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Die Neuanlage der  G ießerei Rödinghausen in M enden  i. W .

Von Gießerei-Ingenieur E. Vorbach in Menden.

I«̂ ei dem Entwurf der neuen Gießereihalle derEisen- 
* gießerei Rödinghausen in Menden beabsichtigte 

man nicht nur einen zweckentsprechenden Bau zu 
errichten, sondern man wollte gleichzeitig das Nütz­
liche mit dem Schönen verbinden, und so entschloß 
man sich zu einem Eisenbetonbau. Die Halle ist 
als dreischiffiger Bau vorgesehen (s. Abb. 1), jedoch 
sind bis jetzt nur zwei Schiffe, das Mittel- und ein 
Seitenschiff, zur Ausführung gelangt (vgl. Abb. 3). 
Das Mittelschiff (s. Abb. 3 und 4) hat eine Spannweite 
von 20,0 m, die beiden seitlichen eine solche von 
je 12,5 m, während die Länge der Hallen 55 m beträgt. 
Das Hauptgebäude ist mit dem Ofengebäude durch 
eine große Oeffnung verbunden. Abgesehen von der 
Ausmauerung, die aus ein Stein starkem Ziegel­
mauerwerk besteht, ist bei dem Hallenbau ausschließ­
lich Eisenbeton zur Anwendung gekommen. Die 
Hallen haben durch je vier große Oberlichter und 
durch große seitliche Fenster zwischen jedem Binder­
felde eine ausreichende Belichtung erhalten. Die 
Eisenbeton-Bogenbinder, deren Formen aus den Ab­
bildungen ersichtlich sind, sind als kontinuier­
liche Bögen mit Kämpferzugstangen ausgebildet 
und tragen die Dachhaut nebst Versteifungsrip­
pen. Die Binder wurden in den Stützen und 
Bögen mit Rundeisenarmierung versehen, dagegen 
wurden die Zugstangen aus Profileisen hergestellt 
(s. Abb. 5).

Wie aus Abb. 2 zu ersehen ist, fließt quer durch 
die Anlage der Untergraben der Hönne. Einige 
Schwierigkeiten bildete daher die Ausführung der 
Turbinen-Ueberbrückung bzw. das Herunterbringen 
der seitlichen Widerlager durch das während der gan­
zen Bauperiode anhaltende Hochwasser. Es wurden 
schließlich einzelne Betonbrunnen bis auf tragfähigen 
Boden heruntergebracht und diese durch eine Eisen­
betonmauer verbunden, auf welche sich wieder die 
eigentlichen Tragkonstruktionen der Ueberbrückung 
auflegten. Der Bau war derLolat-Eisenbeton- 
Aktien-Gesellschaft in Düsseldorf übertragen 
worden. Die Bauzeit belief sich auf ungefähr vier 
Monate.

Die Gießerei erzeugt in der Hauptsache Klcin- 
und Feinguß in Stärke von 2 mm und mehr für die 
verschiedensten Verwendungszwecke, wie Präzisions­
guß für die elektrische Industrie, Petroleumgehänge, 
die, nebenbei bemerkt, in der Abteilung Bronzier­
anstalt für den Versand direkt fertig gemacht 
werden, Türdrücker in Rohguß, fertig verpaßt in 
bronzierter,. lackierter und galvanisierter Ausfüh­
rung, und schließlich Handelsguß sowohl roh als 
auch fertig bearbeitet. Bezüglich Bearbeitung des 
Gusses ist man durch die mit den neusten Hilfs­
maschinen ausgerüstete mechanische Werkstätte in 
der Lage, allen Anforderungen gerecht zu werden. 
Die tägliche Erzeugung in zelmstündiger Arbeitszeit 
ist mit 20 000 kg vorgesehen. Dazu dienen 38 Paar 
Formmaschinen, Bauart Hillerscheidt, die im 
eigenen Werk nach eigener Konstruktion ange­
fertigt werden. Die Belegschaft beträgt alsdann 
etwa 100 Mann.

Um die schwere körperliche Arbeit der Maschinen­
former möglichst zu erleichtern, hat man die für die 
Formmaschinen benötigten eisernen Zentrier­
rahmen durch Rahmen aus einer Aluminiumlegie­
rung ersetzt, wodurch das Gewicht eines Paares Zeu- 
trierrahmen um 10 kg verringert wird, ohne daß der 
Genauigkeit irgendwie Abbruch getan wird. Bedenkt 
man, daß durchschnittlich 100 vollständige Form­
kasten von zwei Mann täglich hergcstellt werden, so 
ergibt sich, daß diese beiden Former täglich 1000 kg 
weniger Gewicht zu bewältigen haben. Ferner werden, 
um eine längere Haltbarkeit der Formkasten zu er­
zielen, die vier Stellen, an welche die Schraubstifte 
der Zentrierrahmen angepreßt werden, um den Form­
kasten in den Rahmen festzuspannen, auf Kokillen 
gegossen und dadurch die betreffenden Stellen ge­
härtet. Die Spitzen der Spannschrauben verursachen 
daher nicht nach und nach Vertiefungen und Aus­
bröckelungen, die außer grätigem Guß einen früh­
zeitigen Verschleiß der Formkasten als unange­
nehme Nebenerscheinung zur Folge haben.

Die weiter benötigten Hilfsmaschinen, wie Aufzug, 
Gebläse, Sandstrahl und Schleiferei, werden elek-
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trisch betrieben, teils durch direkte Kupplung, teils gerüstet. Die Oefen ergeben bei 11% Schmelzkoks ver-
durch Gruppenantrieb. Ebenso erfolgt die Beleuch- brauch unter Berücksichtigung der dünnen Wandstär-
tung mittels Elektrizität. Der Strom, Gleichstrom ken ein scharfflüssiges Eisen, das leicht bearbeitbar ist.

i— r
LortysscAfl/iP

Abbildung 1. E isenbetonbauten zum Neubau der Eisengießerei Rödinghausen, G rundriß.

von 220 Volt Spannung, wird in eigener Zentrale 
durch Dampf- und Wasserkraft hergestellt.

Der dem Mittelschiff vorgelagerte Kupolofenbau 
(s. Abb. 6) ist ebenfalls in Eisenbeton ausgeführt und 
mit zwei Oefen von je 4000 kg stündlicher Schmelzlei­
stung, Bauart BadischcMaschinenfabrik, Durlach, aus-

Beide Oefen münden in eine Funkenkammer, welche 
die Gase durch einen 3 m hohen Kamin ins Freie führt. 
Die Gichtbühne hegt 6,5 m über Hüttensohle und ist 
durch eine eiserne Treppe mit ihr verbunden. Auf 
einer Seite des Ofenbaues ist der Beschickungsraum 
angeordnet, der in einfacher Weise in Ziegelmauer-
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Abbildung 2. Gesamtansicht der Eisengießerei Rödinghausen.

werk mit einem Pultdach aus Pappe errichtet ist. In 
diesem Raume ist eine siebenhebelige Gattierungswage 
untergebracht, deren Vorteile hier zu erwähnen sich 
wohl erübrigt, da ihre Vorzüge allgemein bekannt 
sind. Ferner ist dieser Raum mit verschiedenen

liehe Rohstoffe dorthin. Nur nachmittags während 
der Gießzeit, d. h. wenn die zur Verfügung stehenden 
Beschickungswageri, die nach Modell bzw. Angaben 
der Werksleitung gebaut wurden, im Betrieb sind, hilft 
ein zweiter Tagelöhner.

Abbildung 3. Innenansicht des Mittclschiiis.

Gleisen versehen, die auf den Hof und in die Gieß­
halle münden, um die Rohstoffe, Eisen, Koks usw., 
zuzuführen. Die in der Gießerei fallenden Trichter, 
Bruch u. a. werden durch einen Tagelöhner morgens 
in den Beschickungsraum gebracht und dort zer­
kleinert. Derselbe Tagelöhner bringt ferner sämt-

Der Kupolofenbau verdient insofern besondere 
Erwähnung, als er mit einer neuartigen selbsttätigen 
Ofenbeschickung, Bauart Vorbach,* ausge­
rüstet ist. Der zu der selbsttätigen Beschickung be-

* Zum D. R . P . angemeldet.
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nötigte Aufzug ist ein direkt gekuppelter, elektrisch 
betriebener Lastenaufzug und wurde seinem Sonder­
zwecke entsprechend gebaut. Bei der Konzessions­
erteilung machte die Kgl. Gewerbeinspektion zur 
Bedingung, daß die Oefen durch eine selbsttätige 
Beschickung bedient werden sollen, um die Gicht­
bühnenarbeiter vor Verbrennungen und vor dem 
Einatmen giftiger Gase zu schützen. Da man aber 
unbedingt auf ein gleichmäßig gut durehgeschrnolzenes 
Eisen Wert legen mußte, ohne das das Bestehen des 
Werkes in Frage gestellt wäre, so konnten die der 
Werksleitung bisher bekannten Ofenbeschickungen bei

des Ofens verursacht, da das Schmelzgut nicht gleich­
mäßig auf den Ofenquerschnitt verteilt wird. Die 
größeren Teile (Masseln) werden durch ihre Schwer­
kraft jenseits in den Ofen fallen, während die kleineren, 
leichten Teile, wie Koks, kleiner Bruch usw., diesseits 
unter der Rutsche zu liegen kommen.

Diesem Uebelstande begegnete man durch die 
nun seit Monaten im Betrieb befindliche Anlage, die 
zu Störungen irgendwelcher Art noch keinen Anlaß 
gegeben hat. Die Beschaffenheit des flüssigen Eisens 
entspricht laut Analysen, die täglich im eigenen 
Laboratorium angefertigt werden, dem aus den alten

Abbildung 4. Innenansicht des Mittelschiffs.

dieser Anlage nicht in Frage kommen. Bislang 
herrschte nämlich in Gießereifachkreisen vielfach 
die Auffassung, daß eine selbsttätige Ofenbeschickung 
bei Oefen unter 8 t Stundenleistung mit praktischem 
Erfolg nicht verwendbar sei.* Ohne auf Einzelheiten 
der bisher bekannten Beschickungsarten einzugehen, 
sei nur darauf hingewiesen, daß diese sich entweder 
an die Beschickungsweise der Hochöfen, also an 
Schrägaufzüge, die ihre Kübel seitlich über eine 
Rutsche in den Ofen entleeren, anlehnen, oder aber 
man hebt einen Beschickungswagen oder dergleichen 
mittels Aufzuges oder Drahtseilbahn auf die Gicht­
bühne und bringt ihn entweder von Hand oder ma­
schinell vor die Gicht, um seinen Inhalt auf einer 
Rutsche in den Ofenschacht zu entleeren. Es ist 
wohl einleuchtend, daß die Art, über eine Rutsche 
zu entleeren, immer einen ungleichmäßigen Gang

* Vgl. Gießereizeitung 1911, 1. Oktober, S. 592.

von Hand beschickten Oefen und erfreut sich in den 
Abnehmerkreisen eines guten Rufes.

Bei der Konstruktionder selbsttätigen Beschickung 
ging man von dem Gedanken aus, die Beschickung 
genau so zu vollführen, wie sie seither von Hand 
betätigt wurde, d. h. das Material senkrecht von 
oben her aufzugeben. Zu diesem Zweck versah man 
die beiden Oefen oberhalb mit Gleisen auf einer 
schiefen Ebene (s. Abb. 7), ebenso wurde der Boden 
des Fahrkorbes mit Gleisen desselben Gefälles ver­
sehen. An der Querschiene des Fahrkorbes sind 
zwei pendelnde, selbst schließende Greifer a ange­
bracht, die den Beschickungswagen auf dem Fahr­
korb festhalten. Ueber dem Fahrschacht sind, 
übereinstimmend mit den Greifern, zwei konische 
Anschläge angeordnet, die, wenn der Fahrkorb auf 
der Gichtbühne angekommen, die beiden Greifer aus- 
lösen und den Wagen zur Abfahrt zu den Oefen frei­
lassen (s. Abb. 8). DerBeschickungswagen (s. Abb. 9)
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trägt auf seinem Gestell einen Behälter, dessen 
Boden aus zwei Klappen bestellt, die sich nach 
unten öffnen und demzufolge senkrecht entleeren. 
Durch zwei Gehänge werden die Klappen geschlossen 
gehalten. Beiderseitig sind zwei Schieber angeordnet, 
deren Hebelarme durch eine Stange verbunden sind 
und durch Herabdrücken der letzteren den Behälter 
schließen. Dem Gesetze der schiefen Ebene folgend, 
wird alsdann der Wagen ablaufen und durch An­
schläge (vgl. Abb. 7) seinen Inhalt senkrecht und 
gleichmäßig über den Ofenquerschnitt 
verteilt entleeren.

Um den Wagen wieder auf den Fahrkorb zurück­
zubringen, ist an dessen einer Seite eine Gabel ange­
bracht, die während der Auffahrt kurz vor der

hat, auf dem Fahrkorb fest. Wie schon oben erwähnt, 
arbeitet diese Beschickung einwandfrei und hat den 
großen Vorteil, daß der Ofenbau um ein beträcht­
liches kleiner gehalten werden kann. So beträgt 
z. B., während die Gichtbühne der alten Anlage 
eine Bodenfläche von 160 qm hatte, die der Neu­
anlage nur 60 qm. Betrachtet man ferner die täg­
liche Arbeit, die bei einem Kupolofenbetrieb ge­
leistetwerden muß, wie das Aufladen des zerkleinerten 
Roheisens auf kleine Hunte, die alsdann auf der 
Gichtbühne wieder entladen werden, das Verbringen 
desselben zur Wage und von da zum Stapelplatz 
der Sätze und schließlich das Einwerfen in den Ofen, 
so ist wohl einleuchtend, welche Arbeit bei der be­
schriebenen Anlage erspart wird. Nimmt man bei-

Abbildung 5. Einzelheiten der Anschlußstellen der Bogenbinder an  den W iderlagern.

Höchststellung in eine Oese eingreift; letztere führt 
sich in einem trichterförmigen Gußstück und hat 
auch darin ihren Anschlag. Diese Oese ist mit einem 
Drahtseil versehen, das über Rollen führt und an 
dem anderen Ende ein Gegengewicht trägt. Das 
Gegengewicht ist so ausgeglichen, daß es den leeren 
Wagen auf der schiefen Ebene zum Fahrkorb zurück­
zieht.

Ist nun der Wagen, mit Schmelzgut gefüllt, auf 
der Bühne angelangt, hat die Oese in die Gabel 
eingegriffen und haben die konischen Anschläge den 
Wagen ausgelöst, so wird der Wagen, da er mit 
400 kg = 1 Satz beladen, das Gegengewicht mit­
nehmen. Ist er entleert, so zieht ihn das Gegen­
gewicht zurück und steuert durch einen An­
schlag den Fahrkorb zur Abwärtsfahrt um, die 
beiden Greifer schließen sich und halten den Wagen, 
der sich zwischenzeitlich auch aus der Gabel gezogen

spielsweise eine Schmelzung von 20000kg an, so sind 
bei einem Zusatz von 50% Trichter 10 000 kg Roh- 
eisenfünfmal=50 000kg täglich in die Hand zu nehmen, 
während bei der selbsttätigen Beschickung dieselbe 
Menge nur zweimal fortbewegt zu werden braucht.

Um nun eine Gewähr dafür zu haben, daß der 
Ofen immer gleiclimäßig gefüllt ist, so hätte man 
kurzerhand die Zeitbeschickung wählen können. 
Bei einer stündlichen Schmelzleistung von 4000 kg 
und einem Satzgewicht von 400 kg müßte alle sechs 
Minuten ein Wagen zur Bühne gelangen. Man nahm 
jedoch davon Abstand, durch die Erfahrung belehrt, 
daß der eine oder andere Ofen nicht jeden Tag 
gleichmäßig geht, auch der Schmelzkoks der ein­
zelnen Zechen nicht als gleichmäßig unter sich zu 
bewerten ist, und ferner um die häufigen Gänge des 
Gießereileiters zum Beschickungsraum und zur 
Bübne auf ein Mindestmaß zu beschränken, versah
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man den Stand des Abstechers mit einem Zeiger­
werk. Dieses mit dem Zifferblatt einer Uhr ver­
gleichbare Zcigerwerk. besitzt an seiner Peripherie 
eine Zahlenscheibe, die in Felder von 1 bis 50 ein­
geteilt ist. Ueber die Zahlen führt ein Zeiger, der bei 
jedem von Hand betätigten Weiterrücken Strom nach 
einem im Beschickungsraum angebrachten Läutewerk 
mit Fortschellkontakt gibt. Nachdem der den Aufzug 
bedienende Arbeiter diesen in Bewegung gesetzt hat, 
drückt er am Steuerrad des Aufzuges auf einen 
Druckknopf, der den Fortschellkontakt auslöst.

jeweils eine Zahl sichtbar wird, die dem geförderten 
Satze entspricht. Die Scheibe ist mit einem Sperrad 
von 51 Zähnen versehen. In das Rad greift eine 
durch eine Feder betätigte Klinke ein, die an einem 
Hebel sitzt, der einerseits auf der Achse des Sperradcs 
gelagert und anderseits mit einem Gewicht beschwert 
ist. Der Hebel hat nach oben und unten eine 
Hubbegrenzung und ist an seinem äußersten Ende 
mit einem Drahtseil verbunden, das, über Rollen 
geführt, am anderen Ende ein so schweres Gegen­
gewicht trägt, daß der Hebel von ihm in die

Grundriss flarierre Grundriss ZJTorinrerA

Abbildung 0. E ntw urf zum Anbau des Raum es der Kupolofenbeschickung.

Je nach dem Inhalt der mit flüssigem Eisen gefüllten 
Pfannen (rd. 65 kg), die vom Ofen weggetragen werden, 
weiß man genau, wann 400 kg = 1 Satz herunter­
geschmolzen sind. Mit dem Zeigerwerk gibt der 
Abstecher zum Beschickungsraum nur ein Zeichen, 
wann wieder ein weiterer Wagen zur Gichtbühne 
geschickt werden soll. Als Kontrolle dafür, daß die 
durch das Zeigerwerk zur Auffahrt angesagten 
Beschickungswagen auch tatsächlich gefördert wur­
den, ist ein zweites Zeigerwerk angeordnet, das von 
dem wieder zur Solde fahrenden Fahrkorb in Gang 
gesetzt wird. Dieses Zeigerwerk besteht aus einem 
geschlossenen Gehäuse mit einem Ausschnitt an der 
Peripherie. In dem Gehäuse ist eine Zahlenscheibe 
mit Nummern von 0 bis 50 angeorduet, so daß nur

Höhe gezogen wird. Das Gegengewicht befindet sich 
in seiner tiefsten Stellung dem Hube entsprechend 
unter der Höchststelle des Fahrkorbes. Fährt nun 
der Fahrkorb hoch, so nimmt er das Gegengewicht 
mit, so daß das Gewicht des Hebels und mit diesem 
der Hebel sich senkt und die Klinke um einen Zahn 
weiterrückt. Wenn der entleerte Wagen vom Ofen 
zurückgekommen ist und den Fahrkorb zur Abfahrt 
umgesteuert hat, so wird das Gegengewicht wieder 
seine frühere Stellung einnehmen. Demzufolge wird 
sich der Hebel am Zeigerwerk heben, so daß in dem 
Aussclmitt des Gehäuses die nächste Zahl gleich 
einem weiteren Satz sichtbar wird.

Auf diese Weise übersieht der Gießereileiter, 
wieviel bereits aufgegeben ist, und, falls verschiedene
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Chargen gesetzt werden müssen, wann es Zeit 
ist, den Leuten im Beschickungsraum die nötigen 
Weisungen zu geben. Durch die Ofenanlage ist in 
der Tat erreicht, daß ein Aufenthalt von Personen 
zur Ueberwachung des Ofenganges auf der Gicht­
bühne nicht mehr notwendig und die Kontrolle 
einer gleichmäßigen Gattierung übersichtlicher und 
leichter durchführbar ist. Zudem ist man allen 
Anforderungen gerecht geworden; einerseits ist den 
Wünschen der Gewerbeinspektion entsprochen, und 
anderseits ist das Werk in der Lage, einen gleich­
mäßigen, gut durchgeschmolzenen Guß zu erblasen.

mündet in ein Sirokkogebläse, das die angesaugte 
und nach Durchstreifen des Röhrenbündels warme 
Luft durch verzinkte Rohrleitungen der Gießhalle 
in drei Strängen (nach Anbau des zweiten Seiten­
schiffes mit vier Strängen) in einer Höhe von 4 m 
zuführt (vgl. Abb. 4). In Abständen von 6 zu 6 m 
zweigen nach unten Stutzen ab, die als Abschluß 
mit nach abwärts gebogenen Tellern versehen sind. 
Die Ausströmungen liegen in einer Höhe von 2 m; 
die warme Luft wird durch die tellerförmigen Ab­
schlüsse strahlenförmig nach abwärts in den Raum 
geblasen. Die Abschlüsse sind verstellbar und können

Schnfif/-ß

Abbildung 7. Schematische Darstellung der selbsttätigen Kupolofenbcschickung B auart Vorbach.

Auf der anderen Seite des Ofenbaues ist in der­
selben Bauweise das direkt gekuppelte Turbo- 
gebläse uutergebracht. Der Hauptvorteil dieses 
Turbogebläses besteht gegenüber den meistens zur 
Verwendung kommenden Hochdruckkapselgebläsen 
in seinem fast lautlosen Gang sowie in dem fast 
nicht in Rechnung zu ziehenden Verschleiß. Kraft­
bedarf, manometrische Leistung sowie Anschaffungs­
wert sind genau die gleichen.

Neben diesem Raum ist die Heizungs- und 
Belüftungsanlage untergebracht. Die Heizung 
besteht aus zwei (später drei) Niederdruckkesseln, 
die den Dampf mit 0,1 at Spannung in einen Heiz­
apparat, aus Röhrenbündeln bestehend, schicken. 
Der Heizapparat ist auf einer Seite offen, um frische 
Luft anzusaugen. Die Umhüllung der Röhrenbündel

je nach Bedarf auch ganz geschlossen werden. Durch 
diese Anordnung wird erreicht, daß den Arbeitern 
in der Höhe der Atmungsorgane stets frische Luft 
zugeführt und der sich entwickelnde Staub auf den 
Boden gedrückt wird. Selbstverständlich mußte für 
gute Lüftung durch Anbringen von Lüftern gesorgt 
werden, damit der Ueberschuß an Luft seinen Abzug 
findet. Im Sommer wird die Anlage als Belüftung 
betrieben und bringt durch die sehr reichliche Luft­
bewegung den Arbeitern ohne jede Zugwirkung 
eine merkliche Kühlung. Namentlich während der 
Gießzeit und der Zeit des Entleerens der Formkasten 
wird die durch den heißen Sand reich mit Staub 
geschwängerte Luft niedergeschlagen und durch 
Frischluft ersetzt, während die dabei auftretende 
Schwadenbildung auf ein Mindestmaß beschränkt
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Abbildung 8.

Einzelheiten der selbsttätigen Ofenbeschickung.

bleibt und somit der Aufenthalt den Arbeitern in 
hygienischer Beziehung angenehm gemacht wird. 
Die bei dem Probelauf erzielte Wirkung war so über­
raschend gut, daß nur das Beste von dieser Anlage 
zu erhoffen ist; die seitens des Erbauers, der Firma 
Brukenhaus & Lorenz in Haspe i. W., gegebenen 
Sicherheiten bezüglich Kraftbedarf und Raummengen 
sind streng eingehalten, so daß der Heizeffekt eben­
falls erreicht werden dürfte. Die Sicherheit erstreckt 
sich auf einen Temperaturunterschied von außen 
—15° C auf + 8° C innen bei einer Luftmenge von 
20 000 cbm. Diese Luftmenge soll einmal stündlich 
erneuert werden.

Fürdie Beleuchtungsanlage wählte man an 
Stelle der Bogenlampen Mehrfacharmaturen. Znr 
Beleuchtung der Gießhalle in ihrer jetzigen Größe von 
55 x (20 + 12,5) m = 1787,5 qm sind 54 Armaturen 
mit je zwei 50 kerzigen Metallfadenlampen (Tantal) 
angeordnet. Bei 1,2 W/HK werden an Energie 
6,48 KW gebraucht, so daß 1 Ampere rund 60 qm 
Arbeitsfläche mit einem schönen, ruhigen und gleich­
mäßig verteilten Lichte versieht. Die Lichtpunkt­
höhe ist 3 m. Bei dieser Beleuchtungsart sind die 
Bedienungskosten sehr gering, da die Metallfaden­
lampen laut praktischen Versuchen eine durchschnitt­
liche Brenndauer von 1500 Stunden haben, somit eine 
Beleuchtungsperiode ohne Bedienung aushalten, wäh­
rend bei Bogenlampen mindestens jeden zweiten Tag 
die Kohlenstifte ausgewechselt werden müssen.

Entgegengesetzt den bisher beschriebenen An­
lagen sind Sandstrahlgebläse und Schleiferei 
am ändern Ende des Hallenbaus durch Abldeidung 
wiederum zweier Binderfelder untergebracht und unter 
sich durch eine Rabitzwand getrennt (s. Abb. 4). Das 
Sandstrahlgebläse ist auf besonderen Wunsch hin 
mit einem Turbogebläse wegen seines schon oben 
erwähnten fast geräuschlosen Ganges versehen. 
Der Antrieb erfolgt auch hier elektrisch, und zwar 
mittels Spannrollentriebes, wodurch ein Zwischen­
vorgelege erspart bleibt. Außer der Ersparnis eines 
Vorgeleges fallen die sonst erforderlichen Gleit­
schienen des Motors fort. Der Riemen und die An­
triebscheiben werden schmaler und dementsprechend 
billiger. Die Umfangskraft des Riemens ist eine 
größere, und der jeweiligen Beanspruchung gemäß 
ist ein immer gleichmäßig gestraffter Riemen vor­
handen. Ebenso wird die Schleiferei angetrieben, 
die mit sechs Schleifstühlen mit je zwei Schleif­
scheiben ausgerüstet ist. Die Absaugung des 
Schleifstaubes erfolgt durch einen Kanal in eine 
Staubkammer, die außerhalb des Gebäudes ange­
ordnet ist, und in der der Staub infolge der Länge 
des Weges, sowie an den verschiedenen Zwischen­
wänden, allmählich sich ablagert. Die überschießende 
gereinigte Luft gelangt durch eine Oeffnung ins 
Freie.

