ö h u n g  d e r  B e t e i l i g u n g s 

z i f f e r n  d e r  B - P r o d u k t o  u m  5 0 %  b e s c h l o s s e n .  

—  U e b e r  d i e  G e s c h ä f t s l a g e  w u r d e  f o l g e n d e s  m i t g e t e i l t :

D a s  I n l a n d s g e s c h ä f t  i n  H a l b z e u g  i s t  i n f o l g e  f l o t t e r  

B e s c h ä f t i g u n g  d e r  V e r b r a u c h e r  n a c h  w i e  v o r  r e c h t  r e g e ,  

s o  d a ß  e s  v i e l f a c h  n i c h t  m ö g l i c h  i s t ,  d i e  v e r l a n g t e n  M e n g e n  

r e c h t z e i t i g  z u  l i e f e r n .  G e g e n ü b e r  d e n  i n  d e r  O e f f e n t l i c h -  

k e i t  v i e l f a c h  e r ö r t e r t e n  B e s t r e b u n g e n ,  d i o  A u s f u h r v e r 

g ü t u n g  f ü r  H a l b z e u g  a u f z u h e b e n ,  i s t  d a r a u f  h i n z u w e i s e n ,  

d a ß  d a s  b i s h e r i g e  S y s t e m  d e r  A u s f u h r v e r g ü t u n g  n u r  

b e i b e h a l t e n  w e r d e n  k a n n ,  w e n n  a u c h  d i e j e n i g e n  H a l b z e u g 

v e r b r a u c h e r ,  d i e  d a r a n  k e i n  d i r e k t e s  I n t e r e s s e  h a b e n ,  

a b e r  i n d i r e k t  v o n  d e r  A u f r e c h t e r h a l t u n g  d e r  A u s f u h r -  

v o r g ü t u n g  V o r t e i l  z i e h e n ,  d e m  S t a h l w e r k s - V e r b a n d  a l s  

A b n e h m e r  z u g e f ü h r t  w e r d e n .  D a h i n g e h e n d e  V e r h a n d 

l u n g e n  s i n d  n o c h  i n  d e r  S c h w e b e .  B i s  z u  i h r e m  A b s c h l ü s s e  

w i r d  p r o v i s o r i s c h  d a s  g e g e n w ä r t i g  g ü l t i g e  S y s t e m  d e r  

A u s f u h r v e r g ü t u n g  f ü r  d a s  n ä c h s t e  V i e r t e l j a h r  n o c h  

b e i b e h a l t e n .  D e r  V e r k a u f  f ü r  d a s s e l b e  w u r d e  f r e i -  

g e g e b e n  u n t e r  E r h ö h u n g  d e r  h e u t i g e n  P r e i s e  u m  

5  Jl  u n d  H e r a b s e t z u n g  d e s  V e r g ü t u n g s s a t z e s  

a u f  1 0  . f t , l e t z t e r e  g ü l t i g  f ü r  A u s l a n d s g e s c h ä f t e ,  d i e  n a c h  

d e m  3 1 .  M a i  d .  J .  g e t ä t i g t  w e r d e n .  —  D e r  A u s l a n d s m a r k t  

l i e g t  f e s t ,  b e s o n d e r s  i n  G r o ß b r i t a n n i e n ,  w o  s e i t  B e e n d i g u n g  

d e s  B e r g a r b e i t e r s t r e i k s  s t a r k e  N a c h f r a g e  h e r v o r t r i t t .  —  I n  

s c h w e r e m  O b e r b a u m a t e r i a l  h a b e n  d i e  p r e u ß i s c h e n  

S t a a t s b a h n e n  n u n m e h r  i h r e n  e n d g ü l t i g e n  R e s t b e d a r f  a n  

S c h i e n e n  u n d  S c h w e l l e n  f ü r  d a s  E t a t s j a h r  1 9 1 2  a u f g e g e b e n ,  

w e l c h e r  d e n  d e s  V o r j a h r e s  u m  r d .  4 2  0 0 0  t  ü b e r t r i f f t .  