Für die Modellsandaufbereitung wurde 
in der neuen Gießerei keine weitere Einrichtung ge­
troffen, da die vor etwa drei Jahren erbaute, den 
heutigen Erfahrungen entsprechende Aufbereitung nur 
erweitert zu werden brauchte. Sie sei daher nur kurz 
erwähnt. Der neue Formsand wird aus den Eisen­
bahnwagen in die für die einzelnen Sandarten be­
stimmten Abteilungen über den Trockenöfen ge­
bracht und dort soweit fertig gemacht, daß er mit 
dem aus den beiden Gießereien zurückgelangenden 
alten Formsand zu neuem Modcllsand aufgearbeitet

Abbildung 9. Beschickungswagen.
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werden kann. Das Mischungsverhältnis von altem 
und neuem Sande ist im Durchschnitt 3 :1 ; täglich 
müssen 10 t neuer Modellsand aufbereitet werden. 
Die Anlage ist so bemessen, daß diese Menge von 
zwei Arbeitern bewältigt werden kann. Zuerst werden 
alter und neuer Sand mit Kohlenstaub genau abge­
wogen und je nach dem Verwendungszweck ge­
mischt, um alsdann mittels Transportschnecke, die 
nochmals eine eingehende Mischung bewirkt, einem 
Elevator zugeführt zu werden, der den Sand auf ein 
Sieb aufgibt. Durch das Sieb fällt der Sand auf ein 
Transportband, das den nun innig gemischten Sand 
einem vierreihigen Desintegrator zuführt, in dem 
er zu einem gleichmäßigen luftigen Gemisch ver­
arbeitet wird. Von hier aus wird der Sand durch 
einen dritten Arbeiter in die Bunker gebracht. Für 
besondere Zwecke ist noch eine Kugelmühle vor­
handen.

Wenn auch die Wasser frage eine ziemlich unter­
geordnete Bolle in einem Gießereibetriebe spielt, so 
ist sie doch für Anlagen, die nicht an ein Gemeinde­
werk angeschlossen sind, insofern von Bedeutung, als

man möglichst auf eigenem Grund und Boden nach 
Wasser suchen muß und sehr oft der Fall eintreten 
wird, daß wohl Wasser zu allgemeinen Verwendungs­
zwecken gefunden wird, daß dieses aber nicht ohne 
weiteres als Trinkwasser zu gebrauchen ist. Aus 
diesem Grunde mußte auch hier eine besondere 
Trinkwasserversorgung vorgesehen werden. Das ge­
fundene Wasser hatte, abgesehen von Beimischungen, 
eine Härte von 38 deutschen Härtegraden. Es 
mußte aus dem Brunneu mittels Pumpe in einen 
Hochbehälter von 15 cbm Inhalt auf eine Höhe von 
15 m gehoben werden. In 10 m Höhe ist eine Zwischen­
decke eingebaut, die den Reiniger aufnimmt, das 
Wasser enthärtet und durch Kohlensäurezusatz zu 
Trink- und Kochzwecken verwendbar macht. Das 
so gereinigte Wasser fließt in einen Behälter von 
3 cbm Inhalt und von da in die Speiseleitung, wäh­
rend das Gebrauchswasser unmittelbar von dem Hoch­
behälter in das Leitungsnetz gelangt. Der Hoch­
behälter ist ebenfalls in Eisenbeton von der Lolat- 
Eisenbeton -Aktiengesellschaft in Düsseldorf aus­
geführt.

Das Eisengießereiwesen in den letzten zehn Jahren .
Von E. Leber in Freiberg.

(Fortsetzung von Seite 905.)

X li. Die G ußputzerei.

A  ehnlicb wie bei den selbsttätigen Aufbercitun- 
gen liegt auch die Sache auf dem Gebiete der 

Putzereianlagcn. Zahllose — und darunter vortreff­
liche Einzelausführungen, die nach den verschie­
densten Grundsätzen arbeiten — wurden auf den 
Markt gebracht. Es ist nicht möglich, sie alle an­
zuführen; auch hier müssen wir uns auf das Wich­
tigste beschränken.

Zunächst sei jedoch darauf hingewiesen, daß 
eine völlige Umwälzung durch die Verwendung des 
Luftdruckes eintrat, ebenfalls eine Errungenschaft 
des letzten Jahrzehnts. Die luftverdichtenden 
Maschinen, die Ventilatoren, Exhaustoren, die 
stehenden und liegenden Kompressoren haben die 
verschiedensten, den neuen Anwendungsgebieten 
entsprechenden Umgestaltungen erfahren, und ihre 
vermehrte Anwendung hat ebenso wie die schon 
erwähnten Aufbereitungsmaschinen und die noch 
zu erwähnenden Gußputzmaschinen der Guß- 
erzeugung selbst nicht zu unterschätzende Absatz­
gebiete geöffnet. Da gerade von den Gebläsen die 
Rede ist, so mag hier ein kurzer Hinweis auf die 
Fortschritte im Bau von Kupolofengebläsen erlaubt 
sein. Sowohl die Radgebläse als auch die Kapsel­
gebläse haben mancherlei Verbesserungen erfahren, die 
unter den verschiedensten Bezeichnungen, wie Hoch­
druck-Verbund-Ventilator, Hochdruck-Rotationsge­
bläse, Präzisionsgebläse usw., bekannt geworden sind. 
Die letzte bedeutsame Neuerung stellen die Turbo- 
gebläse verschiedener Bauart (Brown-Boveri-Rateau, 
Enkes Turbinengebläse u. a.) dar.

XX VI.,.,

Ein ganz neuer Industriezweig hat sich mit der 
Einführung der Luftwerkzeuge in Gestalt der Luft­
hämmer, Luftmeißel und der mit Luft angetriebenen 
Schleifmaschinen herausgebildet. Auch die Schleif­
mittel selbst sind erheblich verbessert und unter 
den verschiedensten Namen, wie Karborundum, 
Karbosilite, Siliziumkarbid, Alundum, Elektrorubin, 
Elektrit, auf den Markt gebracht worden. Alle 
diese Erzeugnisse verdanken ihre Herstellung dem 
Umstand, daß es wiederum erst in den letzten Jahren 
gelungen ist, auf elektrischem Wege so hohe Tem­
peraturen zu erzeugen, um die entsprechenden 
Grundstoffe künstlich herzustellen.

Alle Einzelputzeinrichtungen und Maschinen aber 
können in ihrer Bedeutung nicht aufkommen gegen 
die beherrschende Stellung der Sandgebläse. Man 
wird sich am besten ein Bild von dem Leben auf diesem 
Gebiete machen, wenn man sich vergegenwärtigt, 
wie sich die Erbauer dieser Maschinen besonders seit 
den letzten Jahren mit immer neuen Ausführungen 
zu überbieten suchen. Welches aber von den 
vielen verschiedenen „Systemen“, die unter dem 
Namen „Indirektes Drucksystem“, „Verbundsystem“, 
„Schwerkraftsystem“ usw. bekannt geworden sind, 
unzweifelhaft das beste und wirksamste ist, kann 
und soll hier nicht untersucht werden, da es schon 
von anderer Seite aus geschehen und nicht der Zweck 
dieser Arbeit ist. Jedoch scheint mir in dem Punkte, 
der den Systemen den Namen gibt, nicht immer die 
ausschlaggebende Bedeutung des Erzeugnisses zu 
liegen, sondern ebensosehr in der sonstigen soliden 
inneren und äußeren Ausführung der Maschinen.
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In dieser Hinsicht darf man wohl sagen, daß alle 
in Frage kommenden bedeutenderen Firmen nicht 
allein ihr Bestes zu leisten bemüht sind, sondern auch, 
objektiv genommen, Gutes hervorbringen.

Im nachfolgenden soll daher der Versuch ge­
macht werden, ein Bild von der Leistungsfähigkeit 
dieser Industrie zu geben, die ihre Maschinen in 
Deutschland im Laufe der letzten Jahre zu den voll­
kommensten Formen geführt und dort auch, bis zur Ge­
genwart wenigstens, ihr Ilauptabsatzgebict gefunden

Kernfragen herausgebildet, die das Augenmerk 
sowohl der ausführenden als auch der abnehmenden 
Fachwelt auf sich ziehen.

So bedingen die verschiedenen Systeme zunächst 
eine verschiedene Bauart des Freistrahlgcbläses. 
Hier drängt sich die Frage, ob den Saug- oder den 
Drucksystemen die Ueberlegenheit zuzusebreiben sei, 
in schärfster Form auf, weil hier das System an sich, 
d. b. losgelöst von der sonstigen Bauart der Maschinen, 
besondere der Arbeitsgehäuse (Trommel, Drehtisch,

Abbildung 82. Schwerkraftsystem  in Form  kreisender Düsen, 
System Caspary, Badische M aschinenfabrik, Durlach.

Abbildung 81.
Schema des Druckprinzips.

hat. Vorerst jedoch sei mit wenigen Sätzen auf einige 
grundsätzlich wichtige Punkte dieses Gebietes hin­
gewiesen; daran anschließend sollen dann kurz die 
wichtigsten verschiedenen Systeme nebeneinander­
gestellt und, an diese Erläuterung angelehnt, die 
Einzelapparate besprochen werden. Bekanntlich 
haben sieb, entsprechend dem Gußcharakter, mehrere 
Anwendungsformen des Sandgebläses durchgesetzt 
und zur Konstruktion bestimmter Maschinengruppen 
geführt: Der Freistrahl, die Putztrommel, der Dreh­
tisch, der Rollbahn- und Sprossentisch. Jede dieser 
Gruppen aber hat durch die verschiedenen Erbauer 
wiederum eine andere Behandlung erfahren, und 
auf diese Weise haben sich im Laufe der Zeit einige

Rollbahn usw.) hervortritt. Die maßgebenden Fragen 
sind: Wie steht es mit dem Verschleiß der Düsen­
röhren; erreicht das Saugsystem den geringeren 
Verschleiß dieser auf Kosten der Leistung, und hat 
es, da ein bestimmtes Querschnittsverhältnis von 
Düsenröhre zu Düse (etwa 2 :1) erforderlich ist, den 
Nachteil des Geschwindigkeitsverlustes, d. h. der im 
entsprechenden Verhältnis schlechteren Kraftaus­
nutzung? Bei Auswahl der Druckapparate handelt 
es sich um die Frage, ob Ein- oder Mehrkammer­
systeme zweckmäßig sind, d. h. ob der Betrieb 
unterbrochen oder nicht unterbrochen werden soll, 
und bei Beurteilung der Apparate selbst spielt die 
leichte Zugänglichkeit des Inneren und die Aus­

Abbildung 80. Schema 
des Saugprinzips.
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führung der Luft- und Sandzufübrungsteile, be­
sonders aber der Kammerventile, eine Hauptrolle. 
Bei den Putzbäusern, die im Anschluß an die 
Freistrablgebläse aus hygienischen Gründen gebaut

OrucJr/uff

MisMüse

Abbildung 83. 
Indirektes Drucksystem.

Abbildung 84. 
Indirektes Drucksystem, 
B auart K rigar & Ihssen.

werden, richtet sich das Hauptaugenmerk auf die 
geschützte Stellung des den Freistrahl führenden 
Arbeiters in zug- und staubfreier Zone und auf eine 
wirksame Staubbeseitigun<r.

Bei den für den Kleinguß bestimmten Dreh­
trommeln liegt der Schwerpunkt darin, den Düsen 
eine Anordnung zu geben, die vorteilhafteste Wirkung 
und möglichst geringen Verschleiß der Trommel 
sichert. Wie man diese 
Aufgabe zu lösen bc- " ~ —
müht ist, soll später i  

dargestellt werden.
Auch bei den Dreh­
tischen liegt das 
Hauptgewicht auf der 
Düsenform und -anord- 
nung. Da die Kreis­
fläche in der Zeitein­
heit am Umfang einen 
größeren Weg zurück­
legt als nach der Mitte 
zu, so handelt es sich 
um eine möglichst 
gleichmäßige Bestreu- 
ung, eine Frage, die 
ebenfalls verschieden­
artige Lösung gefun­
den hat. Dahingehende Untersuchungen haben 
ergeben, daß die kreisenden Düsen gegenüber den 
gleitenden und schwingenden Düsen das günstigste 
Bestreuungsdiagramm erzielen. Bei den Tischen mit 
hin- und hergehender Bewegung ist das Augenmerk 
in erster Linie auf die Ausführung des Tisches und 
seine Bewegung, dann aber auch auf die Düsenein- 
richtnng gerichtet.

So stellen die Sandgebläse eine Beihe bestimmter 
Aufgaben, deren Lösungen eine Fülle erfinderischer 
Anregungen in sich bergen. Wie man diese Auf­
gaben zu lösen versucht und tatsächlich gelöst hat, 

soll bei der Vorführung der verschie­
denen Systeme gezeigt werden. Zunächst 
sei der grundsätzliche Unterschied zwi­
schen Saug- und Drucksystem 
an zwei schematischen Skizzen erläu­
tert. Abb. 80 zeigt, wie>aus dem Raumea 
der Sand durch die iOcffnungen b in 
die Bahn des durch die Röhre c fort- 
gcleiteten Luftstromes eintritt und sich 
in dem Düsenröhrchen d mit der Luft 
mischt. Der Luftstrom saugt also den 
Sand aus dem Raume a mit sich fort. 
Schließt man den Raum a allseitig 
(s. Abb. 81) und unterbricht den Druck­
strom in der Weise, daß man ihn bei 
e eintreten, sich zunächst im Raum a 
verbreiten, seinen Druck auf den darin 
befindlichen Sand ausdehneri und dann 
seinen Weg durch Rohr f fortsetzen 
läßt, so wird der Sand nicht mehr aus 
Raum a saugend mitgerissen, sondern 

wird in den durch g kommenden Luftstrom gedrückt. 
Das ist der ganze Unterschied.

Von den Systemen nun, die sieb dem Saugprinzip 
anschließen, ist das Schwerkraftsystem* in 
Abb. 80 bereits schematisch dargestellt. Denn stellt 
man sich vor, daß die Skizze einen Vertikalschnitt 
durch den Apparat vorstellt, so fällt eben der Sand 
auf Grund seiner eignen Schwere aus Raum a in den 

Luftstrom, so die Saugtvirkung unter­
stützend. Abb. 82 zeigt eine praktische 
Ausführungsform des Systems.

Indirektes Drucksystem (siehe 
Abb. 83): Der Sandzutritt zur Düse 
erfolgt im Gegensatz zu Abb. 80 zentral 
bei a, während die Druckluft um das

Abbildung 85 und 80. 
Verbunddiueksystem , B auart Vogel & Sohemmann.

Sandzuführungsrohr herumgeführt wird und an der 
Peripherie bei b in die Mischdüse eintritt. Ein an­
deres „System“** (vgl. Abb. 84) macht es zur Ab­
wechselung umgekehrt. Die Druckluft wird in der 
Mitte bei a und der Sand am Umfang in die Misch­
düse c eingeführt.

* Badisoho .Maschinenfabrik, Durlach.
** K rigar & Ihssen, Hannover.
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Rohr c in die Arbeitskam- 
111er f, drückt hier eines­
teils auf den Sand, der 
durch die Oeffnung g ins 
Mischdüsenrohr d fällt, und 
hält andererseits das Ven­
til h geschlossen. Ist der 
Behälter f leer, so schließt 
man Hahn i, der Ventilver­
schluß sinkt, und der Sand 
fällt aus Sammelbehälter 
k nach f. Nach Ein­
füllen des Sandes öffnet 
man Hahn b, und der 
Betrieb geht fort. Auch 
der in Abb. 88 dargestellte 
Apparat* schließt sich die­
sem Grundsätze an. Er 
zeichnet sich durch sorg­
same Ausführung des Ven­
tils a zwischen Kammer b 
und c, des Sandhahnes e 
und durch eine patentierte 
Vorrichtung f aus, durch

Abbildung 87. Drucksystem, a-A pparat, B auart Gutmann,

Verbunddrucksystem* (vgl. Abb. 85): Bei a 
teilt sich der Druckluftstrom, ein Teil führt zur 
ersten Luftdüse b, ein Teil zum Rohr c über die 
Hilfsdüse d durch Rohr 
e, das eigentlich nur ([
eine lange Mischdüse “)L   ÜTTt
ist, zur Hauptdüse f. -*--------soo?-------
Bei g wird also der \ T . ■ / ' ' " ‘X fÄ J  ̂ b

Sand aus Behälter h nt1 fll' '
angesaugt, und bei b \  /
wird der Spannungs-
abfall durch Hinzu- Ir m a
treten frischer Preßluft
verstärkt. Abb. 8(5 -—  *-
stellt eine abgeänderte ' ,
Form dar. In die Ab­
saugröhre a ist eine \
Hilfsdüse b eingebaut, J \ ^
deren besonders vorteil- _ • Y S  .M ' •
hafte Wirkung mir 
ebenso, wie bei Abb. 85,
wie ich gestehen muß, // n J l _
nicht völlig klar ist. ■  ••• ■ / Rj T~J

Bei den Drucksy- 
stemen ist der Grund-
gedanke: Sandbehälter f _____________ft-
und Druckstrom werden
von derselben Druck- Abbildung 88. Drucksystem, Abbildung 89. Drucksystem,
quelle gespeist und ste- Einkam mer-Apparat, B auart Knacke. M ohrkammer-Apparat, B auart Knacke,
lien unter gleichem oder
verschiedenem Druck. Bei dem unterbrochenen die eine Verstopfung in den Sanddurchlaßöffnungen
Betrieb (s. Abb. 87)** tritt die Druckluft bei a durch beseitigt wird. Ein Beispiel für ununterbrochenen
Hahn b in den Raum c; ein Teil des Stromes führt Betrieb des Drucksystems gibt Abb. 89. Der Appa-
von dort zum Mischdüsenrolir d, ein zweiter durch rat** arbeitet wie vorhin beschrieben: Ist Hahn h,

* Vogel &  Schemmann, Kabel i .W . * B auart Knacke.
** «-A pparat von G utm ann, Altona. ** B auart Knacke, M ehrkam m er-Apparat.
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düsenrolir regelt, und 
da von der Stärke 
der Sandentnahme die 
Tätigkeit des ganzen 
Apparates abhängt, so 
hat man durch Einstel­
len des Hahnes k eine 
sehr einfache, für alle 
Verhältnisse passende 
Regelungsvorrichtung 

in der Hand. Man wird 
wohl behaupten dürfen, 
daß sich der Erfinder 
mit diesen Einrichtun­
gen ein besonderes Ver­
dienst erworben hat.

Beim Ucberdruck- 
system**unterscbcidct 
man ebenfalls Ein- und 
Zweikammer-Apparate. 
Der erstere eignet sich 
mehr für Frcistrahl- 
anlagcn, Drehtrommeln 
mit untcrbrochencmBc- 
trieb und für Fälle, bei 
denen das Gußstück von

geschlossen, so steht nur Behälter a unter Druck, und Ventil v, 
das Behälter a und Zwischenbehälter b trennt, ist geschlossen.
Da also Behälter b nicht unter Druck ist, so fällt während dieser 
Zeit der nach c gebrachte Sand durch eigne Schwere in den Be­
hälter b. Oeffnct man nun h„ so erhält auch Behälter b Druck, das 
Ventil v, schließt sich, zwischen b und a tritt Druckausgleich ein, 
und Ventil v kann durch Eigengewicht des Sandes in b geöffnet 
werden, so daß also, während das Gebläse arbeitet, der Raum a ge­
füllt werden kann. Dieses Prinzip läßt sich auch durch einen Drei- 
wcgehalm, der bei h, angebracht ist, lösen, indem er einmal b 
und a verbindet und das andere Mal nur a und Mischdüsenrohr d 
bedient. Die Bewegung des Hahnes, der die Zwischenkammer öffnet 
bzw. schließt, ist auch selbsttätig eingerichtet worden. Der Vorgang 
läßt sich aus den Abb. 90 und 91* herauslesen. Behälter a, b 
und c sowie Trichter f seien mit Sand gefüllt. Trichter f sinkt 
¡(vgl. Abb. 90), dadurch werden die Hebel g und h bewegt, und 
diese Bewegung wird vreiter auf das Ventil i übertragen, das den 
Raum b vom Luftstrom abschließt, damit wird Ventil d frei, und 
der Sand strömt aus c nach b; währenddessen hat sich auch der 
Trichter f geleert, der infolge seiner Entlastung nach oben schnellt, 
seine Bewegung in umgekehrter Richtung auf die Hebel g und h über­
trägt und Ventil i öffnet. Es strömt Luft nach b, die Druckausgleich 
herbeiführt zwischen Raum b und Raum a, der immer unter Druck 
steht, so daß sich das Ventil e öffnet, Ventil d schließt und der 
Sand von b nach a strömen kann (s. Abb. 91). Der Hebel g ist 
als Doppelgehäuse ausgebildet, in dem zwei Kugeln hin- und her­
rollen und nur das Hebelmoment mit ihrem Fall verstärken 
sollen. Vorbedingung ist, daß Behälter c immer hinreichend Sand 
hat; alsdann kann der Betrieb ohne Unterbrechung fortgehen. 
k ist ein Sandhahn, der die Stärke des Sandzutrittes zum Misch-

Abb. 92. - Ueberdrucksystem, Ein-
* Verbessertes Drueksandstrahlgebliisc von Gutiuann, Altona. kam m er-A pparat, B auart Hannover'

** Vereinigte Schmirgel- und Maschinenfabriken, Hannover-Haiuholz. Hainholz.

Abbildung 90. Abbildung 91.
Selbsttätiges Drucksandstrahlgebläse. Mehrkammer-Apparat, B auart Gutm ann.
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Hand am Strahl vorbeigefülirt wird. Bei a 
(s. Abb. 92) tritt der Luftstrom ein, teilt sich 
und geht einmal in voller Stärke zur Sand­
kammer b, die nach eben durch Füllventil c

Abbildung 93.
Uebcrdrucksystem, Zweikammer-Apparat, B auart

abgesperrt ist. Ist die Sandkammer leer, so wird der 
Lufthahn a gedreht, die Preßluft entweicht nach oben 
ins Freie, das Füllventil öffnet sich von selbst und 
die Kammer läuft voll Sand. Der andere Teil des

Abbildung 94. 
Hannover-Hainholz.

Luftstromes geht,nachdem 
er bei d gedrosselt ist, mit 
geringem Unterdrück ins 
Mischdüsenrohr e und reißt 
durch den Ueberdruck ein- 
fallendenSand mitsichfort. 
Ganz ähnlich arbeitet der 

Zweikammer-Apparat. 
Abb. 93 läßt den Eintritt 
der Druckluft erkennen. 
Der Strom teilt sich und 
geht teils zu derjenigen der 
beiden Kammern, die ar­
beitet (in der Schnittzeich­
nung Abb. 94 zur Kam­
mer a), setzt den Sand unter 
Druck, wodurch er mit einer 
gewissen Beschleunigung 

ins Mischdüsenrohr b bzw. 
bi eintritt und einer Ver­
stopfung der Sandzufüh­
rungsteile bei c, c, vorge­
beugt wird. Der andere 
Stromzweig geht, nachdem 
er, wie aus Abb. 93 erkenn 
bar, gedrosselt ist, un­
mittelbar ins Mischdüsen­
rohr und entführt den durch 
die Oeffnungen c bzw. C! 
zufallenden Sand zur Putz- 
stelle. Ein aus der Abb. 93 
ersichtliches, von Hand be­
tätigtes Hebelwerk öffnet 
und schließt die jeweils in 
Tätigkeit tretenden Ven­

tile d bzw. d, und die in Abb. 93 wiedergegebene 
Sandwippe. Die Sandventile können auch selbsttätig 
umgelegt werden, der Antrieb erfolgt dann von
der Tischwelle aus. (Fortsetzung folgt.)

Das G ießen im Vakuum.*

I jie meisten Metalle enthalten im flüssigen Zu- 
Stande Gase, die sic beim Schmelzen aufge- 

nommen haben. Während des Erstarrens wird der 
größere Teil dieser Gase frei und bildet, falls nicht 
ausreichend für die Entfernung der Gase gesorgt wird, 
im Gußstücke Hohlräume von der Größe mikro­
skopischer Poren bis zu ausgedehnten Blasen. Für 
gewöhnliche Güsse kann dem durch ausreichende 
Entlüftung und gasdurchlässige Formen begegnet 
werden, oft reichen aber diese Vorkehrungen nicht 
aus. Dann wird das Gießen, unter Umständen auch 
das Schmelzen im Vakuum sehr nützlich.

Beim Gießen im Vakuum können flüssige Metalle 
fast völlig entgast werden, während das Schmelzen

* U nter Anlehnung -an den über den gleichen 
Gegenstand in The Iron Age 1912, 11. Jan u ar, S. 119 
erschienenen Aufsatz von E. F. L a k e .

im luftleeren Baume die Aufnalunc von Gasen von 
vornherein unmöglich macht. Magnesium läßt sich 
in freier Luft kaum schmelzen, bietet aber dem 
Schmelzen im luftleeren Itaume keine Schwierig­
keit. Wolfram und Tantal werden bei gewöhnlicher 
Herstellung so spröde, daß ihre technische Verwen­
dung ganz ausgeschlossen ist. Bei Gewinnung unter 
Luftabschluß lassen sie sich dagegen zu feinsten 
Drähten für Glühlampen ausziehen.

Ein Vakuumschmelzofen besteht aus einem 
Schmelztiegel, der in einer luftdicht abschließbaren 
Kammer untergebracht ist. Die Schmelzhitze liefert 
elektrischer Strom. Ehe er zur Wirkung kommt, 
wird die Luft möglichst vollkommen aus der Kammer 
gepumpt. Während des Sclunclzens ist dann weder 
Sauerstoff noch Stickstoff vorhanden und die Bildung 
von Nitriden, Sulfiden, Phosphiden und ähnlicher
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gebildet, zum Teil auch pa­
tentiert. Eines der ersten, wenn 
nicht das erste Patent dieser Art 
wurde i. J. 1879 in England an 
H. V. Barn um erteilt. Ueber 
einer luftdicht schließenden Kam­
mer A (s. Abb. 1) wurde ein mit 
Lehm ausgekleidetes Gießgefiiß 
so angebracht, daß keine Luft 
entweichen konnte. Ein seit-

Sobald eine Form gefüllt ist, 
wird der Pfropfen gesenkt und 
die Gießrinne mittels eines 
Schneckenradgetriebes und einer 
durch den Deckel nach außen 
reichenden Triebstange zur näch­
sten Form gedreht, 

s. Eine etwas andere, aus Amerika
stammendeAusführungsform zeigt 
Abb. 3. Die Blockform A steht 
frei auf der Hüttensohle. Infolge 
ihrer breiten, mit Lehm bezogenen 

I _ Auflagefläche bewirkt das Gieß-
| gefäß einen luftdichten Abschluß

w m m i  der durch eine Gelenkrohrleitung
mit einem größeren Blechgefäße B 
verbundenen Form. Nach Fiil- 
lung des Gießgefäßes wird der 
Kessel B durch die Pumpe C 

wi luftleer gemacht, der Hahn E
M geöffnet und dadurch auch A

@||| entlüftet. Zugleich wird der
Lehm- oder Tonpfropfen gehoben 
und die andauernd unter der 
Wirkung der Luftpumpe stehende 
Form mit Stahl gefüllt. Dadurch 
wird das flüssige Metall während 
des Einströmens entgast. Ein 
rasch lösbarer Flansch-IIebelver- 
schluß ermöglicht es, Gießgefäß 
und Blockform ohne Umständ­
lichkeiten zu verbinden und zu 

lieber Deckel B verschloß die Oeffnung zum Ein- lösen. Die einzelnen Formen werden im Halbkreise
bringen der Formen. Nach dem Zurechtstellen aufgestellt.
der Form, dem Auspumpen der Kammer und der Oft ist es nötig, das flüssige Metall schon vor dem 
Füllung des Behälters D mit flüssigem Metall Guß zu entgasen. Dazu dient das in Abb. 4 erkenn­
wurde der Verschluß E mittels des Hebels G aus bare Verfahren, das in Amerika seit 1893 bekannt
dem Sitze F gehoben, worauf das Metall durch die 
Rinne C in die Form fließen konnte. Die Rinne C n
lud ziemlich breit aus, um die gründliche Entgasung , , £ C s?
des in breitem Strome fließenden Metalles zu gewähr-
leisten. Durch eine Glastafel H konnte die Füllung der "1
Form beobachtet und danach durch Heben und J  4 ( ß  | |
Senken des Verschlusses E der Metallstrom geregelt J   a---\n Ji.
werden.___________________________________ ____

Auf den gleichen Grundsätzen beruht ein Ver- \ \  —jpstkj=ili
fahren des Ellis May Steel Syndicate Ltd.  ^
in England zum Gießen von Stahlblöcken im luft- V r  ß
leeren Raume. Eine luftdicht abgeschlossene Kam- —*
mer A unter der Hüttensohle (r. Abb. 2) enthält zwölf (( o)^3>g__p - , ,
im Kreise angeordnete Blockformen B, die mittels ° = &
einer um 3600 schwenkbaren Rinne C mit flüssigem
Stahl gefüllt werden können. Das Gießgefäß D Abbildung 3. Amerikanische Gießvorrichtung.

V

Abbildung 1. Gießereivorrichtung 
nach Barniim.

Abbildung 2. Gießercivorrichtung 

des Ellis May Steel Syndicate Ltd.

sonst imMetallegelöstcr Verbindungen ausgeschlossen. 
Das Metall erlangt ein dichteres, gleichmäßigeres Ge­
füge und damit größere Festigkeit, Zähigkeit und 
Geschmeidigkeit als nach irgendeinem anderen Ver­
fahren.

Im Laufe der letzten 30 Jahre wurden ver­
schiedene Verfahren zum Gießen im Vakuum aus­

wird auf die Mitte des Kammerdeckels gesetzt, 
der Auflagefalz mit Ixdun verschmiert und die Kam­
mer mittels einer Luftpumpe luftleer gemacht. 
Dann wird der Verschlußpfropfen gehoben und eine 
Form nach der anderen abgegossen, wobei runde 
Glasscheiben oberhalb jeder Blockform die Beob­
achtung der fortschreitenden Gießarbeit ermöglichen.
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und verbreitet ist. Pfanne und Form werden für sicli unter der Wirkling der metallischen Form zwar
luftleer gemacht,. Die Kammer A hat einen abnehm- außen schön glatt, zeigen aber im Inneren häufig
baren Deckel ß, um die Gießformen einbringen zu ein grobkörnigeres Gefüge als außen. Ihre Festigkeit

ist nicht allzugroß und recht ungleichmäßig. 
Die Ursache dieser Mängel bilden im Augen­
blick des Erstarrens frei werdende Gase, die 
dem dichten Zusammenschluß der einzelnen 
Moleküle im Wege sind. Schaltet man diese 
Gase aus, so wird das Gefüge der Gußstücke 
durchaus gleichmäßig, und sie gewinnen 
wesentlich größere Festigkeit. Das einzig zu­
verlässige Mittel hierfür bietet der Guß im 
Vakuum, der zudem die Abgüsse scharfkanti­
ger macht. Letztere Wirkung wird verstärkt, 
wenn im Augenblick des Gusses zur saugen­
den Wirkung des Vakuums noch ein Druck auf 
das die Form füllende Metall tritt.

Die Einrichtungen zum Spritzguß im 
Vakuum sind stets mit Vorkehrungen zum 
raschen Oeffnen und Schließen der Formen 
(Matrizen) und zur gleichmäßigen Füllung 
mit Metall ausgestattet und verdienen mit 
Fug und Recht die Bezeichnung als Gieß­
maschinen. In der Hauptsache sind Hand- 
und mechanisch betriebene oder selbsttätige 
Gießmaschinen zu unterscheiden. Die letz­
teren sind in der Mehrzahl mit Einrichtungen 
zur gleichzeitigen Ausübung von Saug- und 

können. Auf dem Deckel sitzt ein lehmaus- Druckwirkungen versehen. Weiter können Maschinen unter­
gekleideter, nahezu kugelförmiger Be- schieden werden, bei denen die Formen in einer Vakuum-
hälterC, in dessen Bügel F das Gießgefäß D kammer liegen, und Maschinen, bei denen die Luft unmittel­
ruht. Die Drehzapfen II können mittels bar aus den Formen gesaugt wird,
einer Kurbel von außen bewegt werden.
Die obere Hälfte des Kugelgefäßes läßt 
sich um ein Gelenk aufklappen. Nach dem 
Einbringen des Gießgefäßes wird der Deckel 
geschlossen und luftdicht verschmiert.
Eine dünne Platte K aus leicht schmelz­
barem Metall trennt Ober- und Unterteil 
der Vorrichtung. Beide Teile werden luft­
leer gepumpt und dann das Gießgefäß ge­
schwenkt, so daß sich sein Inhalt über 
die Platte K ergießt (Abb. 5), die sofort 
schmilzt und dem Metall freien Zutritt 
zur Form gewährt. Schaugläser J  ermög­
lichen die Beobachtung des Vollaufcns der 
Form und in der Folge das rechtzeitige 
Zurückkippen des Gießgefäßes. Bei diesem 
Verfahren kommen die Gase aus dem 
Metalle mit der Form in gar keine Berüh­
rung. Abb. 6 zeigt eine in Sonderfällen 
benutzte Vorkehrung zum Durchrühren 
des Metallbades während des Luftaüspum- 
pens. Vor Beginn des Gießens wird der 
Rührer aus den Hebelgclenken gelöst und 
über den Rand des Gießgefäßes gezogen.

Die ausgedehnteste Anwendung hat das 
Gießen im Vakuum beim Matrizen- oder 
Spritzguß gefunden. Gewöhnliche in
freier Luft hergcstclltc Spritzabgüsse sind Abbildung 7 und 8. Maschine für Spritzguß.
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Abbildung 9 und 10. Maschine für Spritzguß.

Zu den Maschinen letzterer Art zählt die in den 
Abb. 7 und 8 in zwei verschiedenen Arbeitslagen 
wiedergegebene Einrichtung. Die Form ist drei­
teilig. Ihre äußere Hälfte A ruht auf einem Schlitten, 
der von der zweigeteilten inneren Hälfte B und C 
abgezogen werden kann, während der Teil B hoch- 
gehoben wird. C bleibt dauernd starr mit dem 
Maschinengestell verbunden. A ist mittels eines 
biegsamen Schlauches mit der Luftpumpe E in Ver­
bindung. Abb. 7 zeigt die Form bereit, das 
flüssige Metall zu empfangen. Abb. 8 gibt ein Bild 
der Maschine mit geöffneter Form nach dem Aus­
stößen des Abgusses. Der Antrieb erfolgt von einer 
Transmission aus und bewirkt durchaus selbsttätigen 
Gang. Man hat nur für dauernde Bereitstellung des 
flüssigen Metalls und für das Wegschaffen der fertigen 
Gußstücke zu sorgen. Die Maschine hat aber, gleich 
allen anderen, bei denen die ladt aus der im freien 
Baum stehenden Form gesogen wird, den Nachteil, 
nur ein ziemlich unvollkommenes Vakuum zu er­
möglichen. Die Luft muß vor jedem einzelnen Gusse 
aufs neue aus der Form gesaugt werden, und die 
Teilflächen stimmen nie so genau zueinander, daß 
ein Luftzutritt vollkommen ausgeschlossen wird. 
Wenn die Flächen wirklich luftdicht aneinander 
lägen, würde cs auch sehr schwer sein, die einzelnen 
Teile unbeschädigt auseinander zu bringen.

Ein wesentlich vollkommeneres Vakuum ermög­
licht die Gießmaschine Abb. 9 und 10. Ihr Haupt­
körper wird von der verhältnismäßig geräumigen 
Vakuumkammer A gebildet, über der ein Schmelz­
tiegel D mit eigener Feuerkammer C angeordnet 
ist. Die Form E sitzt unter dem Schmelztiegel in 

X X V I.,,

der Vakuumkammer. Von der 
Antriebswelle B aus wird die 
Form mittels der Exzentcr F und 
G des Gestänges II, der Winkel- 
licbel Q und zweier wagerechter 
Arme U geöffnet und geschlossen. 
Da das Oeffnen und Schließen 
in der Vakuumkammer erfolgt, 
kann keine Luft zutreten außer 
in dem kurzen Augenblick, wäh­
renddessen die fertigen Abgüsse 
der Maschine entnommen werden.

Die Zuführung des flüssigen 
Metalls geschieht durchaus selbst­
tätig. Bei jeder Drehung der 
Welle wird im Augenblicke nach 
dem Zusammenschluß der beiden 
Formhälften die Ventilspindel N 
von ihrem Sitze über der Spritz- 
diise abgehoben, worauf sie die 
Ocffnung 0, aus der das flüssige 
Metall unter den I’lunger P tritt, 
verschließt. Im Anschlüsse an 
diese Bewegung senkt sich der 
Plunger und drückt eine genau 
bemessene Metallmengc durch die 
Spritzdüse in die Form. Noch 

bevor sich die letztere wieder öffnet, schiebt der 
Kolben K den Tropfenfänger J zwischen Düse 
und Form. Dadurch wird verhindert, daß etwa 
nachtropfendes Metall den im nächsten Augen-

Abbildung 11. 
Amerikanische Maschine fü r Spritzguß.

155
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bück offen daliegenden Abguß beschädigt. Das 
abtropfende Metall gelangt durch J in den Be­
hälter T, aus dem es gleichzeitig mit den in 3 
gesammelten Abgüssen von Zeit zu Zeit entfernt 
wird. Ein Kolben L stößt nach dem Oeffnen der Form 
mittels der Bürste M das Gußstück aus, welches nun 
über die Rinne R in den Sammelbehälter S gelangt.

Die Kammer A ist dauernd luftleer. Wenn ihr 
das Tropfmetall und die Abgüsse entnommen sind, 
wird der Betrieb einige Minuten ausgesetzt, bis 
wieder ausreichende Luftleere hergestellt ist. In die 
genau aneinander geschliffenen Teilflächen der 
Form (Matrize) sind etwa ,/loo mm tiefe Einschnitte 
gearbeitet, welche die Entlüftung ermöglichen, 
und nach jedem Gusse die Trennung der einzelnen 
'Feile leicht machen. Die Heizung des Schmclztiegeis 
geschieht mittels Gas. Alle Bewegungen der Maschine 
erfolgen durchaus selbsttätig. Ebenso schnell wie 
das Metall in der Form erstarrt, wird das Gußstück 
ausgestoßen und die Form wieder geschlossen. 
Das Metall gelangt mit einem Drucke von etwa 8 at 
in die Form. Die Gußstücke fallen spiegelglatt 
aus und bedürfen keiner Bearbeitung. Alle Abgüsse, 
gleichviel, ob sie festliegende oder bewegte Maschinen­

teile bilden, können von der Gießmaschine weg 
ohne weiteres in ein Triebwerk oder sonstige Apparate 
eingesetzt werden.

Abb. 11 zeigt eine Maschine für größere Ab­
güsse und für Handbetrieb, die in den Ver­
einigten Staaten sehr verbreitet ist. Die beiden 
Formhälften werden durch das Hebelwerk D aus­
einandergezogen. Hierauf wird die bei A sichtbare 
Gießpfanne aus einem gewöhnlichen Schmelztiegcl 
mit Metall gefüllt und die Form wieder geschlossen. 
Jetzt öffnet man das Ventil der Saugleitung, läßt 
durch C und F die Luft absaugen und gießt das Metall 
durch Kippen der Pfanne in die Form. Zugleich wirkt 
von B aus Preßluft, so daß das Metall unter ziemlich 
hohem Druck in die Form gelangt. Durch Empor­
heben des Hebels D wird die Form geöffnet und 
gleichzeitig durch Senken von J das Gußstück aus­
gedrückt. Die Maschine arbeitet natürlich viel lang­
samer als die vorher beschriebene.

Die Spritz- oder Matrizengießerei wurde seither 
nur für Metall von weniger als 6500 C Schmelz­
temperatur angewendet, weil es noch nicht möglich 
war, ein Formmaterial zu finden, das höheren Tem­
peraturen auf die Dauer widersteht.

Z uschrif ten  an die Redaktion.
( F ü r  d ie  in d i e s e r  A b te i lu n g  e r s c h e i n e n d e n  Ve rö f fe n t l i ch u n g e n  ü b e r n i m m t  d ie  R e d a k t io n  k e in e  V e ra n tw o r tu n g .)

D a s E is e n g ie ß e r e iw e se n  in

In der Mitteilung über die Verwendung von Hoch­
ofengas zu Trockenzwecken in der Eisengießerei 
in der Nummer vom 30. Mai d. J., S. 905, ist 
mir ein Irrtum unterlaufen, den ich zu berichtigen 
michbccile. GemäßdenMitteilungen vonG. Jantzen, 
Wetzlar, in „Stahl und Eisen“ 1911,13. Juli, S. 1142, 
haben die Buderussehen Eisenwerke in Wetz­
lar schon 1904 gereinigte und unter Druck ge­
setzte Hochofengase zum Trocknen von Gußformen 
benutzt. Das Verfahren ist diesen Werken durch

den  letzten zeh n  Jah ren .

Reichspatent und Gebrauchsmuster geschützt. Die 
Vorteile dieses Verfahrens sind von den großen 
mit Hochofenbetrieb verbundenen Gießereien auch 
alsbald anerkannt worden, und die meisten dieser 
Werke, darunter auch die Friedrich-Wilhelmshütte 
zu Mülheim (Ruhr), haben nach Angabe von 
Buderus eine Lizenz zur Ausübung des Patents 
erworben.

Freiberg i. S., Juni 1912.
Sr.*3mj. E . Leber.

U m schau.
VI. Fachausstellung für das gesamte Gießereigewerbe.

Aus Veranlassung des vom 26. bis 28. Mai d. J .  in 
Berlin abgehaltonen VI. Delegiertentages des „Deutschen 
Form erm eister-Bundes1' h a tte  der Formermcister-Verein 
Berlin in den Räum en des Clou, Berliner Konzerthaus, 
eine Fachausstellung veransta lte t, die den Besuchern ein 
Bild über den derzeitigen Stand der Gießereitechnik goben 
sollte. Dio Ausstellung w ar außerordentlich reichhaltig 
beschickt; n ich t weniger als 68 Firm en aus allen Teilen 
Deutschlands h a tten  auf einer Gesamtfläche von 750 qm 
ihre Erzeugnisse ausgestellt. Auf einzelne, besonders 
beachtenswerte Neuerscheinungen behalten w ir uns vor, 
spä ter an dieser Stelle zurückzukomm en; überdie  verschie­
denen Einzelausstellungen sei hier folgendes bem erkt:

Die Ausstellung stand fraglos un ter dem Eindruck der 
Formmaschine. Auffallend war das Vordringen der E lek­
tr iz itä t zum Antrieb der Form m aschinen, wie es Ausfüh­
rungen der Vereinigten Schmirgel- und Maschinenfabriken, 
Hannover-Hainholz, und der Gießereimaschinenfabrik, 
Kirehheim-Tcck, zeigten. Lentz & Zimmermann, Düssel­

dorf-R ath, brachten u. a. die erste deutsche Ausführung 
der neuen Bonvillainschen Sondermaschino zum gleich­
zeitigen Pressen von Ober- und U nterkasten und die Ver­
bindung der Bonvillainmaschine m it einer W ondeplatto*. 
Die W endeplattenm aschinc m it H andstam pfung war 
überaus zahlreich vertreten, und m an muß sich darüber 
wundern, daß imm er noch neue Verbesserungen an dieser 
schon vor 37 Jahren  von Dehne, H albcrstad t, in der noch 
heute m eist üblichen Form  gebauten Maschine — die 
Firm a h a tte  selbst derartige Maschinen ausgestellt — 
erfunden werden. Einigo dieser Neuerungen waren 
beachtenswert, z. B. das Verbinden des Form wagens 
m it den Schienen (Vereinigte M odellfabrikation, Berlin- 
Landsberg a. W .), die durch Rollen g estü tz t werden und 
tischkastenartig  vorgezogen werden können, wodurch 
das unangenehme und platzbeengende Vorstehen der 
Laufschienen vermieden wird. Eine der bekannten Bon- 
villainschen B auart sehr ähnliche Form m aschine, auch m it 
W endeplattenvorrichtung, h a tte  die kürzlich gegründete

* Vgl. S t. u . E . 1912, 26. April, S. 689/95.
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Gießereimaschinenfabrik A rthur Lcntz & Co., G. m. b. H,. 
Düsseldorf-Reisholz, ausgestellt.

Bei den Abhebemaschinen, die gleichfalls zahlreich 
vertre ten  waren, h a tten  einige Firm en, wie Alfelder Maschi­
nen- und Modellfabrik von Künkel, W agner & Co. und 
„Panzer“ , Form kasten- und Gießereimaschinen-Fabrik 
G. m. b. H ., Inhaber K örting, Regen &  Co., fü r weit­
gehende gegenseitige Verschiebbarkeit der Abhebestifte 
gesorgt, um möglichst viele Form kastengrößen auf der­
selben Maschine benutzen zu können. Die letzteren 
h a tten  dabei eine eigenartige Abhebovorrichtung ange­
wendet, die ein durch Nebenhobel und Exzenterseheibe 
erreichtes vollständig stoßfreies Abheben der Form  vom 
Modell ermöglicht. Die sogenannten Panzerform kasten 
sind gußeiserne K asten m it außen angegossenen bzw. 
verschweißten Spannringen um den oberen R and des 
K astens, wodurch die H altbarkeit derselben angeblich 
wesentlich erhöht werden soll.

Hydraulische Formmaschinen sah m an auch auf 
den Ständen von Alfred Gutm ann, Ottensen, Dehne, 
H alberstadt sowie Vereinigte Schmirgel- und Maschinen­
fabriken, Hannover-Hainholz, die eine interessante Zu­
sammenstellung ihrer Erzeugnisse für Gießereibedarf aus­
gestellt hatten . Gebrüder Körting G. m. b. H ., Tompel- 
hof-Berlin, zeigten eine eigenartige Abhebestiftmaschine 
und Vogel & Schemmann, Kabel i. W., ein Modell der 
selbsttätigen Berkshiie-Maschine* sowie der Berkshire- 
Handformpresse. Auch cino Reihe Durchzugmaschinen 
verschiedener Firm en in mannigfacher Ausführung war 
zu sehen. Lcidor vermißto man die Erzeugnisse der 
Badischen Maschinenfabrik, Durlach, die, wie dem Be­
rich ters ta tte r m itgeteilt wurde, infolge größerer Neu- und 
Um bauten sowio Arbeitsüberhäufung ihre Absicht, die 
Ausstellung zu beschicken, nicht ausführen konnte, 

s f  Daß neben den Formmaschinen eine große Zahl der
verschiedenen Modellplattcnsystcme vertreten war, die 
alle ihre „besonderen“ Vorzüge haben sollten, und deren 
H erstellungsverfahren immer das „denkbar einfachste“ 
w ar, darf n icht wundernehmen. Eine zunehmende Ver­
breitung der Roversiermodcllplatto war zu beobachten.

Verschiedene Maschinen zum Anfertigen zylindrischer 
Lehmkernc m it Kerneisen von kleinem und großem 
Durchmesser durch Pressen der Formmasse aus einem 
M undstück von E. B rabandt erweckten Interesse.

Preßluftwerkzeuge, wie Stampfer, Meißel, Siebe 
usw., waren durch die Internationale Preßluft- und Elek­
trizitäts-Gesellschaft m. b. H ., Berlin, und die Deutsche 
Niles-Werkzeugmaschinenfabrik, Oberschöneweide-Berlin, 
reichlich vertre ten; besonders zweckmäßig erschien ein 
kleine Ausführung des Preßluftstam pfers der letzter 
als E rsatz des Handstam pfers fü r kleinere Kasten. 
Sandstrahlgebläse in den bekannten Ausführungen zeig­
ten  Gutm ann, Ottensen, Vogel & Schemman, K ab 1, 
Oppenheim, Hainholz, u. a. Die Firm a Max Elb 
G. m. b. H ., Dresden, brachte ein besonderes Verfahren 
zur Kernherstcllung u n ter Zusatz von Abfallauge, die 
bei der Sulfitzellulosefabrikation entsteht, zur Schau. 
Die Sulfitlauge wird, m it kaltem Wasser verdünnt, dem 
Sand zugefügt und ergibt, wie die ausgestellten Muster 
zeigten, außerordentlich feste poröse Kerne, so daß K ern­
einlagen nur in seltensten Fällen nötig sind. Nach dem 
Gießen fallen dio Kerne als trockenes, loses Pulver aus 
dem Gußstück. Dio Masse ist immer wieder verwendbar.

An Roheisensorten sah man kohlenstoffarincs R oh­
eisen zur Herstellung sta rk  beanspruchter Maschincn- 
gußstiieke und Qualitätsguß von der Fried rieh-Wilhelms- 
H ü tte , Mülheim-Ruhr, Marke „Silbereisen“ , und der 
Concordia-Hütte vorm. Gebr. Lossen A. G., Engers a. Rh., 
m it einem Höchstgehalt von 2,8 %  Kohlenstoff, ferner 
Zylindereisen der drei Frodair-Marken von der Frodair 
Iron  and  Steel Co., L td ., London E. C., m it 3,2, 2,85 und 
3,10 %  ¡Kohlenstoff, teils m it Proben von Gußstücken, 
dio aus den betreffenden Roheisensorten hergestellt waren.

Die Verwertung von Spänebriketts im Gießereibetriebe 
wurde durch eine reichhaltige Sammlung von B riketts der 
verschiedensten Abmessungen, von Guß- undM ctallspänen 
der H ochdruckbrikettierung G. m. b. H ., Berlin, vor 
Augen geführt; durchschnittene Gußstücke aus briket­
tiertem  M aterial ließen deren einwandfreie Beschaffen­
heit erkennen.

Auch eine Reihe m eist bekannter Kern- und Form ­
trockenöfen war vertreten, u n ter der besonders der m it 
erh itzter L uft betriebene transportable Regulier-Trocken- 
ofen von Gutm ann, Ottensen, durch seino zweckmäßige 
Anordnung auffiel. Dieser ist m it ausziehbaren, vorne 
offenen Fächern, dio einen rostartigen Boden besitzen, 
versehen, dio durch einzeln einsetzbare P la tten  verschlossen 
werden können. Da die Fächer nach Ausrücken einer 
Feststellvorrichtung ganz herausgezogen werden können, 
so kann man in dem Ofen auch Kerne trocknen, die 
höher als dio Seitenwände der Schubfächer sind.

Sehr groß war auch die Zahl der teils im Modell, 
teils in wirklicher Ausführung ausgestellten Schmelz­
öfen, insonderheit solcher m it Oelfeuerung. Es waren 
ausgestellt die Systcmo m it Tcerölfouerung* der Oel- 
feuerungswerko von Bueß G. m. b. H ., Hannover, 
der Deutschen Oelfeuerungswcrkc K arl Schm idt, Heil­
bronn a. N., von Christian Dcbus, H öchst a. M., und 
Thomas Emmel, Schöningen, ferner ein Modell eines 
Kupolofens m it Vorherd m it zwei Reihen von Schlitzdüsen 
von L. W. Bestenbostel & Sohn, Bremen, sowio ein Modell 
eines Kupolofens m it nach A rt der Roheisenmischer aus­
geführtem  kippbarem  Vorherd und Schlackenfang, das 
vom Erfinder H illebrand, Engers a. R h., selbst vorgeführt 
wurde. Dio Ausnutzung des Paten tes h a t sich die Badische 
Maschinenfabrik, Durlach, gesichert.

Die Putzerei war durch die bereits erwähnten Preß- 
luftwerkzeugo und oino Reiho Schmirgelschleifmaschinen 
von E. B rabandt, Berlin, den Vereinigten Carborundum 
und E lektritwerken A. G., W ien, den Vereinigten Schmir­
gel- & M aschinenfabriken, Hannover-Hainholz, und der 
Gesellschaft des Echten Naxos-Schm irgels„Naxos Union“ , 
Julius Pfüngst, F rankfu rt a. Main, ausgiebig berück­
sichtigt.

Großes Interesse erweckte der S tand der neuen 
Berliner Spritzguß-Fabrik, Götze & Jam m er, Berlin N. 
Das Verfahren bezweckt die Herstellung von verzwick­
ten Teilen, wie sie in der Feinmeohanik vielfach ge­
braucht werden, auf billigem Wege. Es besteht im wesent­
lichen darin, daß praktisch n icht schwindende, hochprozen­
tige Zinnlegierungen in luftleer gemachte Stahlform en 
un ter Druck gegossen werden, wobei es möglich ist, S tahl­
stifte , Messingbüchsen u. a. sowie dio kleinsten Löcher 
direkt m it einzugießen. Die gewährleistete Genauigkeit der 
Abgüsse in Längen- und Breitenm aßen oder in ihrer Form 
beträgt dabei 0,02 mm, d. h. dio Teile sind ohne jede 
Nacharbeit vollkommen auswechselbar. Die Legierung ist 
sehr fest und läß t sich auf elektrischem Wego leicht ver­
silbern, vernickeln usw. Dio größten Gußstücke, dio auf 
den Spritzgießmaschinen horgeBtcllt werden können, 
müssen in den Abmessungsgrenzen 180 X 80 mm bei 
W andstärken von 1 bis 10 mm und m ehr bleiben. Eine 
große Anzahl nach diesem Verfahren angefertigter un­
bearbeiteter Gegenstände, wie Uhrteile, Zahnrädchen, 
Rechenmaschinen-, Gas- bzw. W assermcsser-Teile u. a ., 
zeigte die außerordentliche Sauberkeit und Genauigkeit 
der Abgüsse.

In  entgegenkommender Weise h a tte  dio Kgl. Berg­
akademie Berlin auch einige wertvollo Gegenstände 
ihrer Sammlungen der Ausstollungsleitung zur Verfügung 
gestellt. Neben einer reichhaltigen Sammlung verschie­
dener Erze und Eisensorten sah man prachtvolle Erzeug­
nisse in Eisenkunstguß, wie Ofenplatten, S tatuen u. a., 
sowie wertvolle Stiche der ersten gußeisernen Brücke 
über den R iver W ear in Sunderland bei Durham , England,

* Vgl. St. u. E. 1911, 23. Febr., S. 303/8.
* Ausführliche Beschreibung in S t. u. E . 1912,

9. Mai, S. 772/83; 16. Mai, S. 827/30.
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der Kgl. Eisengießerei, Berlin, und des alten Borsigschen 
Werkes.