V o n  d e n  b a d i s c h e n  u n d  s ä c h s i s c h e n  B a h n e n  g i n g e n  g l e i c h 

f a l l s  N a o h t r a g s m e n g e n  f ü r  d a s  l a u f e n d e  J a h r  e i n .  M i t  

d e r  p r e u ß i s c h e n  S t a a t s b a h n v e r w a l t u n g  w u r d e  e i n  n e u e r  

z w e i j ä h r i g e r  L i e f e r u n g s v e r t r a g  g e t ä t i g t ,  d e r  u n t e r  A u f 

r e c h t e r h a l t u n g  a l l e r  ü b r i g e n  V e r t r a g s b e s t i m m u n g e n  e i n e  

P r e i s e r h ö h u n g  u m  2  Jl  v o r s i e h t .  M i t  e i n e r  R e i h e  a n d e r e r

d e u t s c h e r  S t a a t s b a h n e n  s i n d  V e r h a n d l u n g e n  ü b e r  n e u e  

L i e f e r u n g s v c r t r ä g o  i m  G a n g e .  —  V o m  A u s l a n d  w u r d o  

e i n e  w e i t e r e  A n z a h l  A b s c h l ü s s e  a u f  V i g n o l s c h i e n e n  h e r e i n 

g e n o m m e n ,  a u ß e r d e m  s t e h e n  m e h r e r e  g r o ß e  P r o j e k t e  

z u r  U n t e r h a n d l u n g .  —  D a s  R i l l e n s c h i e n e n g e s c h ä f t  h a t  v o n  

d e r  i m  F r ü h j a h r e  b e m e r k b a r e n  L e b h a f t i g k e i t  n o c h  n i c h t s  

e i n g e b ü ß t ;  v o m  I n l a n d o  w i e  a u c h  v o m  A u s l ä n d e  i s t  d e r  

A u f t r a g s e i n g a n g  u m f a n g r e i c h .  —  I n  G r u b e n s c h i e n e n  h a t  

s i c h  d i e  N a c h f r a g e  i n  d e n  l e t z t e n  M o n a t e n  s e h r  g e h o b e n ,  

s o  d a ß  i n  v i e l e n  F ä l l e n  d e n  W ü n s c h e n  d e r  A b n e h m e r  

a u f  k u r z e  L i e f e r f r i s t e n  n i c h t  e n t s p r o c h e n  w e r d e n  k o n n t e .  

I m  I n l a n d o  s o w o h l  w i e  i m  A u s l a n d e  k o n n t e n  P r e i s 

e r h ö h u n g e n  v o r g e n o m m e n  w e r d e n .  —  I n  F o r m e i s e n -  

I n l a n d  h a t  d i e  i n  d e n  e r s t e n  M o n a t e n  d e s  J a h r e s  b e 

o b a c h t e t e  Z u r ü c k h a l t u n g  e i n e r  r e g e n  K a u f l u s t  P l a t z  

g e m a c h t .  D a s  F r ü h j a h r s g e s c h ä f t  e n t w i c k e l t e  s i c h  r e c h t  

l e b h a f t ,  u n d  d e r  H a n d e l  s o w o h l  w i e  W a g g o n f a b r i k e n  u n d  

K o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t t e n  t r a t e n  m i t  g r o ß e n  K a u f a u f 

t r ä g e n  h e r v o r .  A u c h  f ü r  d a s  S o m m e r g e s c h ä f t  w e r d e n  d i e  

A u s s i c h t e n  g ü n s t i g  b e u r t e i l t .  D e r  V e r k a u f  f ü r  d a s

I I I .  V i e r t e l  d e s  J a h r e s  w u r d e  h e u t e  z u  u m  2 , 5 0  Jl  e r 

h ö h t e n  P r e i s e n  u n t e r  F o r t f a l l  d e s  b i s h e r  g e w ä h r t e n  

S k o n t o s  f r e i g e g o b e n .  —  I m  A u s l a n d e  h a t  d i o  b e r e i t s  

i m  l e t z t e n  B e r i c h t  g e m e l d e t e  g ü n s t i g e  L a g e  d e s  F o r m -  

e i s e n g e s e h ä f t e s  w ä h r e n d  d e r  b e i d e n  l e t z t e n  M o n a t e  u n 

g e h a l t e n ,  u n d  A u f t r a g s -  w i e  S p e z i f i k a t i o n s e i n g a n g  w a r e n  

u m f a n g r e i c h .  I n  G r o ß b r i t a n n i e n  s i n d  d i e  W e r k e  n a c h  

d e m  w o e h e n l a n g c n  S t i l l i c g e n  w ä h r e n d  d e s  S t r e i k s  d u r c h  

w e g  v o l l  b e s c h ä f t i g t ,  u n d  a u c h  f ü r  d e n  R e s t  d e s  J a h r e s  

b e s t e h e n  g ü n s t i g e  A u s s i c h t e n .  D i e  A u s f u h r p r e i s e  k o n n t e n  

a l l g e m e i n  e i n o  A u f b e s s e r u n g  e r f a h r e n .  I n  d e n  m e i s t e n  

A u s f u h r l ä n d e r n  l i e g t  d a s  G e s c h ä f t  b e f r i e d i g e n d ,  u n d  d i o  

v o r l i e g e n d e n  N a c h r i c h t e n  l a s s e n  e i n  g u t e s  S o m m e r g e s c h ä f t  

e r w a r t e n .

D e u t s c h e  D r a h t w a l z w e r k e ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  i n  D ü s s e l 

d o r f .  —  D i o  a m  2 4 .  M a i  a b g e h a l t e n o  M i t g l i e d e r v e r 

s a m m l u n g  b e s c h l o ß ,  d e n  V e r k a u f  f ü r  d a s  d r i t t e  V i e r t e l 

j a h r  1 9 1 2  a u f z u n e h m e n .  D e r  P r e i s  w u r d e  f ü r  F l u ß c i s e n -  

w a l z d r a h t  u m  5  . «  f .  d .  t  e r h ö h t  u n d  d e r  P r e i s n a c h l a ß  

f ü r  d i e  A u s f u h r  u m  5  . f t  h e r a b g e s e t z t .  D i e  B e s c h ä f t i g u n g  

w u r d e  d u r c h w e g  a l s  a u s r e i c h e n d  b e z e i c h n e t .

H a s p e r  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k ,  H a s p e  i .  W .  —  E i n e r  a u f  

d e n  2 0 .  J u n i  e i n z u b e r u f e n d e  a u ß e r o r d e n t l i c h e  H a u p t v e r 

s a m m l u n g  s o l l  d i o  E r h ö h u n g  d e s  A k t i  e n l c a p i t a l s  v o n  

1 0 0 0 0  0 0 0  a u f  1 3  0 0 0 0 0 0 . 1 t  d u r c h  A u s g a b e  v o n  3  0 0 0  0 0 0 . 1 t  

n e u e r  A k t i e n  m i t  D i v i d e n d e n b e r e c h t i g u n g  a b  1 .  J u l i  1 9 1 2  

v o r g e s e h l a g e n  w e r d e n .  E i n e  u n t e r  F ü h r u n g  d e s  A .  S c h a a f f -  

h a u s e n ’ s c h e n  B a n k v e r e i n s  s t e h e n d e  B a n k e n g r u p p e  ü b e r 

n i m m t  d i e  n e u e n  A k t i e n  z u m  K u r s e  v o n  1 4 1  %  u n d  v e r 

p f l i c h t e t  s i c h ,  2  5 0 0  0 0 0  . f t  d e r  n e u e n  A k t i e n  d e n  a l t e n  

A k t i o n ä r e n  z u m  K u r s e  v o n  1 5 0  %  i n  d e r  W e i s e  a n z u -  

b i c t e n ,  d a ß  a u f  v i e r  a l t e  A k t i e n  e i n o  j u n g e  A k t i e  b e z o g e n  

w e r d e n  k a n n .  D i e  d u r c h  d i e  K a p i t a l s e r h ö h u n g  h o r e i n -  

k o m m e n d o n  B e t r ä g e  s o l l e n  z u r  S t ä r k u n g  d e r  B e t r i e b s 

m i t t e l ,  s o w i e  z u r  E r r i c h t u n g  e i n e s  S i c m e n s - M a r t i n -  

S t a h l w e r k e s  u n d  e i n e s  W a l z w e r k e s  f ü r  G r o b -  u n d  M i t t e l 

b l e c h e  d i e n e n .  D i e  n e u e n  A n l a g e n  s i n d  b e r e i t s  i m  B a u  

u n d  w e r d e n  A n f a n g  1 9 1 3  d e m  B e t r i e b  ü b e r g e b e n  w e r d e n .