Alles in allem bot die Ausstellung sehr viel Anregendes 
und manches Neue, und der gute Besuch zeigte, daß die 
Ausstellungsleitung in der Anordnung derselben das 
Richtige getroffen hatte .

Die nächste Fachausstellung soll gelegentlich der 
nächstjährigen Tagung des Deutschen Formormeister- 
bundes in Leipzig sta ttfinden . U. lohne, S te ttin .

habe sie in vielen Gießereien, die sie gebrauchen könn­
ten, vermißt.

Um bei den auf der Preßformmaschinc hergestellten 
K asten einen sauberen Einguß zu erhalten, bedient man 
sieh m it Vorteil eines entsprechend geformten

G um m itrichters.

Dieser wird so lang gewählt, daß er ein Stück über den 
K aslenrand hinausragt. Beim Pressen des Sandes wird der

Streifzüge.
(Fortsetzung vou Seite 1110.)

Von H ilfsapparaten in der 
Form erei scheint die durch Abb. 12 
veranschaulichte

Strohseilspinnm aschine 
erwähnenswert. D urch die Spule A 
wird das Strohseil aufgewickclt und 
das Stroh infolge der so hervorgeru- 
fenen Verkürzung durch das M und­
stück B nachgezogen. Die Spule 
läßt sich nach Lösen einer Kupp- 
lungsmuffc und Drehen des einen 
Ständers seitlich herausschieben. Abbildung 12. Strohseil-Spinnmaschine.

Abbildung 13. Kcrndraht~Richtnia.schinc. Abbildung 17. Kernausstoßmaschine.

Abbildung 15. Oummitrichter. Abbildung IG. GummitrichUr.Abbildung 14. Gummi tri clitcr.

Die in Abb. 13 wiedergegebene
K erndrah trich tm asch ine  **

erspart das Richten gebrauchter K erndrähte m ittlerer 
Stärke von Hand. E in Junge kann die Maschine be­
dienen, und mancher D raht, der sonst auf den Schrott­
haufen wanderto, kann noch einmal verwendet werden. 
Die Maschine m acht sich jedenfalls schnell bezahlt; ich

* Braunschweigisch-Hannoversche Maschinenfabrik, 
A. G., Abt. Wilhclmshiitte, Bornum a. Harz.

** E. B rabant, Berlin SO.

Stopfen m it zusammengedrückt und erzeugt so einen etwas 
größeren Einguß, als er den Maßen des Gum m ilriehlcrs 
im normalen Zustand entspricht. W ird der Druck auf­
gehoben, so nim m t der T richter seine ursprüngliche 
Form an und laß t sich leicht ausheben; er h interläßt 
auf diese Weise einen Einguß, der jede Nacharbeit er­
spart. Die Abbildungen 14, 15 und 16 geben die drei 
Zustände des Gum m itrichters während des Form ens 
wieder. *

* P a ten t Bonvillain und Ronceray, Vertrieb: Lcntz 
& Zimmermann, Düsseldorf-Rath.
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Abb. 17 zeigt eine
K ernausstoßm aschine*

zur Massenherstellung von Kernen m it Z3rlindrischem oder 
prismatischem Querschnitt. Kerne bis 400 mm Länge 
bei 25 bis 300 mm Durchmesser können darauf hergestellt 
werden. Das Kaliber wird in die Tisehöffnung gesetzt

und durch B ajonettver­
schlußgehalten, alsdann 
der zu dem Kaliber 
passende Kolben da r­
unter eingesetzt und 
m it Hilfe des Schwung­
rades der Kolben in die 
der Kernlüngo entspre­
chende Höhe im K a­

liber heraufgedreht. 
Nachdem der Kern von 
H and eingestampft ist, 
w ird er ausgestoßen, 
wofür auf W unsch ein 
besonderer Hebel mecha- 
nismus angebracht wird. 

Abb. 18 veranschaulicht eine praktische Einrichtung, 
um in gewissen und durch das Beispiel erläuterten Füllen 
S t a m p f a r b e i t  zu  sp a re n . Bevor der K asten fertig 
gestam pft wird, d rück t man den in der Abbildung schwarz
.ausgezogenen Eisenrahmen, dessen innere Umrisse

Abbildung 18. Einrichtung zum Vor­
drucken des Sandes

* Braunschweigisch-Hannoversche Maschinenfabrik, 
A. G., Abt. W ilhelmshüttc, Bornum a. Harz.

den äußeren Umrissen des Modells nachgeführt sind, in 
den m it Sand gefüllten Kasten. (Fortsetzung folgt.)

H üttenm ännischer K ursus an  der K öniglichen Berg­
akadem ie zu C lausthal.

ln  der Zeit vom 28. Mai bis 15. Ju n i d. J . fand u n ter 
der Leitung des Professors O san n  in den Bäumen der 
Bergakademie zu Clausthal ein e is e n h  ü t te il in iinn  ise h e  r 
K u rs u s  für Ingenieure s ta tt ,  die in der Praxis stehen 
und das Bedürfnis empfinden, sieh hüttenm ännische 
K enntnisse anzueignen, vorzugsweise also für Maschinen-, 
Bau- und Elektroingenieure, tlie auf Eisenhüttenwerken 
beschäftigt sind. Das rege Interesse der Teilnehmer 
bewies, daß tatsächlich ein Bedürfnis in dieser Rich­
tung besteht, und daß der cingeschlagenc Weg der rich­
tige Ist.

Die kurzen Vorlesungen über alle Gebiete des Eisen­
hüttenwesens fanden ihren K ristallisutiunspunkt in der 
Lösung zahlreicher Aufgaben, die aus der Praxis en t­
lehnt waren. Sie gliederten sich in Aufgaben aus der 
allgemeinen H üttenkunde, des Hochofenbetriebes und 
des Stahlwerks- und Walzwerksbetriebcs. Auch ein 
kurzer Abriß über Gefügelehre und Metallographie wurde 
gegeben. Diese Kurse sollen als bleibende E inrichtung 
jährlich u n m i t t e l b a r  n a c h  P f in g s t e n ,  im Gegensatz 
zu den F e r ie n k u r s e n  f ü r  G ie ß e r e if a c h le u te  im 
H erbst (Beginn im letzten D rittel des Monats Septem ber), 
bestehen bleiben.

Vgl. S. 103 des Anzeigenteils.

Aus Fachvereinen.
V er e in  d eu tsc h e r  G ie ß e re ifa ch leu te  (E. V.).*

In  Berlin fand vom 29. Mai bis 2. Ju n i d. J .  die d ritte  
Hauptversam m lung dieses Vereins s ta tt , zu der sich über 
180 Teilnehmer cingefunden hatten. Dank der guten 
Vorbereitung und Leitung verlief dio Versammlung in 
jeder Beziehung sehr anregend. Das Programm war 
äußerst reichhaltig. Aus dem Geschäftsbericht des Vor­
sitzenden H errn D a h l ,  D irektor der Gesellschaft für 
moderne K raftanlagen, Berlin, ist zu erwähnen, daß 
dem Verein bereits über 300 Mitglieder aus allen Gegenden 
D eutschlands angehören und ein erfreuliches stetiges 
W achsen der Mitgliederzahl zu beobachten ist, so daß 
man bald zur Gründung von Ortsgruppen wird über­
gehen müssen. Der Geschäftsführer des Vereins, Ingenieur 
B o c k , gab eine interessante Uebersicht darüber, was 
das verflossene Ja h r  dem Gießereiw'cscn Neues in 
Theorie und Praxis gebracht hat. E r erwähnte die ver­
schiedenen Forschungen über den Einfluß von Vanadium 
und T itan  auf das Eisen, die Einwirkungen der wich­
tigen metallischen und nichtm etallischen Zusätze auf die 
verschiedenen Bronzen, behandelte die Untersuchungen 
über die physikalischen und Festigkeits-Eigenschaften von 
Metallen und Gußeisen, um dann auf die wesentlichen 
praktischen Neuerungen im Gießereibetriebe selbst ein­
zugehen: mechanische Beschickungsvorrichtungen, Ver­
wendung von Gußbriketts, magnetische Eisenabscheidung. 
Zum Schluß besprach er einige neue B auarten von Forin- 
masehinen: die neue Rüttelformmaschino der Badischen 
Maschinenfabrik, Durlach, dio neuen deutschen B auarten 
von Gutm ann, Ottensen, und Lennings, Aschaffenburg,

* Auf wiederholte Anfragen bemerken wir, daß die 
V e rs a m m lu n g e n  d c u ts c h e r G ie ß e r c i f a c h lc u te ,  die 
in der Regel am Vorabende einer der H auptversam mlungen 
des V e re in s  d e u ts c h e r  E is e n h ü t t e n l e u t e  und des 
V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  s ta ttfin ­
den, Veranstaltungen des von den beiden genannten Ver­
einen eingesetzten A u s sc h u s se s  z u r  F ö r d e r u n g  d es  
G ie ß e re iw e s e n s  sind und m it den Versammlungen des 
oben genannten Vereins nicht identisch sind. D ie  Red.

sowie verschiedene amerikanische Maschinen der Mum- 
ford molding Maehine Co. und der Killing molding 
Machine Works.

Ueber das Preisausschreiben des letzten Jah res: 
„Sind in den letzten zwanzig Jahren  wirkliche Fortschritte  
im Kupolofenbau und -betrieb gem acht worden J“  m ußte 
dio Entscheidung des Schiedsgerichts hinausgeschoben 
werden. Man beschloß, auch für das kommende Ge­
schäftsjahr eine Preisaufgabe auszuschreiben, zu der Vor­
schläge durch Rundschreiben bei den einzelnen Mit­
gliedern cingeholt werden sollen.

Dio Vorstandswahl ergab die Wiederwahl des bis­
herigen Vorsitzenden und seines Stellvertreters, der 
Herren D a h l und N oe, sowie von vier Beisitzern und elf 
Mitgliedern des Vorstandsrats. R echtsanw alt Dr. B a u e r ,  
Berlin, wurde zum Syndikus des Vereins ernannt. Es 
fand ferner eine Besichtigung der Neuanlagen der 
Siemens-Schuckert-W erke, Berlin-Nonnendamm, s ta tt ,  
welche dank der sachkundigen Führung und eines reich­
haltigen Vortrages, verbunden m it kinem atographischer 
Lichtbildervorführung, äußerst anregend verlief. Auch 
die geselligen V eranstaltungen erfreuten sich eines un­
geteilten Beifalles.

Der In h a lt der während der H auptversam m lung 
gehaltenen Vorträge soll in folgendem auszugsweise 
wiedergegeben werden.

Professor (St.-Qnij. A. N a c h tw e h ,  Hannover, be­
sprach :

Neues aus dem Gießereibetriebe.

Der Vortragende erörtert zunächst die weitgehende 
Verwendungsmöglichkeit der hydraulischen Leeder- 
maschine und zeigt, wie auf dieser, sonst kastenlos a r­
beitenden Maschine unter Benutzung besonderer Form- 
p latten  Töpfe, Ringtöpfe, Schalen und manche andere 
Gußstücke hcrgestellt werden. Nach Vorführung von 
Sondermaschinen zur Herstellung bauchiger Töpfe geht 
der Vortragende auf die Arbeitsvorgänge bei einer elek­
trischen Radiatoren-Form m aschine und bei Sonderform­
maschinen zur Herstellung hoher, steilwandiger Stücke, 
wie W asserkasten, Kohlenkasten und dergleichen, ein.
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Säm tliche Eormmaschinen, dio auch im  Lichtbilde 
vorgeführt wurden, sind Erzeugnisse der Vereinigten 
Schmirgel- und Maschinenfabriken, Hannovcr-Hainholz.

Nach einigen kurzen Bemerkungen über künstlichen 
G raphit von den Ariston-Form staubwerken in Leipzig 
und Angaben über S ta tistik  der G raphiteinfuhr in Deutsch­
land nebst Graphitanalysen werden ausführlich die Tiegel- 
schmolzöfen besprochen: der bekannte Ofen m it Koks­
feuerung in der Ausführung von K rigar & Ihssen, H an­
nover, die Icippbaron Reform-Schmelzöfen von Ham m el­
ra th  <& Co., Köln, der Debusofen für Tiegel von Christian 
Debus in H öchst a. M. sowie der kippbare Tiegelschmelz­
ofen von Jul. Pintsch in Berlin. Bei den bekannten Oefen 
m it Gasfeuerung ist durch Einführung der Oelfeuerung 
eine bedeutende Verbesserung erreicht worden; erw ähnt 
werden der Rousseau- und der Durlacher Ofen. Im  L icht­
bilde werden von Ocfcn m it neuzeitüchor Oelfeuerung ge­
zeigt und beschrieben: der französische Helbig-Ofen (ver­
mut lieh ein Rousseau-Ofen), der amerikanische Ofen,Steelc- 
Harvey* von der Monarch Engineering Mfg. Co., B alti­
more, der Fulmina-Ofen des Fulm ina-W erks von Carl Hoff- 
m ann, Mannheim, der Schmidtsche Patent-Schm elzofen 
von den Deutschen Oelfeucrungswerkcn K arl ̂ Schmidt, 
H eilbronna. Neckar, der Geisweidor Ofen von den Siegen- 
Lothringer-W erken, Geisweid i. W ., der Bueß-Ofcn von 
den Vereinigten Schmirgel- und Maschinenfabriken, 
H annover-Hainholz, und der Puttensen-O fen von P u t­
tensen & Co., Gera (Reuß).

Am Schluß weist der Vortragende darauf hin, daß 
es besonders fü r den K raftverbrauch der Kompressoren 
wichtig ist, fü r die Oelfeuerung die geeignete Düse zu 
verwenden, wobei noch vieles der Vervollkommnung harre. 
W elcher B au art der Oefen der Vorzug zu geben ist, 
kann heute noch n icht entschieden werden, auch nicht, 
ob der tiegelloso Ofen im stande sein wird, den m it 
Tiegel arbeitenden zu verdrängen; immerhin ist es im 
letzteren Falle zu empfehlen, den Tiegel beim Ausgießen 
im Ofen zu belassen, also kippbare Oefen anzuwenden, um 
die durch Tomporaturschwankungen sta rk  beeinträchtigte 
Lebensdauer der Tiegel möglichst zu erhöhen.

Ingenieur C. H u m p e r d in c k ,  Durlach, e rörterte  die 
A rbeitsw eise in am erikan ischen  Gießereien.

Der Vortragende berichtet über E rfahrungen, die er 
gelegentlich einer mehrwöchigen Studienreise in N ord­
amerika Endo des vergangenen Jahres gem acht hat.*  Er 
sieht den H auptgrund der außerordentlich hohen Leistungs- 
fähigkeit am erikanischer Gießereien weniger in der beson­
ders guten  E inrichtung als in der durch das außerordent­
lich große Absatzgebiet ermöglichten, bis ins kleinste ge­
henden Spezialisierung derselben. Gerade diese letztere 
ermöglicht es, Vorrichtungen zu schaffen, durch dio ein­
zelne H andhabungen wesentlich u n ters tü tz t und dadurch 
beschleunigt werden. Als Beispiel wird die Anfertigung 
einer Form  angeführt, bei der die K asten durch kontinuier­
liche Fördcrtischo weiter bewegt werden. In  gewissen 
Abständen stehen Leute an diesen Vorrichtungen, die 
s te ts diesolbo A rbeit verrichten. Die erste Gruppe preßt 
den selbsttätig  zugeführten Sand auf Formmaschinen, 
die zweite legt die Kerne, dio m eist auch selbsttätig  
zugebracht werden, ein und se tz t die K asten zusammen, 
die d ritte  g ießt die Form en aus, und die vierte entleert 
dio K asten, die dann wieder zum Anfangspunkt der 
Arbeit zurückkehren. Einen weiteren Grund erblickt 
der V ortragende in der Möglichkeit, daß jeder drüben 
sich eine A rbeitsstätte  sucht, in der er seine Befähigung 
am besten verwerten kann, w odurch natürlich der Grad 
der Geschicklichkeit gesteigert werden m uß, um so 
m ehr, als eine weitgehende Spezialisierung auch hier die 
Folge ist.

Dio Gcschäftsleiter der großen amerikanischen 
Gießereien sind m eist keine Spezialisten, sondern geschickte 
Disponenten. Daß die Form m aschinenarbeit drüben 
leistungsfähiger ist, liegt n icht etwa in der zweckmäßigeren 
und besseren Beschaffenheit der Maschinen selbst be­

* Vgl. S t. u. E . 1912, 25. April, S. 684/9.

gründet, sondern darin , daß die Leute m eist sehr flo tt 
und angestrengt arbeiten.

In  den Gießereien fü r m ittleren und schweren Guß 
wird im wesentlichen genau so gearbeitet wie in Deutsch­
land, jedoch fä llt dabei die außerordentlich große Ver­
breitung der Rüttelform m aschine auf. Sie h a t sich gu t 
bewährt und arbeite t wirtschaftlich. Es liegt daher kein 
Grund vor, weshalb n icht auch deutsche Gießereileiter 
dazu übergehen sollten, diese bew'ährte M aschinenart m ehr 
einzuführen, als cs bisher der Fall ist. In  einer am erika­
nischen Lokomotivfabrik z. B. wurden außer anderen 
Gußstücken alle Lokomotivzylinderformen gerü ttelt, auch 
Kerne in großer Anzahl, so daß die Rüttelform m aschine 
wohl als Universalmaschino zu bezeichnen ist.

Zum Schluß betont der Vortragende nochmals, 
daß das Geheimnis und der Erfolg der amerikanischen 
Gießereien zum größten Teil auf die Spezialisierung, 
welche infolge der großen Absatzmöglichkeit geübt werden 
kann, und die dadurch gezeitigte H andfertigkeit der 
Leute zurückzuführen sei. U. Lohse.

(Fortsetzung folgt.)

E isen h ü tte  S ü d w e st .
Z w e ig v e re in  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  E is e n h ü t te n le u te .

Die E isenhütte  Südwest, welche in früheren Jahren  
bei ihren Ausflügen landschaftlich bevorzugte Punkte 
des Mosel- und Saartalcs aufgesucht ha tte , unternahm  
ihren diesjährigen S o m m e r a u s f l u g  am Sonntag, den
16. Juni, nach dem waldumrahmtcn und burgengekrönten 
K urstädtchen L andstuhl in der Rhcinpfalz.

E tw a 210 Damen und Herren aus Lothringen, Luxem ­
burg und von der Saar trafen morgens gegen 10% Uhr 
auf dem Bahnhofe in Saarbrücken ein und fuhren kurz 
vor 11 Uhr m it Sonderzug nach K in d s b a c h .  Von hier 
ging es durch prächtigen Wald nach der Burgruine Sickin- 
gen, woselbst die Teilnehmer am Fuße der Ruine von der 
Kapelle des 174. Infanterie-Regim ents, die den m usika­
lischen Teil für diesen Tag übernommen und auch m it 
künstlerischem Geschick durchgeführt h a tte , empfangen 
wurden. H auptlehrer Phil. F a u t h ,  Landstuhl, hielt 
einen kurzen, aber sehr anziehenden V ortrag über dio Burg 
Sickingen, worauf die Teilnehmer un ter V oran tritt der 
Musikkapelle in L andstuhl einzogen, um sieh im großen 
Saale des Sickinger Bräus, der in hübschem, modernem 
Stil gehalten ist, zu einem gemeinsamen frohen M ittags­
mahle zu vereinen.

An Stelle des verdienten Vorsitzenden der Eisen­
h ü tte  Süd west, D irektor S a e f te l ,  Dill ingen-Saar, der 
infolge eines wenige Tage vorher eingetretenen T rauer­
falles in seiner Fam ilie verhindert war, die Veranstal­
tung zu leiten, begrüßte Direktor T u r k ,  Neunkirchen, 
m it herzlichen W orten die Gäste und brachte einen 
Trinkspruch auf Seine M ajestät den Deutschen Kaiser und 
auf den Prinzregenten Luitpold aus. Kom m erzienrat 
U g ö , Kaiserslautern, gab seiner Freude darüber Aus­
druck, daß die Mitglieder der E isenhütte Südwest m it 
ihren Damen in diesem Jah re  die Pfalz aufgesucht hä tten , 
und hieß die Teilnehmer an  dem Ausfluge herzlich will­
kommen. D irektor M ü lle r ,  Brebaoh, gedachte der 
Eisenhüttcnfraucn und -jungfrauen.

Der geplante Spaziergang nach aem nahegelegenen 
Bismarckturme, den Freiherr v o n  S tu m m  - H a ib e r g  
zur Erinnerung an  den Schöpfer des Deutschen Reiches, 
den Eisernen Kanzler, ha tte  errichten lassen, m ußte leider 
ausfallen, da  der Himmel seine Schleusen geöffnet ha tte  
und ein starker, m ehrstündiger Regen über Landstuhl 
niederging, der aber dio Festesfreude n icht einen Augen­
blick trüb te . Es wurde ein Teil des Saales ausgeräum t, 
und alsbald entwickelte sich ein gemütliches Tänzchen, 
an dem sich besonders dio Jugend rege betätigte, und das 
nur allzufrüh abgebrochen werden m ußte, denn um  7 Uhr 
schon entführte der Sonderzug die vergnügten Teilnehmer 
nach Saarbrücken, von wo aus sie ihre Heimreise antra ten .

Auch dieser Ausflug der E isenhütte Süd west kann 
sieh seinen Vorgängern ebenbürtig an dio Seite stellen. 
Auf frohes Wiedersehen im nächsten Jahre 1
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Patentbericht.
D e u ts c h e  Patentanm eldungen."'

17. Jun i 1912.

KI. 10 a, G 35 958. Gaseinströmungsdiisc für Koks­
öfen m it einer gegen den 'Hohlraum der Düse abgesetzten 
Ausströmungsöffnung. Heinrich Collier, Herne i. W., 
Crangerstr. 58.

Kl. 10 a, S 34 247. Koks- und Gaserzeugungsofen 
m it liegenden Kam mern und senkrechten Heizzügen. 
Société Anonyme Burkhciser-Eloy, Lüttich.

Kl. 12 o, T 15 790. Gaswasch-Vcntilator. Hans 
Eduard  Theisen, München, Elisabethstr. 34.

Kl. 12 e, T 10 722. Vorrichtung zur Einführung der 
Waschflüssigkeit in Gaswaschventilatoren und andere 
rotierende Gasreiniger durch einen um die Achse an ­
geordneten, kegelförmigen, m it W asseraustrittsöffnungen 
versehenen Hohlraum. Hans Eduard  Theisen, München, 
Elisabethstr. 34.

Kl. 18 c, T 10 091. Arbeitstiir m it W asserkühlung 
fü r Glühöfen u. dgl. Christain Tiedemann, Cöln-Deutz, 
Neuhöfferstr. 31.

Kl. 24 o, C 19 773. Gaserzeuger m it um gekehrter 
Zugrichtung, bei dem der Eeuerraum von einem Wasser­
m antel umgeben ist. Allan Steward Cambridge, Christ- 
church, Neu Seeland.

Kl. 31 a, Sch 39 021. Schmelzofen m it über dem 
Schmelzgut kreisender Flamme. K arl Schmidt, Heiibronn
a. N., W oipertstr. 33.

Kl. 31 b, M 46 898. Durchzugformmaschine für die 
Halbmodelle von Hohlkörpern m it Abzweigungen, wie 
Sandfänge, Sinkkasten u. dgl. F ritz  Möhring, Staffel
b. Limburg.

Kl. 31 c, D 26 118. Vorrichtung, die Form enträger 
von Gießmaschinen verm ittels Kurbeltriebcs schritt­
weise zu bewegen. Deutsche Maschinenfabrik, A. G., 
D uisburg. \

Kl. 31c, II  56 577. Kernkastensehlicßc. K onrad 
Hechtei, Nürnberg, Ziegelgasse 36.

IG. 31c, M 46 376. Verfahren, Gefäße m it gleich­
mäßiger Innenvcrkleidung auszugießen. Mann & Will­
komm, Akl.-Ges., Heidenau, Bez. Dresden.

Kl. 35 b, P  27 087. Selbstgreifer. J . Pohlig, Akt.-Ges., 
Cöln-Zollstock, u. Eduard Kraem er, Cöln.

Kl. 40 a, B 64 089. Verfahren zur Verarbeitung von 
Erzen und H üttenprodukten, welche Kobalt, Nickel und 
Silber sowie Eisen und Arsen enthalten, sowio von Speisen 
und Nickcl-Kobaltrohoxyden durch Rösten m it Alkali­
bisulfat. Gebr. Borchers, Chemische Fabriken in Goslar 
und Oker, Goslar a. II.

20. Ju n i 1912.
Kl. 1 b, R  34 205. Elektromagnetischer Trommel­

scheider m it aus sehr dünnem Stoffe bestehendem Trommel­
m antel und m it zwangläufigem Antrieb der beiden Seiten­
schilder der Trommel. Georg R ietkötter, Hagen i. W., 
Fleyerstr. 99.

Kl. 7 a, W 35 355. Walzmaschino. Peter M. Weber, 
S xarbrücken-Burbach, Mühlenweg 9 a.

Kl. 7 b, E  16 902. Geteilte Preßm atrize. Heinr. E hr­
hard t, Düsseldorf, Reichsstr. 20.

Kl. 10 a, B 58 925. Liegender Koksofen m it zwischen 
zwei Luftvorwärm kanälen liegendem Abhitzekanal. Dr. 
Theodor von Bauer, Tautenburg i. Thür.

Kl. 10 a, K  49 720. Verschluß für Ver- und E n t­
gasungskammern. Fa. Aug. Klönne, Dortmund.

KI. 10 a  .K 50 509. Aus einer Abschlußtür und einem 
Tragstück fü r den K am m erinhalt bestehender Verschluß 
fü r senkrechte Kammeröfen. Fa. Aug. Klönne, Dortm und.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier Monate für jederm ann zur 
E insicht und Einsprucherhebung im Paten tam te zu 
B e r lin  ans.

Kl. 12 e, Z 7694. Filteranordnung zum Reinigen 
von Luft, Gasen und Dämpfen. Zschocke-Werke Kaisers­
lautern, Act.-Ges., Kaiserslautern (Rheinpf.).

Kl. 18 b, F  33 300. Vorrichtung zur Umwandlung 
von Roheisen in schmiedbares Eisen; Zus. z. Anm. 
I1'. 30 614. Srol Boruchow Frum kin, Minsk.

Kl. 18 c, M 36 460. Verfahren zur Vorbereitung von 
Manganstahlblöcken fü r dio mechanische Formgebung, 
z. B. durch Walzen. Mangancse Steel Rail Company, 
Mahwah, Now Jersey, V. St. A.

Kl. 21 h, St. 16 3S0. E lektrischer Ofen m it schwingen­
der Schmelzkammer. Ernesto Stossano, Turin.

Kl. 24 g, E  17 145. Vorrichtung zum Reinigen des 
Rauches, bestehend aus einem Gehäuse, in welchem sich 
ein m it Armen versehenes R ohr unter dem Drucke des 
hindurchgeleiteten Wassers dreht. Lorenz E ckhardt, 
Hannover, am Kleinenfelde 10.

IG. 31c, R  34 608. Kern-Ausziehmaschine m it be­
weglichen Kernklemmen. Aug. Ruhrm ann, G. m. b. H ., 
Velbert, Rhld.

Kl. 40 a, B 62 422. Verfahren zum Entzinken von 
zinkhaltigen Materialien durch Behandlung m it Alkali­
bisulfat. Dr. Eduard Broeinme, St. Petersburg.

Kl. 42 k, G 36 171. Skleroskop. Luigi Ghirardi, 
Genua. Ital.

Kl. 48 a, M 46 163. Verfahren zur Herstellung 
dichter, gu t deckender, schwamm-, spieß- und knospon- 
freicr galvanischer Metallüberzüge von hohem Glanz. 
Dr. E k rh art Mäkelt, Leipzig, Torgauerstr. 40 a.

Kl. 48 b, Sch 38 219. Vorrichtung zur Herstellung 
von Metallüberzügen mittels Zentrifugierens der über­
zogenen Gegenstände. H ubert Peter Schmitz, Düsseldorf, 
H elm holtzstr. 28.

IG. 48 b, Sch 39 103. Vorrichtung zur Herstellung 
von Uebcrzügen m ittels Zentrifugierens der überzogenen 
Gegenstände; Zus. z. Anm. Sch 38 219. H ubert Peter 
Schmitz, Düsseldorf, Helmholtzstr. 28.

Kl. 48 d, A 22 002. A pparat zum Trennen und 
Schweißen von Eisen und anderen Metallen un ter Wasser. 
Detlef Andres, Kiel-Gaarden, Augustenstr. 30 a.

D e u ts c h e  G eb r a u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
17. Ju n i 1912.

IG. 1 b, Nr. 512 616. Elektromagnetische Sortier­
walze m it außerhalb der Trommel liegender Erregerwick­
lung. Elektrizitäts-Gesellschaft „Colonia“ m. b. II., 
Cöln-Zollstock.

Kl 19 a, Nr. 512 563. Aus profiliertem Walzeisen 
durch Pressung hergestellte Klemme zur Verhütung des 
W andcrns der Schienen auf eisernen Quersehwellen. 
Franz Dahl, Ham born-Bruckhausen, K aiserstr. 112 a.
“ - Kl. 19 a, Nr. 512 565. B lattstoß verbindung fü r Eisen­
bahnschienen m it an den Außenseiten verstärkten S toß­
fugen. Apolinary Klöskowski, Posen, Moltkestr. 1.

Kl. 24 c, Nr. 512 621. Luftzuführungsvorrichtung für 
Regenerativöfen. Georg Max Hirsch, Radeberg.

Kl. 24 e, Nr. 512 284. Peripherie-W indzuführung für 
Generatoren, bestehend aus geschlossenen, gußeisernen 
Segm entkästen, deren einzelne W andungen durch Dehn- 
schlitze und elastische P la tten  gegen Spannungen ge­
schütztsind . Wilh. Hoeller, Cöln-Ehrenfeld, Försterstr. 42.

Kl. 24 e, Nr. 512 285. Peripherie-W indzuführung für 
Generatoren, bestehend aus geschlossenen, von außen aus­
wechselbaren Segm entkästen m it gekühlten Verbindungs­
stellen. Wilh. Hoeller, Cöln-Ehrenfeld, Försterstr. 42.

Kl. 31 a, Nr. 512 165. Abnehm barer m it einer E r­
höhung versehener Vorschmelzor für Schmelztiegelöfen. 
Christian Debus, Höchst a. M., K önigsteinerstr. 39.

Kl. 31 a, Nr. 512 487. K ippbarer Schm elzgutbehältcr 
fü r W eißmetall- und Alumbiiumöfen. Wühelm Bueß, 
Hannover, S tader Chaussee 41.
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Kl. 31 1), Nr. 512 095. HeIroVorrichtung für die Wende- 
p la tte  an  Sandformpressen. Lentz & Zimmeriminn, 
Gießereimaschinen-Gesellschaft m. b. H ., Düsseldorf-Rath.

Kl. 40 b, Nr. 512 042. Vorrichtung zum Regeln von 
Gasgebläsemasehinen. Georg Mieklcy, -Miilheim a. R uhr, 
Eppinghoferstr. 42.

Kl. 40 f, Nr. 512 515. ßicgemaschino für Eisenbeton- 
stiibe. A. .Josef Halsig, Viersen.

D e u ts c h e  R eichspaten te .
K l. 31 b, N r .2 4 2 152, vom 3. Jan . 1011. K gl. W ü rt-  

to m  bel g is c h e r  F i s k u s ,  vertreten durch den Kgl. W ürt- 
tembergischen Bergrat in S tu  t t g a r  t. Schwingende. Modell- 
platten- Unterlagsplatte für Formmaschinen.

Die U nterlagsplatten a für die M odellplatten b 
sind m ittels in der W endeplatte c befestigter Slahlstiflc

oder gebogenrr Federn d elastisch gelagert. Beim Ge­
brauch werden die U nterlagsplatten durch Klopfen in 
seitliche Schwingungen versetzt, infolgedessen sieh die 
Modelle in den Form en nach allen Richtungen so weit 
lockern, daß sie tadellos abgehoben werden können.

Kl. 31 c, Nr. 242 307, vom 30. Dezember 1010. O t to  
B r ie d o  in  B e n r a th .  Schleuderguß form mit beweglicher 
Metallzuführungsrinne für Röhren und andere Hohlkörper.

Die bei Beginn des Gusses in die rotierende Form a 
eingeschobene Gußrinne b wird während des Gusses 
mittels des Kolbens c zurückgezogen. Die Geschwindig­

keit wird je nach der W andstärke des herzustcllenden 
Hohlkörpers geregelt. Nachdem die Gußmasse e rstarrt 
ist, wird der Hohlkörper nach Abnahme des Deckels d 
m ittels der m it einem vorderen Ring e versehenen Guß­
rinne aus der Form  a herausgestoßen. Die Vorrichtung 
kann auch so eingerichtet sein, daß die Gußrinne fest 
s teh t und die Form in der Längsrichtung verschiebbar ist.

K l. 3 1 b . Nr. 242430 , vom 1. Jun i 1911. K ö n ig l. 
W ii r t te m b e r g i s c h e r  F i s k u s ,  v e rtre ten  durch den 
Königlichen W ürttcm bergischcn B ergrat in S tu ttg a rt. 
Elektromagnetische, Klopfvorrichtung (  Vibrator)  für Form - 
maschincn.

Innerhalb der beiden Solenoide a und b is t ein m it 
einem Liingssehlitz versehener Eisenkern c verschiebbar 
gelagert, der durch die abwechselnd in den beiden Solenoi­

den a und b erzeugten Ström e hin und her bewegt wird 
und dabei gegen die beiden K opfplatten  d stöß t und hier­
durch starke, auf die Modcllplatto übertragbare E r­
schütterungen verursacht. Die Ein- und Ausschaltung der 
beiden Solenoide wird durch einen Schalthebel c bewirkt, 
der durch den Eisenkern abwechselnd gegen einen der 
beiden Sehaltkontakte f geschleudert wird.

K l. 31c, Nr. 242431, vom 17. Jan u ar 1911. R h e i ­
n is c h e  M e ta l lw a re n -  u n d  M a s c h in e n f a b r ik  in  
D ü s s e ld o r f - D e r e n d o r f .  Verjähren und Vorrichtung 
zur Herstellung gas- und blasenfreier Melallblücke.

Das für den Guß fertige 
Metall wird ein oder mehrere 
Male durch Abkühlung er­
starren  gelassen, um Gase 
und Oxyde auszutreiben bzw. 
zu zersetzen. Dann erfolgt 
die W iedererhitzung, die, um 
nicht von neuem Gase oder 
Oxyde in das Metall zu be­
kommen, nur bis eben über 
die E rstarrungstem peratur 

desselben getrieben wird, worauf das Metall sofort ver­
gossen wird. Diese Behandlung des Mctallcs wird zweck­
mäßig in einem ringförmigen Gefäß a von schmalem, aber 
hohem innerem Querschnitt vorgenommen, das in den 
Magnetkern b eingebaut ist und in bekannter Weise 
durch Induktionsström e beheizt wird.

K l. 3 1 c . Nr. 242 624. vom 22. Jan u ar 1911. H a n s  
R o lle  in  E b e rs w a ld e .  Gußform aus Metall für G uß ­

stücke, die sich infolge der 
Schw indung festklemmen.

Die Gußform a aus Me­
tall ist m iteiner aus einem 
in ihr bewegbaren Bolzen 
b bestehenden Ausstoß- 

j  Vorrichtung versehen. Der 
n — Bolzen p aß t sieh m it sei- 
L r' nem kegelförmigen Kopf 

genau der inneren Ober­
fläche der Form an und 
wird durch eine Schrau­
benfeder e in Stellung 
gehalten. Nach Ooffnen 
der Form  wird das beim 
E rstarren  sich festklem- 

mende Gußstück durch Stoßen des Bolzens b gegen 
den festen W iderstand d oder durch Schlagen gegen den 
Bolzen schnell ans der Form  entfernt.

Kl. 3 1 c , Nr. 242 700, vom 19. April 1910. H o ra c e  
G re e lc y  B o u g h to n  in  C le v e la n d ,  Ohio, V. St. A. 
M aschine zum M ischen und Mahlen von Sand, besonders

Form sand, bei der das zu 
bearbeitende Gut durch eine 
Reihe von Förder-, M iseh ­

und Siebvorrichtungen 
einer schräg liegenden 
Trommel mit Hcbcschan- 
feln zugeführt wird.

Im  Innern  der Trom ­
mel a sind ein oder meh­
rere Paar von Mahlwalzen 
b angeordnet, die sieh 

Unabhängig von der Trommel gegeneinander drehen, 
und denen das G ut von den an  der Trommel befestigten 
Hebeschaufeln c zugeführt wird. Bei mehreren W alzen­
paaren sind diese übereinander gelagert.

K l. 18 b, Nr. 243 428, vom 21. Ju li 1910. T h o m a s
J a m e s  H e s k e t t  in L o n d o n . Kupolofen mit F r is c h ­
düsen Und mit angeschlossenem Lu/tfrischapparat.

Gegenstand des britischen Patentes 10 940 vom 
Jahre  1909; vgl. St. u. E. 1911, 30. März, S. 515.
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A llg e m e in e r  T e i l .
Eisenindustrie. P. Anales d ’Auriac: E n t w i c k l u n g  

d e r  f r a n z ö s i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e * ,  ihr gegen­
wärtiger Zustand und ihre Z ukunft im D epartem ent du 
Nord. (Vgl. S t. u. E. 1911, 10. Aug., S. 1309; 1910, IG. 
M ärz, S. 451.) [Bull. S. Ind . min. 1912, Mai, S. 445/523.] 

W erksbesehreibungen. D ie  W e rk e  d e r  D o m in io n  
S te e l  C o r p o r a t io n  L td .  in  S y d n e y  N.-S.* Bedeu­

tu n g  der kanadischen Eisenindustrie, Entw icklung und 
gegenwärtiger Stand der Dominion Steel Corporation und 
ih rer Werke in Sydney, die je tz t eino Jahresleistungs- 
fähigkeit von 290 000 t  fertigem  Stahl haben. Die Ge­
sellschaft besitzt eigene Eisenerzgruben in Bell Island, 
Neufundland. [The Times 1912, 8. Mai, S. 19/20.]

B ren nsto ffe .
Braunkohle. Ed. D onath: Z u r  c h e m isc h e n

C h a r a k t e r i s t i k  d e r  B ra u n k o h le n .  In  übersicht­
licher Weise sind die wichtigsten Merkmale erörtert, die 
zu r chemischen Charakterisierung der Braunkohle ge­
hören. Um ein Gestein im gewöhnlichen technischen 
S inne als Braunkohle bezeichnen zu können, müssen 
alle Kriterien zutreffen, die der Verfasser in dieser R ich­
tu n g  s. Z. für die Steinkohlen aufgestellt ha t. (Vgl. St. u. E. 
1912, 25. Jan ., S. 160/1.) [Oest.Chem.-Zg. 1912, 15. Mai, 
S. 128/31. Oest. Z. f. B. u. H. 1912, 25. Mai, S. 281/5.] 

Schieferöl. Dr. J . Forsell: S c h ie fe rö l.  Auszug aus 
einem  Vortrag auf der Jahresversam m lung der Verm- 
ländska Bergsmannaföreningen. In  Schweden kom m t in den 
Provinzen W est- und Ostgötland sowie in Ncrike Alaun- 
scliiefcr in sehr großen Mengen vor. In  der erstgenannten 
Provinz allein soll sich die Menge des vorhandenen brenn­
baren Schiefers auf 13 Milliarden Tonnen belaufen. Sein 
B itum engehalt schwankt zwischen 20 und 30 % . Im 
übrigen ist dessen Zusammensetzung ungefähr folgende:

Asche . . . .  G7 bis 80 %
Schwefel . . .  G „  8 %
Stickstoff . . 0,3 „  0 ,4 %
Kali . . . .  etwa 4,5 %

Der Brennwert des Alaunschicfers schw ankt zwischen 
1400 und 2G00 Kal. 1 t  Schiefer soll liefern: 58 kg Dicsel- 
m otoröl, 2 kg Benzin, G kg Ammoniumsulfat, 30 kg Schwe­
fel. [Affärsv. 1912, 15. Mai, S. 577/9.]

Generatorgas. M an n  und W ü s te f c ld :  V e rg a s u n g  
m in d e r w e r t ig e r  B re n n s to f f e .  Die Verfasser ver- 
stohen u n ter minderwertigen Brennstoffen nicht solche 
von geringem Heizwert, hohem Aschen- und W asser­
geh alt schlechterdings, sondern alle jene Brennstoffe, 
■die als Abfallerzeugnisse des Bergbaues, der Kokereien, 
G asanstalten usw. entstehen und namentlich wegen der 
Feinheit ihres Korns bisher nur schlecht verw ertet werden 
konnten. Zweck der vorliegenden A rbeit ist es, die Schwie­
rigkeiten zu erörtern, die sich der Vergasung dieser Brenn­
stoffe cntgegenstellen, ferner zu zeigen, welche Mittel 
zu  ihrer Ueberwindung angowondet und welche Ergebnisse 
m it den verschiedenen Gaserzeugern bis je tz t erzielt 
worden sind. Die Ausführungen erstreckten sich dabei 
n u r auf die reinen Vergasungsergebnisse der betreffenden 
Gaserzeuger. Nach Ansicht der Verfasser ist die Aufgabe 
am  vollkommensten durch den Hoehdruckgcnerator von 
X erpely gelöst. [Glückauf 1912, 25. Mai, S. 830/4.]

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan ., S. 156; 29 .'Febr.,
S. 365; 28. März, S. 510; 25. April, S. 70G; 30. Mai,
S. 918.

F eu eru n gen .
Dampfkesselfeuerungen. H ubert H anßel: K e s s e l ­

f e u e ru n g e n  f ü r  f lü s s ig o n  B re n n s to f f .*  Bespre­
chung der technischen und wirtschaftlichen Grundlagen 
der Oclfeuerung. Anführung von Beispielen für D ruck­
zerstäubung wie Luft- und Dampfzerstäubung. Zahlen­
tafeln über Versuchsergebnisse. [Z. f. pr. Masch.-B. 
1912, 8. Mai, Kraftm aschinenbau S. 65/73.]

Friedrich Münzingcr: D ie  H e y -S te u e ru n g .*  Be­
schreibung einer Vorrichtung der Banmg, den Dampf­
druck in Kesseln auf gleicher Höhe zu erhalten, und 
Mitteilung von Betriebsergebnissen. E in un ter Dampf­
druck stehender M embrankörper steuert unter Zwischen­
schaltung eines Druckwasserzylinders m it Rückführung 
nach Art indirekter Kraftm aschinenregler die Stellung 
des Rauchschiebers, gegebenenfalls gleichzeitig den Vor­
schub der autom atischen Feuerung bzw. die Pressung 
des Unterwindes. [Z. f. pr. Masch.-B. 1912, 8. Mai, 
Kraftm aschinenbau S. 73/5.]

R o s tb e s c h ic k u n g s a p p a r a t ,  B a u a r t  • „ S c y -  
b o th “ .* Beschreibung einer W urffeuerung, bei der die 
Kohle durch eine Brechwalze dem W urfapparat zuge­
führt um! zugemessen wird. Die Schlagstärke der W urf­
schaufel wird durch Spannungsänderung an Federn so 
im Wechsel erhalten, daß die hinteren Teile des Rostes 
entsprechend ihrem größeren Abbrand stä rker beschickt 
werden als die vorderen. [E. T. Z. 1912, 23. Mai, S. 542/3.] 

Verdampfungsversuche. Georg Lehm ann: V e r ­
d a m p f u n g s v e r s u c h e  a n  e in e m  R a u c h g a s v o r -  
w ä r m e r ,  B a u a r t  S c h u lz .*  Die Versuche an dem 
schmiedeisernen Vorwärmer lieferten ein sehr günstiges 
Ergebnis, wie aus dem Vergleich der gefundenen Würme- 
durchgangszahlen von rd . 17 gegenüber den bei guß­
eisernen Vorwärmern verschiedener B auart seinerzeit 
vom Bayrischen Revisionsverein durch Eberlefestgestellten 
(vgl. St. u. E . 1910,28. Dez., S. 2188) von rd . 12 hervorgeht, 
wenn auch der verschiedenartigen Versuchsbedingungen 
wegen diese Zahlen nur m it Vorsicht gegenüberzustellen 
sind. [Pr. Masch.-Konstr. 1912, 23. Mai, S. 186/8.] 

Künstlicher Zug. T. F. J . Maguirc: V e rg le ic h  
d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  v e r s c h ie d e n e r  E in r i c h ­
tu n g e n  f ü r  k ü n s t l ic h e n  Z ug.* Der Vergleich er­
streck t sich auf Anlagen 1. für Erzeugung von U nter­
wind (forced draft), bzw. Saugzuganlagen (induced draft) 
m ittels Ventilators und Antrieb desselben durch Dam pf­
maschine oder E lektrom otor; 2. für Erzeugung von Unter- 
wiiul, gegebenenfalls m it autom atischer Zugregulicrung 
(balanced draft), m ittels Turbogebläse und Antrieb des­
selben durch D am pfturbine; 3. fü r Erzeugung von U nter­
wind durch Dam pfstrahlapparate. Am wirtschaftlichsten 
arbeiten nach den m itgeteiltcn Zahlen die Anlagen 
nach 1. Sie werden aber von denen nach 2 fast erreicht, 
bezüglich des Raumbedarfes übertroffen. Sehr unw irt­
schaftlich sind Ausführungen nach 3. [Eng. Mag. 1912, 
Mai, S. 198/205.]

H ubert H errm anns: U e b e r  k ü n s t l ic h e n  Z ug
b e i D a m p fk e s s e la n la g o n .*  Es werden Saugzug­
anlagen, B auart Schwabach, verglichen m it solchen für 
Kaminzug. Nach einem von Oberingenieur Findeisen 
vom Sächsischen Dampfkessel-Revisionsverein ange- 
stellten Versuche wurden durch Anwendung künstlichen 
Zuges Ersparnisse in der Höhe von 8,5 %  erzielt. [Glaser 
1912, 15. Mai, S. 194/7.]

Pyrometrie. J . A. Seagcr: E in  n e u e s  P y r o m e te r .  
Beschreibung, Theorie und Anwendung eines neuen von 
W. & J . George in Birmingham gelieferten optischen 
Pyrom eters. [Ir. Tr. Rev. 1912, 16. Mai, S. 1062/3.]
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C. F. Busse: P y r o m e te r  u n d  K e s s e lw i r k u n g s ­
g ra d . Es wird empfohlen, zur Kessel- und Vorwärmer­
kontrolle die Tem peraturen heim Ein- und A ustritt durch 
therm oelektrische Pyrom eter zu messen. Es läß t sich auf 
diese Weise auch in großen Stationen die Leistung jedes 
Einzelkessels bestimmen. Im  Betrieb sollen durch die 
E inrichtung wesentliche Ersparnisse erzielt sein. Be­
schreibung konstruktiver Einzelheiten, insbesondere bei 
Bestimmung der Anfangstem peratur, fehlt. [Power 1912,
21. Mai, S. 728/9.]

S ch la ck en .
Hochofenschlacke. Dr. A. G utm ann: 50 J a h r o  g e ­

k ö r n t e  H o c h o fe n s c h la c k e .  Verfasser zeigt, wie die E n t­
deckung der hydraulischen Eigenschaften der wassergranu­
lierten basischen Hochofenschlacke durch Emil Langen i. J . 
1862 der Ausgangspunkt für ihre Verwendung zur H er­
stellung von Schlackensteinen, Puzzolanzem ent, Hoch­
ofenzement und Eisenportlandzem ont geworden ist. Es 
werden ferner die wichtigsten Theorien, die zur Erklärung 
der W irkung der Granulation und der Erhärtungsvorgänge 
der granulierten Schlacke bei Zusatz von K alkhydrat 
oder K alkhydrat abspaltenden Mitteln (Portlandzem ent) 
aufgestellt worden sind, kurz erörtert. Die amtliche An­
erkennung der Gleichwertigkeit des Eisenportlandzem ents 
m it dem Portlandzem ent ist der beste Beweis dafür, 
daß praktische Arbeit und wissenschaftliche Forschung aus 
einem lästigen Abfallstoff ein hochwertiges M aterial 
zu schaffen vermögen. [Tonind.-Zg. 1912,4. Mai, S. 752/3.]

Thomasschlacke. T h o m a s m e h l  i s t  g e g e n w ä r ­
t i g  d e r  b i l l i g s t e  P h o s p h o r s ä u r e d ü n g e r .  H a n s  
S c h r e ib e r  m acht gelegentlich der Vornahme der F rü h ­
jahrsdüngung die Landw irte darauf aufmerksam, als 
billigsten und am nachhaltigsten wirkenden Phosphor- 
slurediinger das Thomasmehl zu verwenden. Bei der 
Düngung m it diesem ist m an keinen Verlusten durch 
Versinken in den U ntergrund ausgesetzt und es zeigt sich 
bei Verwendung entsprechender Mengen die W irkung 
der Thomasmehldüngung auch noch nach 2 bis 3 Jahren, 
was bei Düngung der Wiesen und W eiden, der Klce- 
schläge und Obst- und W einkulturen von großem W erte 
ist. D as Thomasmehl kann auch in den Monaten Fe­
bruar und März noch auf Moorboden gegeben werden. 
[Oest. Moorz. 1912, 15. Mai, S. 79.]

Erze .
Eisenerze. Dr. H . Schneiderhöhn: U e b e r  B a s a l t ­

e is e n s te in  d e s  n o r d w e s t l ic h e n  V o g c lsh e rg e s . 
K urzer Auszug aus einer D issertation von Emil Hollmann 
vom Jah re  1909. [Erzb. 1912, 15. Mai, S. 171/2.]

Dr. Paul Grosch: R o te i s e n s t e in l a g c r  in  A s tu ­
rien .*  Im  westlichen Teile der K antabrischen K etten  
in der Provinz Asturien tre ten  an zahlreichen Stellen 
des Gebirges Roteisensteinlager auf. Auf die verhältnis­
m äßig günstigen Aussichten dieser Erzgruben ist schon 
im Jah re  1893 hingewiesen worden (Z. f. pr. Geol. 1893, 
S. 85, und St. u. E. 1893, Ju li, S. 603). D aß diese Eisen­
erze dessenungeachtet bis je tz t nur in geringem Maße 
fü r .d ie  Ausfuhr in Frage kamen, lag in e rtscr Linie 
an den schlechten Transportbedingungen jener Gegenden. 
Die vorliegende Arbeit, die sich eingehender m it den ge­
nannten Erzvorkom m en beschäftigt, h a t in der H aupt­
sache nu r fü r den Geologen Interesse. [Z. f. pr. GeoL 
1912, Maiheft, S. 201/5]

A lbert B ordeaux: G e g e n w ä r t ig e r  S ta n d  d e s  
E r z b e r g b a u e s  in  O s ts ib i r ie n .  Zu erwähnen sind 
M agnct-Eisencrzlagcrstätten bei der Olga-Bucht und 
in der Nähe von W ladimir. D er Eisengehalt der Erzo 
beträg t 45 bis 55 % . [Rev. univ. 1912, Mai, S. 209/10.]

Thomas T. R ead: E is e n e r z  in  C h in a .*  Verfasser 
berichtet ausführlich über Eisenerzvorkommen in den 
verschiedenen Provinzen Chinas und über die A rt der 
Gewinnung und V erhüttung der Erze. Im  Innern  Chinas 
ist vielfach noch das Niederschmelzen zusammen m it Koks 
gebräuchb'ch. Analysen derartig  gewonnenen Eisens- An­

gaben über die Eisenwerke der H an-Y et Ping Iron  a . 
Coal Co. in H anyang (vgl. St. u. E. 190S, S. 1/8 und 1910, 
S. 1812/3). [Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 10. Mai, S. 762/3.]

W e r k s e in r ic h tu n g e n .
Allgemeines. B e s t im m u n g  d e r  D a m p f f e u c h t ig ­

k e it .*  Beschreibung eines Drosselkalorimcters von 
D e s ju  z e u r . E i  wird D ruck bzw. Tem peratur des nassen 
Frischdampfes vor der Drosselscheibe und D ruck (durch 
Quecksilbermanometer) sowie T em peratur des gedrosselten 
und  dadurch überhitzten Dampfes gemessen. Aus dem  
gemessenen Tem peraturunterschied im Vergleich m it 
dem  berechneten bei trocken gesättigtem  Dam pf kann 
m an die Dam pffeuchtigkeit berechnen. Zur bequemen 
H andhabung ist eine von R e n d u  aufgestellte K urven­
tafel beigegeben. [Techn. Mod. 1912, 15. Mai, S. 392/3.)

K r a f tw e r k  f ü r  d ie  O p p e r  M ic h ig a n  E r z ­
g ru b e n .*  Beschreibung des W asserkraftwerkes von 
5000 K W  Leistung und der Rohrleitung. Diese besteh t 
im oberen Teil aus Holz, im m ittleren aus Flußeisenrohren, 
bei denen die N aht durch eine eigenartige K lemm verbin­
dung gebildet ist, und im unteren Hochdruckteil von 
610 m Länge aus geschweißten Rohren von 1433 mm Durch­
messer, die bemerkenswerterweise von Thyssen & Co. 
in Mülheim a. d. R uhr geliefert wurden. [Ir. Age 1912,
2. Mai, S. 1077/S0.]