R h e i n i s c h e  S t a h l w e r k e  z u  D u i s b u r g - M e i d e r i c h .  —  

D e r  A u f s i c h t s r a t  d e r  G e s e l l s c h a f t  h a t  b e s c h l o s s e n ,  e i n e r  

a u f  d e n  1 4 .  J u n i  e i n z u b e r u f e n d e n  a u ß e r o r d e n t l i c h e n  H a u p t 

v e r s a m m l u n g  d i o  E r h ö h u n g  d e s  A k t i e n k a p i t a l s  

u m  6  0 0 0  0 0 0  a u f  4 6  0 0 0  0 0 0  J l  v o r z u s c h l a g e n .  4  0 0 0  0 0 0  Jl 
n e u o  A k t i e n  s o l l e n  z u r  D u r c h f ü h r u n g  d e s  E r w e r b e s  d e s  

6  0 0 0  0 0 0  . f t  b e t r a g e n d e n  A k t i e n k a p i t a l s  d e r  F i r m a  

B a l c k e ,  T e l l c r i n g  u .  C i e . ,  A c t i e n - G e s e l l s c h a f t  i n  

B e n r a t h ,  d i e n e n .  D a z u  h a b e n  G r o ß a k t i o n ä r e  d e r  R h e i 

n i s c h e n  S t a h l w e r k e  b i s h e r  d i e  e r f o r d e r l i c h e n  a l t e n  A k t i e n  

h e r g e g e b e n ,  u n d  v o n  d e r  U m t a u s c h m ö g l i c h k e i t  h a b e n  

s c h o n  n a h e z u  9 0  %  d e s  B a l c k e - T e l l e r i n g - K a p i t a l s  G e b r a u c h  

g e m a c h t .  A n  S t e l l e  d e r  u n n ö t i g e  K o s t e n  v e r u r s a c h e n d e n  

V e r s c h m e l z u n g  s o l l  n u n m e h r  d a s  w i r t s c h a f t l i c h e  E r g e b n i s  

e i n e r  s o l c h e n  d u r c h  U m t a u s c h  d o s  n o c h  ü b r i g e n  R e s t 

k a p i t a l s  v o n  B a l c k e - T e l l e r i n g  h e r b e i g e f ü h r t  w e r d e n ,  n a c h 

d e m  f ü r  d e n  n e u e n  S t a h l w e r k s v e r b a n d  d i e  A n l a g e n  d e r  

R h e i n i s c h e n  S t a h l w e r k e  u n d  d e r  A e t i e n - G e s e l l s c h a f t
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B a l e k c ,  T e l l c r i n g  u .  C i e .  a l s  e i n  e i n h e i t l i c h e r  B e s i t z  a n 

e r k a n n t  s i n d .  D e r  V o l l z u g  d e s  I n t e r e s s e n g e m e i n s c h a f t s -  

V e r t r a g e s  d u r c h  G e w i n n a u s g l e i c h  w i r d  d a n a c h  a u c h  

z w e c k l o s  u n d  w ü r d e  n u r  z u  d o p p e l t e r  S t e u e r b e l a s t u n g  

f ü h r e n ,  w e s h a l b  d i e  f ö r m l i c h e  A u f h e b u n g  d e r  V e r t r a g e s  

e r f o l g e n  s o l l .  W e i t e r e  1  7 0 0  0 0 0  J l  d e r  n e u e n  A k t i e n  

s i n d  e r f o r d e r l i c h  z u r  D u r c h f ü h r u n g  d e s  E r w e r b s  d e s  