Dampfkessel. F. Geiselcr: D ie  n e u e  B a u a r t  d e s  
N ic la u s s e -K e s s e ls .*  Die nach eingehender E rprobung 
vorgenommene Abänderung betrifft hauptsächlich den 
W asserumlauf. Gleichzeitig sind gegenüber der alten 
B auart einige neue Einrichtungen zur Instandhaltung  
und Reinigung des Kessels vorgesehen. [Z. d. V. d. I . 1912,
18. Mai, S. 777/81.]

Dampfmaschinen. M. E. H ahn : D ie  E n tw ic k lu n g  
d e r  D a m p fm a s c h in e  s e i t  1900.* Es werden behandelt 
Maschinen fü r sehr hohen D ruck und Ueberhitzung, 
Gleichstrommaschinen und B auarten zur Abwärme­
verwertung. [Techn. Mod. 1912, 15. Mai, Supplem ent.)

E. L. Orde, Charles A. Parsons, R. J . W alker, A. C. 
Holzapfel: A u s f ü h r u n g s m ö g lic h k e i t  v o n  D ie s e l ­
m a s c h in e n ,  T u r b in e n  m i t  Z a h n r a d ü b e r s e t z u n g ,  
S a u g g a s m a s c h in e n  im  V e rg le ic h  m it  K o lb e ir -  
d a m p f m a s c h in e n  f ü r  S c h i f f s a n tr ie b .*  Die als 
E inleitung einer Diskussion gedachten Vorträge geben 
an  dem Beispiel eines fü r alle Fälle gleichen Frachtschiffes 
m ittlerer Größe die Grundlagen fü r die bauliche Anordnung 
und einen wirtschaftlichen Vergleich. Abgesehen von de r 
Empfehlung der elektrischen K raftübertragung, b rach te  
die Diskussion keine neuen Gesichtspunkte und tru g  
kaum  etwas zur Lösung der aufgeworfenen Frage bei. 
[Transactions of the  N orth-E ast Coast Institu tion  of 
Engineres Shipbuilders 1912, April, Vol. X X V III, P a rt 5, 
S. 249/87.]

Edw ard T. Child: E in e  s c h w e re  B lo c k s t r a ß e n -  
W a lz e n z u g s m a s c h in e .*  Die bei der P ittsburgh  Steel 
Co. in Monessen, Penn., aufgestellte Maschine h a t einen 
liegenden Hochdruckzylinder von 1219 mm Durchm esser 
und einen stehenden N iederdruckzylinder von 2133 mm 
Durchmesser bei 1524 mm Hub. Steuerung durch Corliß- 
schieber, Dam pfspannung 10,6 kg/qcm , Vakuum rd 90 % . 
Schwungrad von 100 t  Gewicht. Beschreibung von E inzel­
heiten. [Power 1912, 7. Mai, S. 649/50.]

Dampfturbinen. ClemensMeuskens :M o d e rn e D a m p f-  
t u r b i n e n  f ü r  A b g a b e  u n d  f ü r  V e r w e r tu n g  v o n  
N ie d e r d r u c k d a m p f .*  Uebersicht über die ausgef ührten 
T urbinenarten; an Hand von W ärmebilanzen Vergleich 
der W ärm ew irtschaft in Kondensations-, Gegendruck-, 
Abdampf- und Zweidruckturbinen und Hinweis auf d ie  
im einzelnen Fall erzielbaren Vorteile. [Braunkohle 1912, 
31. Mai, S. 129/36.]

Abwärme. Schömburg: A b d a m p f v e r w e r tu n g  a u f  
H ü t te n w e r k e n .*  Ganz kurze Beschreibung von sechs 
Anlagen, die ihren Abdampf in Abdampf- bzw. Zwei­
druckturbinen zur Stromerzeugung oder Antrieb von
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Turbogebläsen ausnutzen. [El. K raftbetr. u. B. 1912,
4. Mai, S. 257/9.]

Dieselmaschinen. D. M. Shannon: E in ig e  U e b c r-  
Ie g u n g e n  b e im  B a u  v o n  D ie se lm a s c h in e n .*  Be­
weis für die thermische Ueberlegenheit des Dieselmotors 
gegenüber anderen W ärmekraftmaschinen durch Gegen­
überstellung von Wärraebilanzen. Gesichtspunkte für die 
Begrenzung der Zylinderleistung. Notwendigkeit von 
Mehrzylindermaschinen. Zusammenstellung der ver­
schiedensten Anordnungen fü r Vier- und Zweitakt im 
Hinblick auf die Gleichmäßigkeit des Drehmomentes. 
Tangentialdruckdiagramm e, Kurven fü r Lagerbelastung 
und Beanspruchung der Kurbelwelle. Graphischo U nter­
suchung der Steuerungsverhältnisse bei Nocken- und 
Exzentersteuerungen. Berechnung und Zahlentafel fü r 
den Bau der Spülpumpen und Einspritzluftkompressoren. 
[Engineering 1912, 3. Mai, S. 005/10.]

Elektrische Maschinen. M. Schenkel: D e r  D r e h ­
s t r o m -  R e i h e n s c h l u ß m o t o r  d e r  S i e m e n s -  
S e h u c k e r tw e rk e .*  Es werden in leicht verständlicher 
Weise der Aufbau, die Schaltung und die Eigenschaften 
des Drehstrom-Reihenschlußmotors beschrieben. Be­
sonders werden die Vervollkommnungen behandelt, die 
der M otor durch die Einführung des doppelten B ürsten­
satzes erhalten ha t, und das Verhalten durch theoretische 
und aufgenommenc Kurven erläutert. Zuletzt wird auf 
die Ausführungsformen und Anwendungen des Motors 
u. a. auch fü r den Antrieb von Walzwerken eingegangen. 
[E. T. Z. 1912, 9. Mai, S. 473/5 und S. 482/4; 16. Mai,
5. 502/5; 23. Mai, S. 535/8.]

Hebezeuge. Edward K. H am m ond: S i c h e r h e i t s ­
v o rk e h ru n g e n  b e i  e le k t r i s c h e n  K ra n e n .*  Beschrei­
bung der Sicherheits- und Schutzvorrichtungen der Krane 
auf den W erken der Illinois Steel Company und W ieder­
gabe der Betriebsvorschriften fü r Bedienung. [Ir. Agc 
1912, 30. Mai, S. 1330/7.]

Transportvorrichtungen. E in e  D r a h t s e i l b a h n  v o n  
u n g e w ö h n l ic h e n  A b m e ssu n g e n .*  Beschreibung einer 
Anlage fü r die Orconcra Iron Ore Co. in der Provinz 
Biscaya, bestehend aus einer Doppelbahn zur Verbindung 
der Erzgrube in Carmen m it einer 8,1 km entfernten Wäsche 
in Povena und zur Rückforderung zu der 4,3 km von dort 
entfernten Zwisehenstation Pucheta, wo die 1,8 km 
lange Strecke zur Verladestelle Gallata abzweigt. Die 
stunden kilometrische Leistung beträgt 2340 t/km . (Vgl. 
S t, u. E . 1912, 30. Mai, S. 919.) [Dingler 1912, 25. Mai, 
S. 329/34.]

Georg v. Hanffstengel: U n g e w ö h n lic h e  D r a h t ­
s e i lb a h n e n .*  [Z. d . V. d. I. 1912, 20. April, S. 634/9;
27. April, S. 674/9.]

Pumpen. J . W. Rogers: S c h n e lla u fe n d e  T u r ­
b in e n p u m p e n .*  In  dieser Fortsetzung wird zunächst 
der konstruktive Aufbau im Hinblick auf den Druck­
ausgleich in der Achsenrichtung behandelt und dann auf 
die Regelung von Fördermenge und Druck bei Zentri­
fugalpumpen näher eingegangen, wobei besonders eine 
selbsttätige Regelung der Rees R oturbo Co. hervor­
gehoben wird. Nach der Beschreibung von verschiedenen 
Senkpnm pen wird zum Schluß ein Rechnungsgang fü r 
dieWirkungsgradbestim'mung elektrisch betriebener Turbo- 
pum pen angegeben. [Dass. Mag. 1912, April, S. 305/18.]

J . W. Rogers: A n w e n d u n g  v o n  Z e n t r i f u g a l ­
p u m p e n  zum  S p e is e n  v o n  D a m p fk e s s e ln  u n d  fü r  
h y d r a u l i s c h e  A n lag en .*  Wiedergabe der Ausführungs­
formen verschiedener Firmen m it Angabe der C harakte­
ristik  in Schaubildem. Betriebskostenverglciche, aus 
denen die Ueberlegenheit von Zentrifugalpumpen über 
Kolbenpumpen insbesondere bei Verwendung al3 Kessel­
speisepumpen hervorgeht. [Eng. Rev. 1912, 15. Mai, 
S. 441/6.]

Wasserreinigung. W a s s e r r e in ig u n g s a n la g e  f ü r  
45 cbm /st.* Ausführliche Beschreibung einer Anlage zum 
Reinigen von Kesselspeiscwasser, durch die der Gehalt 
an sich ausscheidenden festen Bestandteilen von 0,74 g/1 
auf 0,055 g/1 herabgesetzt wurde bei einem Betriebs­

kostenaufwand von rd. 0.04 .ft/cbm . Eine autom atische 
Vorrichtung übernim m t die richtige Zumessung Oer Chemi­
kalien bei dem zwischen 2,27 und 45,4 cbm /st schwanken­
den W asserbedarf. [Engineer 1912, 17. Mai, S. 660/62.] 

Sr.-Qng. R eutlinger: D e r  E in f lu ß  d e s  K e s s e l­
s t e in s  u n d  ä h n l i c h e r  w ä rm e h e m m e n d e r  A b la g e ­
ru n g e n  a u f  W ir t s c h a f t l ic h k e i t  u n d  B e t r i e b s ­
s i c h e r h e i t  v o n  H e iz v o r r ic h tu n g e n .  Besprechung 
der W ärm eübertragung und der Abnahme der Durch­
gangszahl durch Kesselsteinablagerungen infolge des ge­
ringeren W ärmeleitungsvermögens; die Aendcrung der 
Durchgangszahl e ib t ein Maß des Brennstoffverbrauchs. 
[Chem.-Zg. 1912,“ ]4. Mai, S. 540.]

K. B raungard: U e b e r  W a s s e r r e in ig u n g  u n d  
K e s s e ls te in b e k ä m p f u n g .  Beschreibende Uebersicht 
über die zur Wasserreinigung bisher vorgeschlagenen Ver­
fahren. [Chem.-Zg. 1912, 9. Mai, S. 521/3.]

Sonstiges. B ro w n h o is ts  H ä n g e b u n k e r .*  Be­
schreibung einer Eisenbetonausführung für Vorratsbunker 
von Kesselhäusern u. dgl. An Längsträgern sind die 
eigenartig geriffelten Einlagebleche, die den parabolisch 
geformten Behälter bilden, aufgehängt, ln  Abständen 
von 1 bis 1 y .  in sind Bandeisen zur Versteifung ange­
ordnet, Die H aupttragsäulen sind im Oberteil des Bunkers 
gegeneinander abgestützt. [Power 1912,23, April, S. 602/3. ] 

Joseph H om er: U e b e r  h y d r a u l i s c h e  A n tr ie b e .*  
Versuch, das Arbeitsgebiet des hydraulischen gegenüber 
dem elektrischen Betrieb abzugrenzen. Nach dem heutigen 
S tandedürfte  sich allerdingsder hydraulische Betrieb selbst 
für schwere Hafen- und W erkstättenkrane, für die einige 
Ausführungsbeispicle gebracht werden, kaum rechtfertigen. 
(Fortsetzung folgt.) [Cass. Mag. 1912, Mai, S. 431/41.] 

William B. Phillips: D as neue  E rz d o c k  in  P o r t  
B o liv a r .*  Die Länge dieses in Holzkonstruktion auf­
geführten Erzdocks beträgt 324 Fuß (rund 100 m), seine 
Höhe 58 Fuß I —  17,7 m). Die Ladefähigkeit beträg t 
300 bis 400 t  in der Stunde. [Iron Age 1912, 18. April, 
S. 974/5.]

R o h e ise n e r z e u g u n g .
Hochofenanlagen. H. Groeck: N e u e re  a m e r i ­

k a n is c h e  H o c h o fe n a n la g e n .*  Verfasser g ib t einen 
kurzen Ueberblick über wirtschaftliche und technische 
Entwicklung amerikanischer Hochofenwerke in den 
letzten Jahren . Einführung der dünnwandigen Oefen 
m it Panzer aus Gußeisen, Stahlguß oder Walzblech. 
Die Turbogebläse bürgern sich im Hochofenbetrieb 
immer mehr ein, während d as  W indtrocknungsverfahren 
von Gayley wegen der hohen Kosten keine Verbreitung 
gefunden hat. los folgt dann eine nähere Beschreibung 
der Hochofenanlagen der American Steel and Wire Co„ 
Cleveland, und der Iroquois Iron Co., South-Chieago. 
(Vgl. St, u. E. 1912, 28. März, S. 541; 2. Mai, S. 749/50.) 
[Z. d. V. d. I., 25. Mai, S. 822/8.]

D. A. Granström : D ie  n e u e  H o c h o fe n a n la g e  
a u f  Ö la n d  (Schweden). Man wollte ursprünglich nach 
dem Vorschläge von C. G. Dahlerus aus dem reichlich 
vorhandenen Alaunschiefer in einem Hochofen Zyan­
kalium herstcllcn; m an ist aber auf derartige Schwierig­
keiten gestoßen, daß m an diesen Plan aufgegeben h a t und 
den Ofen je tz t zur Roheisenerzeugung verwendet. Die 
Leistung der Anlage beträgt 35 bis 45 t  Roheisen in 
24 Stunden. [Tek. T. 1912, 24. April, S. 59/61.]

Hochofen. D e r  n e u e  H o c h o fe n  d e r  I n l a n d  
S te e l  C o ., C h icag o .*  Der Ofen hat m it Ausnahme 
der Höhe, die um 1,5 m vergrößert ist, dieselben Ab­
messungen, dieselbe Begichtung und Armierung wie der 
ältere Öfen des Werkes. (Vgl. S t. u. E. 1908, S. 43S.) 
[Ir. Age 1912, 9. Mai, S. 438.]

Elektrische Roheisenerzeugung. W. Rodenhauser: 
D e r  e le k t r i s c h e  H o c h o fe n .*  Ueberblick über d ie 
Entw icklung de3 elektrischen Hochofens m it ausführ­
licher Beschreibung der Oefen am T ro lhättan  (vgl. St. u. E. 
1909, S. 1S01/14, 1911 S. 1010), sowie de r zu den
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Noble-Stahlwerken gehörenden Oefen in H croult, K ali­
fornien (vgl. St. u. E. 1910, S. 1729). Abmessungen des 
Noble-Ofens: Gesamthöhe 8,3 m; äußerer Durchmesser 
des Herdes 3,96 m, des Schachtes 2,79 m ; Schacht­
inhalt: 7,9 cbm. Höchste K raftaufnahm e: 1500 KW . 
[El. K raftbetr. u. B. 1912, 24. Mai, S. 281/7.]

Paul N icou: R o h e i s e n e r z e u g u n g  im  e l e k t r i ­
s c h e n  O f o n  in  S c h w e d e n .  Bericht über die Ofen­
reise vom 16 Nov. 1910 bis 29. Mai 1911. Ausführliche 
W iedergabe des Lefflcrschen Berichtes in Jernkontorets 
Annaler 1911, S. 219 bis 447, worüber in „S tah l und 
Eisen“  1911, 22. Juni, S. 1010, schon nähere Angaben 
gem acht sind. [Rev. Met. 1912, April, S. 209/52.]

E is e n -  und S ta h lg ie ß e re i .

Gießereianlage. D ie  n e u e  G ie ß e re i  d e r  N ile s  
T o o l W o rk s ,  H a m il to n ,  O hio . Die Gießerei, Eisen­
konstruktion m it Mauerwerk, is t 130 m lang und besitzt 
drei Schiffe von jo 54 m Breite. In  jedem derselben 
übcreinnnderliegende Ausleger- und Laufkrane. Drei 
Kupolöfen, von denen zwei m it L uftdruck betriebene 
Beschickungscinrichtung besitzen. [Ir. Age 1912, 9. Mai, 
S. 1145/8.]

Roheisen. Willi. V enator: U e b e r  d ie  p h y s i ­
k a l i s c h e n  u n d  c h e m is c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e s  
G u ß e is e n s . Bericht über einen V ortrag P o r t e r s  (Foun- 
d ry  Trade Journal 1912, S. 86), bi welchem dieser zeigt, 
daß  die chemische Analyse n icht im m er fü r die B e­
urteilung des Eisens maßgebend sein kann. Diese Be­
hauptung wird näher e rläu tert durch Beispiele m it R oh­
eisen, welches aus W alzensinter, besonders un ter Zusatz 
von solchem erschmolzen wurde, und durch Vergleich 
von Holzkohlenroheisen und ähnlich zusammengesetztem 
Koksofenroheisen. Die Erklärung fü r die gefundenen 
Verschiedenheiten wird hauptsächlich im Vorhandensein 
wechselnder Mengen von Sauerstoff im Metall gesucht, 
wobei die Verm utung ausgesprochen wird, daß der Sauer­
stoff auch in Form  einer Sauerstoff-Schwefel-Verbindung 
im Eisen vorhanden sein könne. [Gieß.-Zg. 1912, 1. Mai, 
S. 282.]

Formerei. N e u e  D a u e r f o r m e n  d e r  C u s te r  
S a n d le s s  C a s t in g  Co., P h i l a d e lp h ia .  Gießen von 
0,5 kg schweren Ucbungsgeschosscn fü r die amerikanische 
Marine. Die Form  ist dreiteilig, die Kerne, auf dio der 
kupferne Führungsring des Geschosses vor dem Gießen 
aufgesetzt wird, sind aus Stahl. Es werden gleichzeitig 
zwei Geschosse gegossen. Die Dauerform fü r amerikanische 
Normal-Schienenroste ist zweiteilig, der H auptkern für 
den Zwischenraum der beiden R oststäbe ist aus Guß­
eisen, die Kerne fü r die beiden N uten sind aus Sand. 
Ebenso werden G rubenräder von 340 kg neuerdings in 
Dauerformen gegossen, dio Laufflächen sollen gleichmäßig 
gu t gehärtet sein. Leider fehlen darüber nähere Nach­
richten. [Foundry 1912, Mai, S. 173/7.]

F o rm e n  g r o ß e r  G u ß s tü c k e  in  e in e r  e n g ­
l is c h e n  G ie ß e re i.*  Herstellung schwerer Gußstücke 
fü r die Marine in der Gießerei von Vickers L. F. 1). 
Barrow in Furncss, Engl. Gießen eines schweren Schiffs­
geschützes. Der Kern, Lehm kern auf kräftiger Spindel, 
wurde während des Gießens und einige Tage nachher 
bis zur vollständigen E rstarrung und Abkühlung des 
Gußstückes m it W asser gekühlt, um dadurch einen 
d ichten  Guß zu erzielen.

Form en eines großen Turbinengehäuses, Setzen der 
Kerne usw. [Foundry 1912, Mai, S. 182/5.]

Joseph H orner: G ie ß e r e ia n la g e  u n d  E in r i c h ­
tu n g  N r. XLV und XL VI. Zahnräderform  maschinell 
für große und kleine R äder in verschiedener Ausführung 
der London Em ery W orks Co. Topfformmaschinen der­
selben Firm a und der Badischen Maschinenfabrik, Durlach. 
Von letzterer eine Zylinderformmaschine m it D urch­
ziehplatte. Doppelprcßmuschine von Bopp & Reuter. 
Form m aschinc für Stapelguß von Gritzner, Durlach. 
[Engineering 1912, 10. Mai, S. 614/5; 24. Mai, S. 691/94.]

F o rm e n  v o n  Z y l in d e r n  a u f  e in e r  e le k ­
t r i s c h e n  R ü t te lm a s c h in e .*  Verfahren einer Gießerei, 
die n u r ausnahmsweise Gasmaschinenzylinder hcrstellen 
m ußte: Schnelles und gutes Einformen m ittels R ü tte l­
maschine von Pridm ore, Chicago, in Ober- und U nter­
kasten, die aus gußeisernen P latten  zusammengestellt 
waren. Der S in d  wurde m it Selbstgreifer eingefüllt. 
Die Rüttelm aschine wurde gleichzeitig benutzt, um das 
fertige Gußstück aus der Form  zu stoßen. [Foundry 
1912, Mai, S. 185/6.]

E in  n e u e r  z u s a m m e n s e tz b a r e r  F o rm k a s te n .*  
Rechtwinklige eiserne Rahm en in verschiedener Länge 
und Höhe werden an den Ecken m ittels dreiseitigen 
Prism as, zweier P la tten  und vier Stiftschrauben zu­
sammengesetzt. [Castings 1912, Mai, S. 56.]

Modelle, v. L udy: F e s t i g k e i t  v o n  L e im fu g e n  
b e i H o lz m o d e lle n .  Herstellung der Versuchsstücke 
aus gu te  n Fichtenholz und sorgfältig präpariertem  Leim. 
Beschreibung der Versuchsanordnung und -ergebnisse. 
An H and von Tabellen und Diagrammen wird gezeigt, 
daß die Festigkeit abhängt von der Zeit, die die Ver- 
suchsstüoke zum Festwerden der Leimfugen gebrauchten, 
n icht aber von der Belastung, der sie während dieser Zeit 
unterw orfen waren. Die größte Festigkeit wurde gefunden, 
wenn die Versuehsstücke unm ittelbar nach dem Leimen 
einer Press ing von 14 kg/qcm  unterworfen wurden. 
(Castings 1912, Mai, S. 42/3.]

Schmelzen und Gießen. E in e  d r e h b a r e  A b s t i c h ­
r in n e  f ü r  e in e n  K u p o lo fe n . U nter der eigentlichen 
feststehenden R inne ist um eine horizontale Achse drehbar 
gelagert eine Doppelrinne von der Form  eines Y be­
festigt, an deren beiden Enden je eine Gießpfanne steht. 
M ittels eines Hebels kann die R inne nach der einen oder 
anderen Seite geneigt werden, so daß ohne abzustopfen 
in mehrere Pfannen nacheinander abgestochen werden 
kann. [Foundry  1912, Mai, S. 181.]

Stahlformguß. E in  k le in e r  t r a n s p o r t a b l e r  
M a r t in o fe n .*  Kleine Oefen m it 1 bis 2 t  Fassungsver­
mögen. Sie sind fü r Oelfeuerung vorgesehen und be­
sitzen einen trom m elartigen Körper, der von den Ofcn- 
köpfon ganz unabhängig ist und zum Gießen m ittels 
K ranes angehoben wird. Das Eisen wird durch eine 
Ausflußöffnung, die m it einem Stopfen vorschlossen 
wird, unm ittelbar in die Form en entleert. N äherer Be­
rich t folgt in St. u. E. [Foundry Tr. J . 1912, Mai, S. 279/81. ]

Metallgießerei. F o rm e n  b r o n z e n e r  K u n s t ­
g e g e n s tä n d e .*  Eingehende Beschreibung des Form ens 
und Gießens derselben in den Rom an Bronce W orks, 
Brooklyn, N. Y. [Castings 1912, Mai, S. 187/93.]

K alkulation. G. Schury: S o lb s tk o s tc n b e r e c h -  
n u n g  v o n  f lü s s ig e m  E is e n  f ü r  e in e  H a n d e ls g u ß -  
G ie ß e re i.  [Gieß.-Zg. 1912, 15. Mai, S. 304/7.]

E r zeu gu n g  d e s  s c h m ie d b a r e n  E isen s .

Schweißeisen. H erbert Pilkington: S c h w e iß e ise n .*  
Der Verfasser bespricht die Korrosion von Schweiß- und 
Flußeisen, ferner die Festigkeit, Zähigkeit, Ucbermüdung 
beider Materialien und m acht zum Schluß einige Angaben 
über das Puddelverfahrcn. [J . IV. of Sc. 1912, Februar, 
S. 245/64.]

Zementation. G. Charpy und S. B onnerot: U e b e r  
d ie  Z e m e n ta t io n  d e s  E is e n s  d u r c h  f e s te n  K o h le n ­
s to f f .*  Zu der Untersuchung wurde ein weiches Flußeisen 
m it 0,10 %  Kohlenstoff verwendet, welches in inniger Be­
rührung m it den angewandten Zem cnticrm ittcln: Zucker­
kohle, G raphit oder D iam ant stand. Die Versuche wurden 
im Vakuum ausgeführt und ergaben, daß Kohlenstoff 
im festen Zustande bei Abwesenheit von Gasen, welcho 
als U ebertragungsm ittel dienen, das Eisen bei Tem pe­
ra tu ren  von 950 0 C nicht zem entiert. Die Ergebnisse 
stehen m ithin im Gegensatz zu den Ergebnissen von 
W c y l (St. u. E. 1910, 17. Aug., S. 1417), nach welchen 
fester Kohlenstoff das Eisen bei Tem peraturen von 900 0 C 
zem entiert. [Rev. Met. 1912, Mai, S. 305/20.]
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Martinverfahren. E. R icharm e: M a r t in o fe n  fü r  
S ta h lf o r m g u ß  d e r  T s a r i t s y n e - W e r k e .  Ueber den 
in St. u. E. 1912, 28. März, S. 534, beschriebenen Siemens- 
Martin-Ofen m it Oclfeuerung seien noch folgende An­
gaben m itgeteilt. Die Hauptabm essungen des Ofens sind: 
Länge des Herdes 4,25 m, Breite in Brennerhöhe 1,90 m, 
m ittlere Höhe 1,10 m, oberer B rennerkanal: Breite 1,10 m, 
Höhe 0,15 m, Neigung 30 °, Neigung des darun ter liegenden 
Brennerkanals 14 °. Die Ausmauerung besteht aus zwei 
Lagen Magnesitziegeln (die obere liegt nur am Rande auf), 
die m it einer Masse aus gekörntem Magnesit m it 25 %  
Schlacke überstam pft wird. Die Rückwand bestellt aus 
Magnesitziegeln, die Vorderwand aus einer Lage Magnesit­
ziegeln m it einer davor gemauerten Lago Silikasteinen. 
Das Gewölbe wird aus großen Silikasteinen hergestellt. 
Der Ofen wurde im April 1907 in Betrieb gesetzt und im 
November nach 1129 Chargen stillgelegt, um dio Schlacken­
fänge auszuräumen. Das Kopfmauerwerk und die Türen 
wurden ausgebessert, was 1633 .IC kostete, das H erd­
gewölbe und das Mauerwerk der Kam m ern waren noch 
in gutem  Zustande. In  der T a t hielten alle diese Teile 
1094 Chargen aus, bis Teile des Gewölbes abfielen. Die 
R eparaturkosten des Ofens und der Kam mern betrug 
4505 .ff. Bis zu dieser Ausbesserung ha tte  der Ofen 
591 Schichten oder 1094 Chargen von je 4325 kg gemacht, 
bei einer Reinerzeugung von 23 450 kg in 24 st. Der E in­
satz bestand aus 2828 t  H äm atit, 4425 t  Schrott, 29205 kg 
80prozcntigen Eerromangans und 18 204 kg 50prozentigcn 
Ferrosiliziums oder im ganzen 7310,5 t ;  dazu muß ge­
rechnet werden: Erz 106,5 t ,  Zuschläge 428,75 t, Magnesit 
und Dolomite 80 626 kg, Brennstoff 950 t. Das gesamte 
Ausbringen betrug: Blöcke 6350 t, S tahl für Formguß 
593 t ,  R ückstand in Rinnen, Eincüssen usw. 83 t, zu­
sammen 7026 t. [Rev, Met. 1911, Dez., S. 882/90.]

Elektrostahlerzeugung. D c r E I c k t r o o f e n f ü r k le in o  
S ta h lf o r m g u ß s tü c k e .*  Kurze Besprechung der bisher 
fü r Stahlformgußzwecke benutzten Schmelzverfabren. Der 
im Tiegel oder im Tropenas-Konverter hergestellte Stahl 
entspricht n icht allen Bedingungen bezüglich der ver­
langten Zusammensetzung und Festigkcitseigcnschaften ; 
der Elektrostahlofen scheint die hier vorhandene Lücke 
auszufüllen. [Met. Chem. Eng. 1912, Jan ., S. 54/5.]

Magnus Ungcr: D ie  W irk u n g  e le k t r o m e c h a ­
n is c h e r  K rä f te  a u f  d as B a d  v o n  In d u k t io n s ö f e n .*  
Folgende K räfte  kommen in B etrach t: 1. Die gegenseitige 
Anziehung der stromdurchflossenen Elemente im Bade, 
ähnlich der Anziehung zweier paralleler gleichgerichteter 
Stromkreise (P in c h e f fe k t) .  2. Die abstoßende K raft 
zwischen dem Bade als Sekundärwicklung und der Prim är­
wicklung, ähnlich der Abstoßung zweier entgegengesetzt 
gerichteter Stromkreise ( Z e n tr ifu g a le f f e k t) .  3. Beido 
K räfte  üben zusammen eine Druckwirkung auf das Bad 
aus, wodurch es leichter von ein geschlossen en Gasen 
befreit und gleichmäßiger wird. [Met. Chem. Eng. 1912, 
Mai, S. 263/5.]

A. S tievenart: D ie  E le k t r o m e ta l lu r g ie .  Kurze 
Beschreibung der Arbeitsverfahren zur Elektrostahl- 
erzeugung; Angaben über Selbstkosten. (Forts, folgt, 
vgl. St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 921.) [Bull. Scient, de 
l ’Assoc. des Élèves 1912, März, S. 219/29.]

V erarb eitu ng  d es  sch m ied b a ren  E isen s .
Walzwerk — Kraftbedarf. Filip Freden: D e r  K r a f t -  

v e r b r a u c h  b e i W a lz w e rk e n . Der nach einem Vortrag 
wiedergegebene Aufsatz en thä lt eine Besprechung dieser 
Frage besonders m it Bezug auf die Versuche von îr.'Q ltq . 
Puppe, ohne wesentlich neue Gesichtspunkte zu bringen. 
[Centralbl. d. H. u. W. 1912, 15. Mai, S. 255/6.]

Hartgußwalzen. W alter G. Grocak: U e b e r  d a s  
S c h le i fe n  v o n  H a r tg u ß w a lz e n .*  Mitteilungen über 
Arbeits- und Vorschubgeschwindigkeit und auftretende 
Abnutzung der Scheiben in bezug auf die Spannleistung. 
Hinweis auf die Schwierigkeit des Schlcifens von R ohr­
körpern. [Z. f. pr. Masch.-B. 1912, 1. Mai, S. 634/5.]

Schienen. S c h ie n e n b r u c h s ta t i s t i k .  Nach einem 
Bericht des Vereins der amerikanischen Eisenbahn-Inge­
nieure schwankte die Zahl der fehlerhaften Schienen auf 
10000 t  neu verlegter Schienen zwischen 0 und 1129. Die 
M artinstahlschienen waren den Bessemerschienen im allge­
meinen überlegen. Es wird die Art der Fehler, der E in ­
fluß des Profils und das A lter der Schienen berücksichtigt. 
Den Schluß bilden Angaben über m it T itan  behandelte 
Schienen, über Chrom-, Nickel- und Manganstahlschicnen. 
[Eng. Rec. 1912, 23. März, S. 313/4.]

Wärmebehandlung. R. R. A bott: S ta h l  u n d  s e in e  
W ä r m e b e h a n d lu n g . Auszug aus einem der Cleveland 
Engineering Society vorgelegten Bericht, welcher dio 
kritischen Tem peraturen, den Zweck der W ärmebehand­
lung, die Temperaturmessungen und die Ergebnisse der 
W ärm ebehandlung erörtert. Neues bringt der Artikel 
nicht. [Ir. Age 1912, 9. Mai, S. 1150/1.]

Blechbiegemaschinen. H y d r a u l i s c h e  v e r t i k a l e  
B lc c h b ie g e m a s c h in e n .*  Beschreibung einer Maschine 
von Haniel und I.ueg in Düsseldorf, bei der das Biegen 
nicht durch Walzen, sondern zwischen zwei konvex 
bzw. konkav geformten Preßholmen erfolgt, die in verti­
kaler Richtung hydraulisch betä tig t werden können. 
[Pr. Masch.-Konstr. 1912, 30. Mai, S. 67.]

Blechbiege-Richtmaschinen. V e r e in ig te  B le c h ­
r i c h t -  u n d  B ie g e m a s c h in e .*  Dio von der Deutschen 
Maschinenfabrik A.G. in Duisburg gebaute Maschine 
en thä lt sieben Rollen in drei Ebenen, eine in der obersten, 
jo drei in den unteren. Durch besondore Motoren an- 
getrieben worden die oberste Rolle und dio untersten, 
während die mittleren als Schlepprollcn laufen. Es sind 
Vorkehrungen zum Biegen kegliger und geschlossener 
Stücke vorgesehen. [Z. f. Werkz. 1912, 25. Mai, S. 323/4.]

Pressen. Friedr. W. Lepkc: D a s  'W a rm p re sse n  
b i ld s a m e r  M e ta lle .*  Uebersicht über das Verfahren 
m it Beschreibung der angewendeten Maschinen und der 
M aterialbehandlung, Beispielen herstellbarer Profile und 
Angaben über Verbesserung der Festigkeitseigenschaften. 
[W.-Tcehn. 1912, 15. April, S. 193/7.1

Sonstiges. Willi. Palmer und J . A. Brinell: U e b e r  d a s  
V e r f a h r e n  v o n  C o w p er - C o les  z u r  e le k t r i s c h e n  
H e r s te l lu n g  von  B le c h e n  u n d  R ö h re n  a u s  E isen .*  
Beschreibung des Verfahrens im allgemeinen. Bericht 
über eine von den Verfassern vorgenommene Besichtigung 
der Versuchsanstalt von Cowper-Coles. Zusammensetzung 
und Eigenschaften der nach dem erwähnten Verfahren 
gewonnenen Bleche. W irtschaftliches. K raftverbrauch. 
Anwendung des elektrolytischen Verfahrens zur Gewinnung 
von Eisen direkt aus Erzen. [Jernk. Ann. 1912, H eft 1, 
S. 32/67.]

E igenschaften  d e s  E isen s .
Magnetische Eigenschaften. Van Lonkhuyz.cn: N eu e  

M e ß a n o rd n u n g e n  d e r  S ie m e n s  & H a ls k o  A.G. 
f ü r  d ie  P r ü f u n g  v o n  E is e n b le c h e n  n a c h  d e n  
V e rb a n d s n o rm a l ie n .*  Es wird eine Meßeinriehtui g 
dieser Firma zur Bestimmung der M agnetisierbarkeit des 
Bleches nach einer Differential- oder Nullmethodo be­
schrieben, die daraufhin vervollständigt ist, daß sie auch 
die Bestimmung der Verlustziffern nach einer Nullmethodo 
gestattet. [E. T. Z. 1912, 23. Mai, S. 531/4.]

Rosten. Friend, Bentley und W est: V o rg a n g  be im  
R o s te n .  Der V ortrag is t in St. u. E. 1912, 16. Mai, 
S. 883 kurz referiert. [Ir. Age 1912, 30. Mai, S. 1345.]

Oliver P. W atts: E in f lu ß  v e r s c h ie d e n e r  S u b ­
s ta n z e n  a u f  d ie  G rö ß e  d e r  K o r ro s io n  v o n  E is e n  
d u r c h  S c h w e fe ls ä u re .  B u rg e s s  ha tte  schon darauf 
hingewiesen, daß ein geringer Zusatz von arseniger Säure 
zur Schwefelsäure dio Korrosion des Eisens wesentlich 
heruntersetzt. Arsen scheint das einzige Metall zu sein, 
welches einen vollständigen Schutz gewähren kann. 
E s werden Potentialmessungen angestellt und dadurch
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wird wahrscheinlich gem acht, daß die Erscheinung, 
durch eine sehr hohe Ueberspannung zu erklären ist. 
Auch Zinn, Chrom und Quecksilber verzögern den Angriff 
des Eisens. [Ir. Age 1912, 30. Mai, S. 1346.]

C. Chappell: E in f lu ß  d e s  K o h le n s to f f e s  a u f  
d io  K o r ro s io n . (H ierüber findet sich schon ein 
Referat in St. u. E. 1912, 16. Mai, S. 832.) [Ir. Age 
1912, 30. Mai, S. 1345.]

E. Heyn und 0 . B auer: A n g r i f f s v e r s u c h e  m it  
v e r z in k te n  E is e n r o h r e n .  Mit Stücken eines elektro­
lytisch- und eines feuorverzinkten Eisenrohres wurden 
Dauerversuche über die H altbarkeit in Leitungswasser 
und in destilliertem Wasser angestellt, wobei sich die 
feuerverzinkten R ohrstücke als widerstandsfähiger er­
wiesen. Nach längerer Versuchsdauer überziehen sich 
beide R ohrsorten m it emer weißlichen Schicht und der An­
griff geht nur langsam weiter. Beim Einleiten von Kohlen­
säure oder schwefliger Säure in das W asser zeigten die 
elektrolytisch verzinkten R ohrstücke schon nach wenig 
S tunden Rostflecke, die feuerverzinkten erst nach drei 
Tagen. [M itt. M uterialpr.-Amt 1912, 2. H eft, S. 100.]

M etalle  und L e g ie ru n g e n .
Chrom. L. Guillot: U e b e r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  

C h ro m  u n d  E e r ro c h ro m . Nach allgemeinen Angaben 
über die Herstellung von Eerrochrom wird auseinander­
gesetzt, daß Eerrochrom m it weniger als 2 %  Kohlenstoff 
sieh n u r in elektrischen Oefen ohne Kohlcnelektrode im 
Boden hcrstcllen läß t; als geeignetste Ofenkonstruktion 
wird der Ch iplct-Ofen empfohlen. (Referat nach einem 
Vortrago vor der Soc. des Ing. Civils de Erance.) 
[Dingler 1912, 18. Mai, S. 316.]

Silizium. Leon Guillet: S i l i z i u m d a r s t e l l u n g .  Im  
elektrischen Ofen lassen sich Siliziumlegierungen bis zu 
95 bis 96 %  lierstcllon. Man verwendet drei Ofensysteme: 
1. Oefen m it nur einer Elektrode und einer aus Metall- 
p latten  bestehenden leitenden Bodenführung, 2. Oefen 
m it zwei Elektroden ohno Strom zuführung durch den 
Boden; 3. Oefen m it drei E lektroden, dio m it Wechsel­
strom  bzw. Drehstrom  betrieben werden. Dio Oefen 
bestehen aus Gußeisengehäusen, die m it Quarzsteinen 
g e fü tte rt sind. Die Ofengröße wird entsprechend dem 
Siliziumgehalte des Produktes gewählt, z. B. h a t ein 
250 - KW-Ofen fü r öOprozcntiges Pcrrosilizium einen 
Sahmclzraum von 2 x 2  m, für 90prozentiges P rodukt 
n u r 1,5 X 1,5 m. Man bau t Oefen von 400 bis 2000 KW . 
Kohlenstoff muß in ziemlich großem Uebcrschuß ge­
nommen werden, die Siliziumverluste durch Verflüchti­
gung betragen bis zu 15 %. Dio Zusammensetzung der 
Beschickung is t fü r verschiedene Produkte folgendo:

Ferrosillzium m it %  Silizium . 25 50 80 90
Q u a r z ........................................... kg 68 68 68 70
A nthrazit (1 0 %  Asche) . . . „  35 35 35 30
Eisen(alsZuschlagod. Schlacke) ,, 60 15 0 0

Die Elektrodenbelastung schwankt zwischen 7 bis 
10 Amp. f. d. qcm. E in 750-KW-Ofcn leistet:

4000 kg 25prozent. Ferrosilizium m it 5 %  Siliziumverlust 
2000 „  50 „  „  „  10 „
1000 „ 75 „  „ „  15 „
800 „ 90 „  „  „ 20 „

A ußer 50- bis CSprozentigem Ferrosilizium soll auch 
30- bis 33prozentigcs die E igenschaft haben, zu Staub 
zu zerfallen. [Dingler 1912, 18. Mai, S. 317.]

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

Allgemeines. Dr. E rnst V alentin: M a t e r i a l p r ü ­
f u n g s m e th o d e n  u n d  M a te r ia lp r ü f u n g s m a s c h in e n  
d e r  G. D e r ih o n -  G es.* Der Aufsatz en thä lt eine ein­
gehende Beschreibung der in der Autom obilfabrik von G. 
Derihon in Loucin bei L üttich  benutzten M aterialprüfungs­

maschinen, wie Pcndelhämmer fü r Schlagversuche, H ä rte ­
prüfungsapparate, A pparate zur E rm ittlung der Ver­
schleißfestigkeit, E inrichtungen zur makroskopischen und 
mikroskopischen Gefügeuntersuchung, Maschinen fü r 
dauernd wechselnde Belastung usw. Die Beschreibung 
der einzelnen Maschinen und A pparate bietet nichts 
Neues. Dagegen erscheint die in so um fangreicher und 
sachgem äßer Weise ausgeiibto laufende M aterialprüfung 
dieses Werkes sehr beachtenswert. Auf diese strenge 
M aterialprüfung und die dadurch gewährleistete Güte 
der Erzeugnisse dürfte  zum Teil auch der hoho Um satz 
des W erkes zurückzuführen sein. [Motorwagen 1912, 
20. Mai, S. 351/9.]

S p e z if is c h e  F e s t i g k e i t .  Zur Bewertung von 
Metallegierungen, bei denen gleichzeitig auf hohe Festig­
keit und geringes spezifisches Gewicht W ert gelegt wird, 
haben Rosenhain und A rchbutt als M aßstab dio „spezi­
fische Festigkeit“  vorgeschlagen. Dieser W ert bedeutet 
das Verhältnis der Zerreißfestigkeit bezogen auf dio 
Flächeneinheit zu dem W ert des Gewichtes bezogen auf 
dio Raum einheit. [Engineer 1912, 10.- Mai, S. 493.]

Sonderuntersuchungen. U e b e r d ie  B e d e u tu n g  v o n  
H ie b e n ,  d io  d em  K c s s e lb le c h  b e im  A b k lo p fe n  
d e s  K e s s e l s te in s  z u te i l  w e rd en .*  Zusammenfassen­
der Bericht über eine ältere Arbeit Bachs über dio 
Schädigung von Kessclblechen durch das Abklopfen 
des Kesselsteins. (Vgl. „S tah l und Eisen“ 1911, S. 1477.) 
[Z. f. Dampfk. u. M. 1912, 24. Mai, S. 221/2.]

U n te r s u c h u n g  e in e r  g o b ro c h c n e n  E is e n b a h n ­
sc h ie n e .*  Bericht über die U ntersuchung einer bei 
Leets Island, Nordam erika, gebrochenen Schiene. Die 
in einer K urve gelegene, zwölf Jah re  lang m Betrieb ge­
wesene Schiene zerbrach während des Durchfahrens des 
Gleises durch einen Schnellzug in 55 Stücke, ohne daß 
ein Verlust an Menschenleben ein trat. Die den Bruch 
verursachende Anbruchstelle lag etw a 3 m vom Auflauf- 
Bchienencndo entfern t. An dieser Stelle zeigte sich ein 
alter, senkrecht zur Längsachse verlaufender Anbruch, der 
sich nahezu über den ganzen Querschnitt des Schicnen- 
kopfes erstreckte. Die Ursacho dieses Anbruches kann 
vielleicht eine Lunkcrblase gewesen sein. Der Querschnitt 
der Schiene wies infolge von Seigerungen auf einer größeren 
Länge zwei von einander sehr verschiedene Gefügearten 
auf, die unverm itte lt ineinander übergmgen. D er Pbos- 
phorgehalt betrug bis zu 0,063 %. [Railway Age Gaz. 
1912, 3. Mai, S. 1012/3.]

Dr. Wm. Scholz: S p a n n u n g e n  u n d  F o r m ä n d e ­
ru n g e n  a n  M a n n lo c h a u s s e h n i t t e n  u n t e r  D a m p f ­
d o m en .*  Es wird vielfach die Ansicht vertre ten , daß 
dio Anordnung von Verstärkungsringen an Mannloch­
ausschnitten un ter Dampfdomen m it R ücksicht auf dio 
bereits durch den Domflansch eintretende V erstärkung 
überflüssig ist. Der Verfasser untersucht durch  theo­
retische Rechnungen die auftretenden Spannungen und 
fm det, daß dio in der Nähe der M annlochausschnitte 
u n ter Dampfdomen vorhandenen Spannungen im all­
gemeinen derartige W erte erreichen, daß sie n icht m ehr 
allein von dem Domflansch und dem darun ter liegenden 
Mantelblech aufgenommen werden können, sondern daß 
dio Anbringung besonderer Verstärkuugsringe durchaus 
nötig erscheint. [Dingler 1912, 25. Mai, S. 322/5.]

O tto Mies: D ie  K n ic k s i c h e r h e i t  v o n  K o lb e n ­
s ta n g e n .*  Verfasser weist nach, daß die Verwendung der 
üblichen Form el von Euler fü r die Berechnung von 
Kolbenstangen bei Maschinen m it m ehreren h in ter­
einander liegenden Zylindern (Tandemanordnung) n icht 
zulässig ist. E r zeigt an H and ausgeführter K onstruktionen, 
daß die Eulersehe Form el in jenen Fällen die K nick­
sicherheit um  etw a das Dreifache überschätzt. Da der­
artige Kolbenstangen auf Knickung jedoch m eist m it 
seh r hohen Sicherhoitsgraden von etw a 20 bis 30 be­
rechnet werden, so besitzen sie tro tz  der vom Verfasser 
nachgewiesenen, der Rechnungsannahmo gegenüber we­
sentlich höheren Beanspruchung immerhin noch genügende 
Sicherheit gegen Knicken. Nach Rechnungen des Ver­
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fassers füh rt dio übliche Eulersche Formel bei mehreren 
hintereinander liegenden Zylindern dann zu richtigen 
Ergebnissen, wenn für den W ert der Länge in jener 
Form el n ich t-d ie  Entfernung zwischen beiden Kolben 
bzw. Kolben und Kreuzkopf, sondern die Entfernung 
zwischen den Führungen eingesetzt wird. [Dingler 1012,
4. Mai, S. 273/5; 11. Mai, S. 291/6; 18. Mai, S. 308/14 
und  25. Mai, S. 327/9.]

E in r ic h tu n g e n  d e r  S o m e rs e ts h ir e  E n g i ­
n e e r in g  W o rk s  z u r  P r ü f u n g  v o n  G u ß e jsen .*  Be­
schreibung einer Maschine zur Prüfung von Gußeisen nach 
dem  üblichen Bohrverfahren. Die Maschine m acht 357 
Umdrehungen i. d. Min. und arbeitet m it einem */,"-Spiral­
bohrer. Die in 30 Sekunden gebohrto Lochtiefe g ilt als 
H ärtem aßstab . Ferner wird eine Maschine beschrieben, 
d ie zur Prüfung von gußeisernen Kolbenringen nach der 
Richtung hin dient, ob dio Ringe an  allen Stellen ihres 
Umfanges m it dem gleichen Druck gegen die Zylinder­
wandung anliegen. Die Prüfung geschieht in der Weise, 
d aß  zwischen den zu prüfenden Ring und einen um  ihn 
herumgelegtcn Außenring ein belasteter zylindrischer 
S tif t geklemmt wird, Danach wird auf den zu prüfenden 
Ring an einer Stelle seines Umfanges eine Belastung aus­
geübt und fcstgcstcllt, bei welcher Belastung ein Frei­
werden des eingeklemmten Stiftes e in tritt. Das Verfahren 
wird an verschiedenen Stellen des Umfanges wiederholt. 
{Engineer 1912, 5. April, S. 358/60.]

M essu n g  d e r  S p a n n u n g  in  S p a n n d r ä h te n  
v o n  F lu g z e u g e n .*  Das von Largier ersonnene Verfahren 
besteht darin, daß an den gespannten D rah t ein Resonanz­
kasten m it einem festen und einem verschiebbaren Reiter 
gelegt wird. Danach wird der D raht durch Anschlägen 
in Schwingungen versetzt, wodurch er zu tönen beginnt. 
Aus der Tonhöhe und dem Abstand der beiden Reiter 
läß t sich die Spannung erm itteln. [Engineer 1912,12. April,
5 . 386/7.]

T. S tew art: F e s t i g k e i t  v o n  R o h re n  u n d  Z y ­
l in d e r n  b e i in n e re m  D ru c k .*  Vergleich der in England 
gebräuchlichen allgemeinen Bcrechnungsformel m it den 
genauen. Der Fehler äußert sich zugunsten der Sicherheit 
des Rohres. [J . Am. S. Mcch. Eng. 1912, April, S. 493 
bis 510.]

B. Buxbaum : E in  b e m e r k e n s w e r te r  B o h rv o r-  
fiuch. Beschreibung eines Gcwaltbohrversuches an einem 
Spiralbohrcr aus Scknelldrelistahl von 19 mm Durchmesser. 
Als Bohrmaterial diente Maschinenstahl. Die Schnitt­
geschwindigkeit betrug 20 m i. d. Min. Der Vorschub bei 
jeder Umdrehung wurde allmählich von 0,036 bis 1,6 mm 
gesteigert, wobei der Achsialdruck von 125 bis auf 2855 kg 
zunahm . [Z. d. V. d. I. 1912, 13. April, S. 610/11.]

S. Shukowski: D ie  E in f ü h r u n g  n e u e r  t e c h ­
n i s c h e r  B e d in g u n g e n  f ü r  S c h io n e n lic fo ru n g  a u f  
r u s s is c h e n  S c h ie n e n w a lz w e rk e n . Verfasser be­
schreibt, teilweise auf Grund eigener Beobachtungen, 
d ie den 190S veröffentlichten neuen technischen Be­
dingungen für Lieferung von Eisenbahnschienen ange­
paßte Arbeitsweise und Prüfungsmethode auf russischen 
Werken. f J .  d. russ. met. Ges. 1912, H. 2, S 263/305.]

M e t a l l o g r a p h i e .
Allgemeines. N. T. Belalew: U e b e r  d ie  K r i s t a l l i ­

s a t io n  u n d  d as  G efiig e  d e r  la n g s a m  a b g e k ü b l te n  
S tä h le .*  Der Bericht s tü tz t sich auf experimentelle 
Untersuchungen, die seit Anfang 1907 auf verschiedenen 
russischen W erken m it Tiegelstahl ausgeführt werden, der 
nach dem Verfahren des orientalischen Damastes her­
gestellt wird. Man verwendet zur Herstellung von Dam ast 
äußerst reines M aterial, das im Ofen eine Zeitlang über­
h itz t und dann langsam abgekühlt wird. Dio vorliegende 
Untersuchung wurde an eigens hierzu vorbereiteten 
Eisenkohlenstofflegierungen m it weniger als 2 %  Kohlen­
sto ff angestcllt, dio äußerst langsam abgekühlt worden 
waren. Es werden einige Beziehungen zwischen Gefüge 
und K ristallisation gegeben, wobei die Kristallisations- 
ersebeinungen an  H and des Roozeboomschen Zustands-

diagrammes betrachtet werden. Die p r im ä r e  K r i s t a l l i ­
s a t io n ,  d. li. der Uebergang vom flüssigen in den festen 
Zustand, zeigt sich durch das A uftreten von D endriten; 
jede aus diesem Kristallisationsgebiet herrührende Le­
gierung kann als eine Nebeneinanderstellung von Den­
driten angesohen werden. Im  Bereich der festen Lösungen 
t r i t t  eine Kornbildung der Legierung auf; jede Legierung 
besteht hier aus einer Anzahl Körner, von denen jedes 
wieder semc eigene, von der des anliegenden Kornes ver­
schiedene Orientierung hat. Bei der s e k u n d ä re n  
K r i s t a l l i s a t i o n  endlich scheidet sich zunächst Ferrit 
oder Zem entit ab ; dann findet die perlitische Umwandlung 
s ta tt. F errit und Zem entit setzen sich m it Vorliebo an 
den Konifugen ab, wodurch die den unbehandelten Erzeug­
nissen eigene Zellenstruktur entsteht. Setzt die sekundäre 
K ristallisation plötzlich ein, so t r i t t  das W idm anstätten- 
scho Gefüge auf. [Rev. Met. 1912, Mai, S. 321/42.]

A. Sm its: U e b e r  d a s  S y s te m  E is e n - K o h le n ­
s to ff .*  Auf thermodynamischem Wege wird gezeigt, daß 
dio Auffassungen R u f f s  hinsichtlich der Deutung der 
von ihm bestim m ten Schmelzlinien (s. St. u. E. 1912,
28. März, S. 545) fehlerhaft sind, und daß seine Ergebnisse 
auf noch unbekannte stabile Karbide oder auf zwei neue 
Modifikationen des Graphits hmweisen. Weil das Auf­
treten  von stabilen K arbiden bezüglich des Zurück­
laufens einer der Schmelzlinien am wahrscheinlichsten 
ist, wird dieser Fall ausführlich theoretisch behandelt, 
wobei der Uebersicht halber die K arbide Fe C und FoCa 
angenommen werden. [Z. f. Elektroch. 1912, 15. Mai, 
S. 362/8.]