A k t i e n k a p i t a l s  d e r  V e r e i n i g t e n  W a l z -  u n d  R ö h r e n 

w e r k e  A .  G .  v o r m .  F r i e d r i c h  B o e e k c r  P h ’ s .  S o h n  

&  C o .  u n d  F r i e d r i c h  K ö n i g  i n  H o h e n l i m b u r g , * *  

w e l c h e s  v o n  A k t i o n ä r e n  d i e s e r  G e s e l l s c h a f t  g e g e n  d e n  

g l e i c h e n  B e t r a g  R h e i n s t a h l - A k t i e n  m i t  G e w i n n b e r e c h t i 

g u n g  v o m  1 .  J u l i  1 9 1 2  a b  z u r  V e r f ü g u n g  g e s t e l l t  i s t . *  

D e r  R e s t  v o n  3 0 0  0 0 0  J l  d e s  z u r  A b r u n d u n g  i n  A u s s i c h t  

g e n o m m e n e n  G e s a m t b e t r a g e s  v o n  0  0 0 0  0 0 0  J l  w i r d  v o n  

e i n e r  d e r  G e s e l l s c h a f t  n a h e s t e h e n d e n  B a n k e n g r u p p e  ü b e r 

n o m m e n ,  d i e  d e n  E r l ö s  a u s  b e s t m ö g l i c h e r  V e r w e r t u n g  

a b z ü g l i c h  e i n e r  P r o v i s i o n  a n  d i e  G e s e l l s c h a f t  a b f ü h r t .  

D i e  e r s t e r w ä h n t e n  4  0 0 0  0 0 0  J l  n e u e n  A k t i e n  s o l l e n  v o m

1 . J u l i  1 9 1 1  a b  u n d  d i e  r e s t l i c h e n  2  0 0 0  0 0 0  J l  v o m  1 .  J u l i  

1 9 1 2  a b  d i v i d e n d e n b e r e c h t i g t  s e i n .  D i e s e n  V o r s c h l ä g e n

*  V g l .  S t .  u .  E .  1 9 1 2 ,  1 1 .  A p r i l ,  S .  0 3 7 .

* *  V g l .  S t .  u .  E .  1 9 1 1 ,  G . J u l i ,  S .  1 1 1 5 ;  1 0 .  A u g u s t ,  

S .  1 3 2 0 .

S o c i é t é  M é t a l l u r g i q u e  d e  S e n e l l e - M a u b e u g e ,  L o n g w y  

( M e u r t h e - e t - M o s e l l e ) .  —  D a s  G e s c h ä f t s j a h r  s c h l i e ß t  m i t  

e i n e m  s t a r k  v o r g e s c h r i t t e n e n  E r t r ä g n i s  a b ,  o b w o h l  d a s  

n e u e  S t a h l w e r k  n o c h  n i c h t  m i t  s e i n e r  v o l l e n  L e i s t u n g s 

f ä h i g k e i t  b e t r i e b e n  w e r d e n  k o n n t e ,  w e i l  e s  a n  d e m  e r 

f o r d e r l i c h e n  e i g e n e n  R o h e i s e n  m a n g e l t e .  D i e  b e i d e n  

n e u  e r r i c h t e t e n  H o c h ö f e n  m i t  g r ö ß e r e m  F a s s u n g s v e r 

m ö g e n  k o n n t e n  e r s t  i m  F e b r u a r  u n d  M ä r z  d .  J .  f e r t i g -  

g e s t e l l t  u n d  i n  B e t r i e b  g e n o m m e n  w e r d e n .  I m m e r h i n  h a t  

d a s  G e w i n n e r g e b n i s ,  w i o  d e r  J a h r e s b e r i c h t  d e s  V e r 

w a l t u n g s r a t s  z u m  A u s d r u c k  b r i n g t ,  d i e  E r w a r t u n g e n  

e r h e b l i c h  ü b e r t r o f f e n .  M i t  e i n e m  R o h e r l ö s  v o n  5  2 9 1  7 0 3  

( i .  V .  2  2 9 1  7 3 3 )  f r  u n d  a b z ü g l i c h  Z i n s e n  u n d  U n k o s t e n  

e i n e m  R e i n g e w i n n  v o n  3  2 0 8  5 8 8  ( 1  5 8 3  9 0 3 )  f r  h a t  s i c h  

d e r  R e i n g e w i n n  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r e  m e h r  a l s  v e r 

d o p p e l t .  D i e  o r d e n t l i c h e  H a u p t v e r s a m m l u n g  v o m  

1 5 .  M a i  h a t  h i e r f ü r  f o l g e n d e  V e r t e i l u n g  b e s c h l o s s e n :  F ü r  

d i e  o r d e n t l i c h e  R ü c k l a g e  1 5 9  9 7 7  ( 7 8  7 2 3 )  f r ,  f ü r  d i o  

S o n d e r r ü c k l a g e  f ü r  W e r k s e r w e i t c r u n g c n  u n d  t e c h n i s c h e  

U m g e s t a l t u n g e n  2  0 0 0  0 0 0  ( 9 3 4  3 0 4 )  f r ,  T a n t i e m e  f ü r  d e n  

V e r w a l t u n g s r a t  2 1 8  4 3 3  ( 7 2  7 7 0 )  f r ,  S t e u e r n  2 9  0 0 9  ( 0 )  f r ,  

D i v i d e n d e ,  n a c h  K ü r z u n g  d e r  s o z i a l e n  A b g a b e n ,  7 1 0  G 2 5

e n t s p r e c h e n d  w i r d  d i e  W i e d e r a u f h e b u n g  d e s  d u r c h  

H a u p t v e r s a m m l u n g s - B e s c h l u ß  v o m  3 .  A u g u s t  1 9 1 1  g e 

n e h m i g t e n ,  m i t  d e r  V e r w a l t u n g  d e r  F i r m a  B a l c k e ,  T e l l c 

r i n g  u .  C i e .  a b g e s c h l o s s e n e n  I n t e r e s s e n g e m e i n s c h a f  t s -  

V e r t r a g e s  b e a n t r a g t .

S o c i é t é  A n o n y m e  d e s  H a u t s - F o u r n e a u x  e t  A c i é r i e s  

d e  C a ë n ,  P a r i s .  —  D i e  a u ß e r o r d e n t l i c h e  H a u p t v e r s a m m 

l u n g  v o m  2 0 .  M a i  h a t  d i o  K o n s t i t u i e r u n g  d i e s e r  G e s e l l 

s c h a f t  u n d  d i e  F e s t s e t z u n g  d e s  A k t i e n k a p i t a l s  a u f  

3 0  0 0 0  0 0 0  f r  b e s t ä t i g t .  G l e i c h z e i t i g  w u r d e n  d i e  n e u e n  

V e r w a l t u n g s r a t s m i t g l i e d e r ,  u n t e r  d i e s e n  d i e  H e r r e n  

A u g u s t  u n d  F r i t z  T h y s s e n ,  g e w ä h l t .  M i t  d e m  v o r  

b e z e i e h n e t e n  A k t i e n k a p i t a l  i s t  d i o  G e s e l l s c h a f t  v o n  v o r n 

h e r e i n  a n  d i e  e r s t e  S t e l l e  u n t e r  d e n  f r a n z ö s i s c h e n  E i s e n 

h ü t t e n g e s e l l s c h a f t e n  g e r ü c k t .  I n  A n g l i e d e r u n g  a n  d i e  

v o n  d e m  H a u s e  T h y s s e n  e i n g e b r a o h t e n  E r z g r u b e n  v o n  

S o u m o n t  u n d  P e r r i è r e s  b e i  C a ë n  w i r d  e i n  u m f a n g r e i c h e s  

H o c h o f e n - ,  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k  f ü r  e i n e  A n f a n g s e r z o u g u n g  

v o n  3 0 0  0 0 0  t  j ä h r l i c h  e r r i c h t e t ,  d i e  i n  r a s c h e r  F o l g e  

v e r s t ä r k t  w e r d e n  s o l l .  A u c h  i s t  d e r  B a u  e i n e r  f ü r  d i e  

r e g e l m ä ß i g e  V e r s o r g u n g  m i t  K o k s  a u s r e i c h e n d e n  K o k e r e i  

s o w i e  d i e  A n l a g e  e i n e s  H a f e n p l a t z e s  m i t  a l l e n  e r f o r d e r 

l i c h e n  E i n -  u n d  A u s l a d e v o r r i c h t u n g e n  v o r g e s e h e n . * *

*  S i e h e  a u c h  S t  u .  E .  1 9 1 2 ,  2 1 .  M ä r z ,  S .  5 0 2 / 3 .

( 4 9 8  0 4 0 )  f r  o d e r  0  ( 5 )  % ,  V o r t r a g  a u f  n e u e  R e c h n u n g  

8 9  9 4 4  ( 0 )  f r .  D i e  G c s a m t a n l a g e n  u n d  L i e g e n s c h a f t e n  

i m  W e r t e  v o n  3 7  8 8 8  3 5 0  ( 3 0  5 4 1  G 1 8 )  f r  s t e h e n ,  n a c h  A b 

z u g  d e s  T i l g u n g s b e t r a g e s  i n  H ö h e  v o n  1 9  7 7 9  7 7 G  f r ,  

m i t  1 8  1 0 8  5 7 4  f r  z u  B u c h ,  d i e  E r z g r u b e n  u n d  K o n z e s 

s i o n e n  s o w i e  e n t s p r e c h e n d e  B e t e i l i g u n g e n  m i t  G  1 9 0  8 5 3  

( 5  2 9 0  9 3 1 )  f r ,  d i e  M a t e r i a l -  u n d  W a r e n v o r r ä t e  m i t  

4  6 4 0  6 6 5  ( 3  8 7 9  7 6 1 )  f r ,  a n  s o n s t i g e n  v e r f ü g b a r e n  W e r t e n  

e i n s c h l i e ß l i c h  A u ß e n s t ä n d e n  s i n d  4  7 9 5  3 6 9  ( 3  3 1 3  2 0 7 )  f r  

v o r h a n d e n .  D a s  A k t i e n k a p i t a l  b e t r ä g t  1 2  0 0 0  0 0 0  f r ,  

d i e  A n l e i h e s c h u l d  9  5 7 5  5 0 0  f r ,  d i e  G e s a m t r ü c k l a g e n  b e 

z i f f e r n  s i c h  a u f  5  1 3 7  3 8 1  ( 2  9 7 7  4 0 4 )  f r ,  d i e  l a u f e n d e n  

V e r p f l i c h t u n g e n  a u f  6  9 3 2  6 3 7  ( 3  2 6 3  8 2 6 )  f r .  D i o  A u s 

s i c h t e n  f ü r  d a s  g e g e n w ä r t i g e  G e s c h ä f t s j a h r  k ö n n e n  a l s  

s e h r  g ü n s t i g  b e z e i c h n e t  w e r d e n ,  d e n n  d i e  v o l l e  A u s 

n u t z u n g  d e r  v o r e r w ä h n t e n  n e u e n  E r z e u g u n g s m i t t e l ,  d i e  

I n b e t r i e b n a h m e  d e s  n e u e n  R o h e i s e n m i s c h e r s ,  e i n e r  w e i 

t e r e n  5 0 0 - m m - W a l z c n s t r a ß o  s o w i e  d i e  u n t e r  v o r t e i l 

h a f t e n  B e d i n g u n g e n  e r m ö g l i c h t e  V e r a r b e i t u n g  d e s  f l ü s s i g e n  

R o h e i s e n s  a u s  d e n  H o c h ö f e n  d e r  S o c i e t e  d e  S a i n t i g n o n  & 
G i o .  g e s t a t t e n  b e i  d e r  b e s t e h e n d e n  v o r z ü g l i c h e n  M a r k t l a g e  

e i n e  n u t z b r i n g e n d e  E i n w i r k u n g  a u f  d a s  w e i t e r e  E r t r ä g n i s .

Vereins - Nachrichten.
V erein  deutscher  E isenhüttenleute.  

A e n d e r u n g e n  i n  d e r  M i t g l i e d e r l i s t e .

Lichte, Hermann F .,  S t a h l w e r k s c h e f  d e s  S t a h l w .  T h y s s e n ,  

A .  G . ,  H a g c n d i n g e n  i .  L o t h r . ,  B e r g s t r .  1 4 .

Loens, Hermann, H ü t t e n i n g . ,  t e c h n .  B e i r a t  d e r  S o c i c l ä  

I l v a  i n  G e n u a ,  D ü s s e l d o r f ,  H o t e l  H e c k .

Mocger, Adolf, O b e r i n g e n i o u r  d e r  K g l .  H ü t t e ,  G l e i w i t z ,  O .  S .  

Schreiber, Ju liu s,  2 ) i p ( . « ^ i t g . ,  W a l z w e r k s c h e f  d .  F a .  L e s  

P c t i t s  F i l s  d e  F o i s  d e  W e n d e l  &  C o . ,  H a y i n g e n  i .  L o t h r .  

Spitzer, Ju lius,  O b e r i n g e n i e u r ,  W i e n  I ,  F i c h t e g a s s o  1 0 .  

Stein, Franz, I n g e n i e u r ,  i .  F a .  M e n k e  &  S t e i n ,  G .  m .  b .  H . ,  

D o r t m u n d ,  M ä r k i s c h e s t r .  6 2 .

Wiegand, Ernst, i L i p t . - Q l l g . ,  B e t r i e b s a s s i s t e n t  i m  M a r t i n w .  

d e r  A .  G .  P h o e n i x ,  A b t .  D ü s s e l d o r f e r  R ö h r e n -  u .  

E i s e n w a l z w . ,  D ü s s e l d o r f - O b e r b i l k ,  E l l e r s t r .  1 7 9 .

N e u e  M i t g l i e d e r .

Binrjel, Carl, D i r e k t o r  d e r  A r i s t o n  F o r m s t a u b - W e r k e  

m .  b .  H . ,  L e i p z i g - E u t r i t z s c h .

Koch, Fritz, I n g e n i e u r ,  E s s e n  a .  d .  R u h r ,  F r a n z s t r .  1 0 .

Korbaclicr, Leonhard, B e t r i e b s i n g e n i e u r ,  W o l g a s t ,  F r a n z -  

s t r a ß c  1 .

Schmitz, Wilhelm, I n g e n i e u r  d e s  E i s e n -  u .  S t a h l w .  H o e s c h ,  

A .  G . ,  D o r t m u n d ,  H o l l ä n d i s c h e s t r .  5 .

Terpe, Paul, O b e r i n g e n i e u r ,  H a m m  i .  W . ,  A l b e r t s t r .  2 0 .

Tiemann, Hugh P .,  B .  S . ,  A .  M . ,  M e t a l l u r g i s t ,  C a r n e g i e  

S t o o l  C o m p . ,  P i t t s b u r g ,  P a . ,  U .  S .  A .

V e r s t o r b e n :

Kraemer, Oskar, G e n e r a l d i r e k t o r ;  S t .  I n g b e r t .  2 4 . 5 .  1 9 1 2 .

M arckhoff, Hermann, D i r e k t o r  a .  D . ,  W i e s b a d e n .  2 3 .  5 .  

1 9 1 2 .

Eisenhütte Südwest.
S o m m e r a u s f l u g  mit D am en, Sonntag, den 16. Juni 1912 nach Landstuhl  

(Rheinpfalz). N ähere Angaben folgen in der nächsten N um m er. A nm eldungen  zur 
T eilnahm e bis spätestens D ien stag , den 11. J u n i ,  an den V orsitzenden  der E isen 
hütte Südw est, Hrn. D irektor S a e f t e l ,  D ill ingen a. d. Saar, erbeten.
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E. Leber: Das Eisengießereiwesen in den letzten zehn Jahren.
Tafel 21.

M nittE-F

Abb. 65. Aufbereitungsanlage für Formsand und Kernmasse, Bauart Maschinenbauanstalt Humboldt.