I’. Gilard: T h e o r ie  d e r  L e g ie ru n g e n  u n d  K e n n t ­
n is s e  d e r  M e ta l lo g ra p h ie .  Zur schnellen Uebersicht 
über den Stand unserer Kenntnisse hinsichtlich der vielen 
in der letzten Zeit ausgeführten Untersuchungen und 
Arbeiten betr. dio Prüfung der Metalle werden dio von 
Professor R e n a u d ,  Gent, herausgegebenen Mitteilungen 
über die Theorie der Legierungen und die Kenntnisse der 
Metallographie empfohlen. Kurze Besprechung des In ­
haltes der Mitteilungen. [Bulletin Scientifique de l’Asso­
ciation des Élèves des Ecoles Spéciales 1912, Jan ., S. 110/6.] 

J . A. Ewing: D as in n e re  G efiige d e r  M e ta lle .*  
Das Mikroskop bietet uns die H aupthandhabe bei der 
Untersuchung des inneren Gefüges der Metalle; jedoch 
hinsichtlich der Frage, was die letzten Teilchen eines 
Metalles eigentlich sind, wie sie angeordnet sind, und 
warum sie sich so anordnen, gib t uns das Mikroskop keinen 
Aufschluß; hierzu sind wir auf die wissenschaftliche Vor­
stellung angewiesen. An Hand einer Reihe von Gefüge­
bildern und Modellen wird das Korngefüge, die K orn­
verschiedenheiten und der innere Gefiigcaufbau der ein­
fachen Metalle vorgeführt bzw. erläutert. [Eng. 1912,
17. Mai, S. 652/5.]

Mikroskopie. J . E. Stead: M ik r o r a e ta l lo g r a p h ie  
u n d  ih re  p r a k t i s c h e  A n w en d u n g .*  Vortrag, in dem 
die Auswahl und dio Vorbereitung der Probestücke sowie 
die gebräuchlichsten Mikroskope besprochen werden. An 
H and einer Reihe on Lichtbildern wird das Gefüge von 
Stahl, Roheisen, Messint und Bronze wiedergegeben; 
dabei wird einerseits der Einfluß der mechanischen Be­
arbeitung und der W ärmebehandlung, anderseits der 
Einfluß wechselnder Prozentgehalte der in den Stücken 
enthaltenen Elemente auf das Kleingefüge berück­
sichtigt. [J . W. of Sc. 1912, Jan ., S. 169/204]

0 . W awrziniok: M e ta l lo g r a p h is c h e  M e th o d en  
z u r  F e s t s t e l l u n g  v o n  M a te r ia l f c b le r n  in  E is e n  
u n d  S ta h l.*  Besprechung von Methoden, um das Vor­
handensein von Fehlern in Eisen und Stahl, die zu Brüchen 
von Konstruktionsteilcn Anlaß geben können, einwand­
frei festzustellen, oder un ter Um ständen auch nachzu­
weisen, daß tatsächlich keine Materialfehler vorliegen, 
sondern daß die Ursache etwaiger Brüche auf anderem  
Gebiete, z. B. unrichtige Abmessungen oder unsach­
gemäße K onstruktion, zu suchen ist. Die praktische 
Anwendbarkeit der erwähnten Methoden wird an 
einigen Beispielen erläutert. [Verbandsmitteilungen des
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Dresdener Bezirksvereins deutscher Ingenieure 1912,
4. April, S. 59/62.1

B. W äser und E. H . Schutz: D ie  p h o to g r a p h i s c h e  
u n d  m ik ro s k o p is c h e  W ie d e rg a b e  e l e k t r o l y t i s c h e r  
M e ta l ln ie d e r s c h lä g e .  Die Verf. bringen eine Reihe 
L ichtbilder über die ungeheizte und gebeizte Oberfläche 
von Eisen, und von einer Anzahl galvanischer Zink- 
niederschlägo aus verschieden zusammengesetzten Zink­
bädern. [Elektrochem. Ztschr. 1912, Mai, S. 36.]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .
Allgemeines. H . C. Greenwood: U e b e r  d ie  S ie d e ­

p u n k te  v o n  M e ta lle n .*  Bestimmung der Siedepunkte 
einiger Metalle un ter A tm osphärendruck, 1. solcher, die 
keine merklicho Aenderung in Berührung m it Kohlenstoff 
ergeben, 2. solcher, die m it Kohlenstoff K arbide bilden. 
Die Bestimmung der Siedepunkte von Metallen der 
1. Gruppe ergab:

•0
K u p fe r ........................................2310
Z i n n .......................................  2275

• S i l b e r ........................................ 1955
B l e i ............................................ 1525
W i s m u t ....................................1420
A n t im o n ....................................1440
M a g n e siu m ............................... 1120,

von Metallen der 2. Gruppe:
A lu m in iu m ................................1S00
M a n g a n ....................................1900
C h r o m ...................................  2200
E i s e n ...................................  2450.

[Z. f. Elektroch. 1912, 1. Mai, S. 319/26.]
Jos. H etper: U c b e r d e n  E in f lu ß  v o n  C h a m ä le o n ­

lö s u n g  a u f  o r g a n is c h e  K ö r p e r  (II). E influß von 
Perm anganat auf verschiedene organische Verbindungen 
in saurer und alkalischer Lösung; bezgl. Einzelheiten 
muß auf die Quelle verwiesen werden. [Z. f. anal. Ch. 1912, 
7/8. H eft, S. 409/29.]

Dr. 0. H ü ttn e r: C h e m isc h e  P r o b e n  z u r  U n t e r ­
s c h e id u n g  v o n  M e ta l le n  u n d  M e ta l le g ie ru n g e n .*  
Angaben von Probierverfahren, um Metalle und Metall­
legierungen auf eine möglichst einfache und sehnello 
Weise qualitativ  und quan titativ  chemisch zu u n ter­
scheiden. [Deutsche Mechaniker-Zeitung 1912, 7. Heft,
5. 65/9; 8. H eft, S. 77/81.]

H ans T rapp : E in e  neu e  M e th o d e  d e r  c h e m is c h e n  
A n a ly s e  oh n e  S c h w e fe lw a s s e r s to f f .  [Z. f. anal. Ch. 
1912, 7/8. H eft, S. 475/80.]

N o rm a lp ro b e n  des B u r e a u  of S ta n d a r d s .  Das 
Bureau of S tandards, W ashington, g ib t zu Normal- 
zwecken je tz t auch Proben von G'hromvanadium-, Chrom- 
nickcl- und Nickelstahl heraus. [Met. Chem. Eng. 1912, 
Mai, S. 260.]

Th. F. E. Rhead und R. V. W heeler: D a s  M aß d e r  
R o d u k t io n  v o n  K o h le n s ä u re  d u r c h  K o h le n s to f f .*  
[J . Chem. S. 1912, Mai, S. 831/45.]

Th. F . E. R head und R. V. W heeler: D ie  V e r ­
b r e n n u n g  v o n  K o h le n s to f f .  W irwerden auf beideAr- 
beiden zurückkommen. [J . Chem. S. 1912, Mai, S. 846/56.] 

Chemische Apparate. O. Schwabe: T i t r a t i o n s ­
k o lb e n  f ü r  m a ß a n a ly t i s c h e  Z w eck e .*  Der Kolben 
besitzt ein Ansatzrohr, um während des T itrierens 
zwecks Fernhaltung der Luft Kohlensäure durchzuleitcn. 
[Chem.-Zg. 1912, 16. Mai, S. 552.]

A. Scholz: E i n  p r a k t i s c h e s  R ü h  r - T h c r m o -  
m e tc r .*  [Chem.-Zg. 1912, 14. Mai, S. 541.]

Fr. Friedrichs: W a s c h f la s c h e  m it  M isc h d ü se .*  
[Z. f. angew. Ch. 1912, 24. Mai, S. 1059.]

Dr. K lcem ann: F i l t r i e r v o r r i c h t u n g  zu m  g e ­
t r e n n t e n  A u ff a n g e n  v o n  F lü s s ig k e i te n .*  [Chem.-Zg. 
1912, 4. Mai, S. 506.]

A. K leine: A n o rd n u n g  e in e s  W a rm w a s s e r -  
S a m m e lb e h ä l te r s  f ü r  D e s t i l l i e r a p p a r a t e .*  [Chem.- 
Zg. 1912. 21. Mai, S. 568.]

B u n s e n b r e n n e r  m it  a u to m a t i s c h e r  K le in ­
s te l lu n g .  [Prom. 1912, 4. Mai, S. 496.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Eisen. J . Th. H cw itt und G. R. Mann: D ie  E r ­

m i t t lu n g  v o n  z w e iw e r t ig e m  E is e n  in  G e g e n w a r t  
v o n  o r g a n is c h e n  S u b s ta n z e n .  Die T itration  erfolgt 
m it Thiosulfat; der Lösung werden 3 ccm einer ein­
prozentigen Kupfersulfatlösung und 1 ccm einer ein­
prozentigen Am m onium thiozyanatlösung hinzugefügt, 
worauf m an ’/lo-norm.-Nfttriumthiosulfatlösung zufließen 
läß t, bis die Farbe des Ferrithiozyanats verschwindet. 
Der Tliiosulfatüberschuß wird dann m it Jod und Stärke als 
Ind ikato r zurücktitriert. [Chem.-Zg. 1912,16. Mai, S. 553.]

F. Bourion: U e b e r  d ie  T r e n n u n g  des E is e n s  u n d  
T i t a n s .  Die Trennung der beiden als Oxyde vorliegenden 
K örper erfolgt durch E rhitzen in einem Gasstrom von 
Chlorwasserstoff, gem ischt m it Scliwefelchlorür; da» 
Eisen geht als Chlorid über, während die T itansäure n icht 
angegriffen wird. [Compt. rend. 1912, 6. Mai, S. 1229/32.] 

Chrom. Theod. St. W arunis: Z u r  A u f s c h l ie ß u n g  
d e s  C h ro m e is e n s te in s .  Nach Aufzählung der ver­
schiedenen üblichen Aufschlußarten beschreibt Verfasser 
ein Aufschließverfahren durch eine Mischung von Na- 
trium superoxyd und Kalisalpeter. [Z. f. anal. Ch. 1912, 
7/8. H eft, S. 480/1.]

Zink. F r. F. I  Verlier: K le in e r  B e i t r a g  zu m  q u a l i ­
t a t i v e n  N a c h w e is  v o n  Z in k . Der m it Fcrrozyan- 
kalium  gefällte Niederschlag g ib t be i Gegenwart von 
Zink m it Bromwasser eine ticfgclbo Färbung. [Z. f. 
anal. Ch. 1912, 7/8. Heft, S. 4SI.]

W olfram. E. K afka: J o d k a l iu m  u n d  M e rc u ro -  
n i t r a t  a ls  e m p f in d l ic h e s  R e a g e n s  a u f  W o lf ra m  
u n d  M o ly b d ä n . [Z. f. anal. Ch. 1912, 7/8. H eft, S. 482.] 

Gase. D a s  K o h le n s ä u re - T h e r m o s k o p .*  D er 
von der Underfecd Stoker Co., London, erbaute A pparat 
m ißt die Kohlensäure durch Bestimmung der W ärm e, 
dio bei der Absorption des Kohlendioxyds in N atron­
lauge gebildet wird. Das hierzu dienende Therm om eter 
t rä g t an Stelle der Tem peraturskala eine E inteilung nach 
Volumprozenten Kohlensäure. (Vgl. hierm it den auf dem  
gleichen Prinzip beruhenden Messer von M ü lle r ,  St. u. E . 
1912, 25. Jan ., S. 170.) [Z. f. Dampfk. u. M. 1912, 17. Mai.
S. 215]

J . G. Taplay: 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 asen  bei d e r  G a sa n a ly se .*  Beschreibung der Bunte- 
B ürette  und ihrer Arbeitsweise (vgl. St. u. E. 1912,30. Mai,
S. 924.) [Journ . of Gaslighting 1912, 30. Apr., S. 285/8.]

F. M. W illiams: N e u e  A p p a r a te  z u r  G a s a n a ly s e .*  
Beschreibung neuer Form en für O rsätapparate. [J . Ind. 
Eng. Chem. 1912, Mai, S. 380/2.]

W asser. C. B lacher: E in e  n e u e  M e th o d e  d e r  
H ä r te b e s t im m u n g  d e s  W a s s e r s  d u r c h  K a l iu m -  
p a lm i ta t .  Nach Bestimmung der B ikarbonathärte  
durch T itration  m it Salzsäure wird die K ohlensäure 
durch Luftein blasen verjag t; dann wird m it einer ä thyl- 
alkoholischen Lösung von K alium palm itat m it Phcnol- 
phtalcin als Ind ikator bis zurschw ach alkalischen R eaktion 
titrie rt. Das Verfahren ist im Gegensatz zur Seifcn- 
m ethodo selbst bei Gegenwart von Hum ussäuren a n ­
wendbar. [Chem.-Zg. 1912, 14. Mai, S. 541.]

Dr. II. Noll: B e i t r a g  z u r  B e s t im m u n g  d e r  
f r e ie n  K o h le n s ä u re  im  W a s s e r  n a c h  T r i lü c h .  
Das Trülichscho Verfahren ergib t brauchbare W erte, 
wenn die W ässer keine B ikarbonate enthalten und der Ge­
h a lt an freier Kohlensäure n icht so hoch ist, daß bei der 
T itration nennenswerte Mengen von B ikarbonaten ge­
bildet werden; im anderen Falle muß eine Phenolphtalein- 
lösung von bestim m ter S tärke und Menge verw endet 
werden. [Z. f. angew. Ch. 1912, 17. Mai, S. 998/1004.]

O. Mayer: B e i t r ä g e  z u r  B e s t im m u n g  d e s  E is e n s  
im  W a sse r . Beschreibung zweier Verfahren zum Nach­
weis und zur kolorimetrischen Bestimmung des Eisens 
auf Grund der R hodanreaktion. [Chem.-Zg. 1912, 16. Mai,
S. 552.]
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Statistisches.
Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) Januar bis Mai 1912.

Einfuhr
t

Ausfuhr
t

E isenerze (237 e ) * ................................................................................................ 4 778 864 937 217
M anganerze (237 h ) ....................................................................................................................... 11 735 10 153
Steinkohlen, A nthrazit, unbearbe ite te  K ännelkohle (238 n ) ......................................... 2 997 757 13 022 847
B raunkohlen  (238 b ) .................................................................................................... 2 934 312 23 124
Koks (238 d ) ......................................................................................................... 220 702 2 208 802
S teinkohlonbriketts (238 c ) ........................................................................................... 22 147 869 007
B raunkohlenbriketts , auch  N aßpreßsteino (238 f ) ........................................................... 53 234 227 713

R oheisen (777 a ) ....................................................................................................................... 41 752 428 088
Ferroalum inium , -chrom , -m angan, -nickel, -Silizium und andere n ich t schm ied­

bare Eisenlegierungen (777 b ) ........................................................................................... 2 010 12 573
B rucheisen, Alteisen (S ch ro tt); Eisenfeilspäno usw. (842, 843 a, 843 b) . . . . 140 959 00 282
R öhren und  R öhrenform stücko aus n ich t schm iedbarem  Guß, H ähne, Ventile usw.

(778, 778 a u. b, 779, 779 a u. b, 783 e ) ..................................................................... 363 23 037
W alzen aus n ich t schm iedbarem  Guß (780, 780 a u. b ) .............................................. 694 5 584
M aschinenteile, roh und bearbeitet,**  aus n icht schm iedbarem  Guß (782 n, 783a—d) 3 741 1 890
Sonstige E isengußw aren, roh und bearbe ite t (781, 782 b, 783 f—h ) .................. 3 218 32 518
R oh luppen ; R ohschienen; R ohblöcke; B ram m en; vorgewnlztc Blöcke; P in tinen ;

K nüppel; Tiegelstahl in Blöcken ( 7 8 4 ) ......................................................................... 4 478 263 650
T räger (785 n ) ............................................................................................................................... 539 181601
Stabeisen, B andeisen (785 b ) .................................................................................................... 10 672 340 522
Grobbleche: roh , en tzu n d ert, gerich tet, dressiert, gefirn iß t (780 a ) ....................... 1 618 122 932
B leche: über 1 mm bis u n te r  5 mm sta rk  (7SG b ) ....................................................... 223 39 937
Bleche: bis 1 mm sta rk  (780 e) ........................................................................................... 5 237 12 750
V erzinnte Bleche (W eißblech) (78S a ) .................................................................................. 20 423 136
V erzinkte Bleche (788 b ) ............................................................................................................. 28 8 783
Bleche: abgeschliffen, lak iert, poliert, geb räu n t usw. (787, 788 c ) ....................... 82 2 387
W ellblech (789, 789 a) .............................................................................................................  ̂ 10 3 579
Dehn- (S treck-), Riffel-, W affel-, W arzen-, andere Bleche (789, 789 b, 790) . . ) 0 560
D ra h t, gew alzt oder gezogen (791 a  u. b, 792 a u. b ) .............................................. 6 117 170 548
Schlangenröhren, gew alzt oder gezogen; R öhrenform stücke (793, 793 a u. b) 91 2 836
Andere R öhren, gew alzt oder gezogen (794, 794 a u. b, 795 a u. b ) .................. 2 270 80 938
Eisenbahnschienen usw. (790, 796 a) .................................................................................. | 226 214
S traßenbnhnschienen (790, 796 b ) ........................................................................................... 896
E isenbahnschw ellen (790, 796 c) ........................................................................................... 51 759
Eisenbahnlaschen, -un tcrlagsp la ttcn  (796, 790 d) ....................................................... J 26 216
Eisenbahnachsen,- radeisen, -räder, -radsätze  ( 7 9 7 ) ....................................................... 1 430 40 838
Schm iedbarer G uß; Schm icdestiicket usw. (798 a —d, 799 a —f ) ............................ 9 160 55 272
B rücken- und  E isenkonstruk tionen  (800 a u. b ) ........................................................... 19 30 010
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, B recheisen; H äm m er; K loben und

Rollen zu Flaschenzügen; W inden usw. (SOG a u. b, 8 0 7 ) ................................ 406 4 007
L andw irtschaftliche G eräte  (808 a u. h, 809, 810, 816 a n. h ) ................................ 711 24 507
W erkzeuge (8 1 1 a  u. b, 812, 813 a-—e, 814 a u. b, 815 a —c ) ................................ 869 10 177
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820 a ) .................. 8 8 095
Sonstiges E isenbahnm ateria l (821 a u. b, 824 a ) ........................................................... 173 0 129
Schrauben, N iete, Schraubenm utte rn , Hufeisen usw. (820 h u. c, 825 c). . . . 577 9212
Achsen (ohne E isenbahnachsen), Achsenteile (822, 8 2 3 ) .............................................. 37 1 252
W agenfedern (ohne E isenbahnw agenfedern) (S24 h ) ....................................................... 230 603
D rahtseile, D rah tlitzen  (825 a ) ................................................................................................ 212 2 868
Andere D rah tw aren  (825 b— d ) ................................................................................................ 473 15 627
D ra h ts tif te  (auch Huf- und sonstige Nägel) (825 f u. g, 826 a  u. h, 827) . . . . 432 23 173
H aus- und  K üchengeräte  (828 d u. e ) .................................................................................. 208 12 958
K etten  usw. (829 a u. b, 8 3 0 ) ................................................................................................ 1 127 1 828
Feine Messer, feine Scheren und  andere feine Sohneidwaren (836 a u. b) . . . . 41 1 927
N äh-, S trick-, S tick-, W irk- usw. N adeln (841 a —c ) ................................................... 60 1 004
Alle übrigen E isenw aren (816 c u .  d—819, 828 a —c, 831— 835, 836 c u. d —840) 848 28 692
Eisen unid E isenlegierungen, unvollständig  angem eldet (u n ter 843 h ) ................... — 535
Kessel- und K esselschm iedearbeiten (801 a-—d, S02—8 0 5 ) ......................................... 430 13 821

Eisen und E isenw aren in den M onaten Ja n u a r  bis Mai 1912 268 784 2 413 073
M aschinen „  „  „  „  „  „  1912 36 025 204 329

Insgesam t 304 809 2 017402
Ja n u a r  bis Mai 1911: Eisen und E isenw aren 240 171 2 072 878

M a s c h i n e n ................... 31 704 167 586

Insgesam t 271 875 2 240 464

• Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischer* Warenverzeichnisses. •• Die A u s f u h r  an 
bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefUUrt. t Die A u s f u h r  au Schmiedestücken für

Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt.
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Eisenerzverschiffungen vom 
Oberen See.

Wie wir dem „Iron Agc“ * 
•entnehm en, betrugen die 
Eisenerzversohiffungen vom 
Oberen See im  M n i d. J . 
6 013 770 t  gegen 3 743 770 t 
im M ailO ll. Bis zum 1. Ju n i 
wurden im laufenden Jahre 
6 221 086 t  versohifft, d. s. 
rd . 62,45 %  m ehr als die 
Verschiffungen bis zum glei­
chen Tage des Vorjahres 
(4 080 727 t).

Die E 
f a b r ik a te

Rußlands Bergbau und Eisenindustrie im Jahre  1911.*
II.

■zeugung u n d  W e i t e r v e r a r b e i tu n g  v o n  E is e n -  u n d  S t a h l - H a l b -

Erzeugt Bearbeitet

1011 1010 1011 1010
t .t t t

S ü d r u ß l a n d ......................................... 1 882 062 2 131 038 1 873 872
U r a l ....................................................... 786 240 743 652 774 774 738 738
K önigreich Polen . . . . . . . . 457 002 402 948 475 020 + 417 690
M oskauer G e b ie t ................................ 183 456 167 076 186 732 167 076
W olgacr G e b i e t . ................................ 105 438 173 628 165 438 175 266
K o r d e n ................................................... 221 130 173 628 242 424 191 646

In sgesam t 3 949 218 3 542 994 3 975 426 3 504 288

* 1912, 13. Jun i, S. 1400. * Vgl. auch St. u. E. 1912, 20. Jun i, S. 1042/3. f  Es lagen V orräte vom Vorjahre vor.

'Wirtschaftliche Rundschau,
Vom Roheisenmarkte. — D e u ts c h la n d .  D a die 

in  ländisohen Verbraucher ihren Bedarf bis Ende des laufen­
den  Jahres gedeokt haben, ist die Lage des Inlandm arktes 
nach wio vor fest und ruhig. Dagegen is t die Kaohfragc 
vom  Auslände sehr lebhaft bei weiter anziehenden Preisen.

E n g la n d .  Aus Middlcsbröugh wird uns u n ter dem
22. d. M. wie folgt geschrieben: Nachdem in den vorher­
gehenden Tagen die W arrantlager Abnahmen von 4244, 
4381 und 2612 tons zeigten, ging infolge sehr großer, 
besonders von London eintreffender Kaufaufträge der 
K assapreis hiesiger W arrants gestern sprungweise von 
eh 55/- auf sh 56/4 d f. d. ton. Die H ü tten  vermögen den 
B edarf an Roheisen nioht zu deoken. Sie haben niohts 
zu verkaufen, sondern müssen nooh Rückstände ab­
liefern. Häm atiteisen ist ebenfalls knapp und sehr fest. Die 
heutigen Preise sind ab W erk fü r G. M. B. Kr. 3 sh 56/6 d, 
fü r H äm atit M/K sh 72/6 d  netto  ab W erk fü r sofortige 
Lieferung. In  den W arrantlagern befinden sich 317 705 tons, 
d a ru n te r 312 802 tons Kr. 3; die Abnahme seit Ende Mai 
be träg t 27 151 tons.

Vom französischen Eisenmarkte. —  In  den letzten 
W ochen is t es zwar n icht zu einer allgemeinen Belebung 
d e r K auftätigkeit gekommen, aber das Bestreben der Ver­
braucher und H ändler, sich die bei den Werken frei- 
werdenden Mengen auch auf weiter hinaus zu sichern, 
t r a t  doch deutlich zutage. W enn es gleichwohl nicht 
zu  den in  den Vormonaten gewohnten großen Umsätzen 
gekommen ist, so war der G rund darin  zu suchen, daß 
die verfügbaren Mengen keinen besonders großen Umfang 
angenommen haben und eine Anzahl von W erken es a b ­
lehnte, neue Licfcrungsverträgo, nam entlich bis in das 
nächste Ja h r  hinein, anzunehmen. Denn es m ußte ihnen 
fraglich erscheinen, ob, besonders angesichts der Ver­
teuerung von Kohlen und Koks dio Roheisenpreise ihren 
gegenwärtigen Stand noch über das kommende zweite 
H albjahr hinaus beibehalten werden. Auch die für das 
zweite H albjahr festgesetzten erheblich höheren Sätze 
fü r H a lb z e u g  nötigen die verarbeitenden W erke, dio 
Verkaufspreise fü r Fertigerzeugnisse höher zu halten. 
Bemerkenswert ist, daß kürzlich auch dio sonst m eist 
eehr stetigen Preise im französischen Centrc-Gebict für 
W e r k z e u g s ta h l  um durchschnittlich 1 0 %  und für 
T r ä g e r  um 7,50 fr f. d. t  h erabgese tz t wurden. Bei den 
dortigen W erken m achte sich neulich die überaus starke 
Inanspruchnahm e der W alzwerksabteilungcn nam ent­
lich von seiten des Träger-Comptoirs in besonderem Maße 
fühlbar. Die andauernd günstige Entwicklung der B au­
tä tig k e it, vornehmlich in der H aup tstad t, fördert den 
Verbrauch von Trägern und sonstigen Baueisen sehr stark. 
D er W erkspreis für T räger stellt sich nunm ehr im ge­
nannten  Bezirk auf durchschnittlich 195 fr. Im  Korden 
u nd  Osten is t m an zwar fü r die gangbaren Erzeugnisse 
in  den nominellen Kotierungen n icht höher gegangen,

bei ernstlichen Kaufverhandlungen kommen jedoch 
m eist höhere Sätze heraus, weil die Lieferzeiten in  den 
letzten Monaten eine ungewöhnlich wichtige Rolle spielen. 
Die als nominell zu bezeichnenden Preise, beispielsweise 
fü r I- fa n d o lse ise n  Kr. 2 im Korden 180 bis 185 fr, gelten 
für Lieferfristen, die für dio K äufer kaum  annehm bar 
sind, werden aber frühero D aten verlangt, soweit solcho 
sich überhaupt ermöglichen lassen, so stellt sich der Satz 
gleich um 5 bis 10 fr höher. Die W erksleitungen glauben 
hierdurch ein künstliches und ungesundes Heraufschrauben 
der Preise zu vermeiden. In  den Ardennen ist un ter dem 
M indestsatz von 185 fr für S c h w e iß s ta b e is e n  nicht 
anzukommen, aber auch zu diesem Preise kom m t eino 
Lieferzeit von 6 bis S Monaten in Frage; bei früheren 
Lieferzeiten erhöht sich der Preis auf 190 bis 195 fr, un ter 
der Voraussetzung, daß sich neue Aufträgo überhaupt 
einschioben lassen. Im  Bezirk der oberen Marne ste llt 
sieh S c h w e iß -  und F lu ß s t a b e i s e n  auf durchschnittlich 
190 bis 200 fr. In  B le c h e n  aller A rt h a t die überaus 
starke Beschäftigung angehalten, und es kann als aus­
geschlossen gelten, daß den W erken nennenswerte Mengen 
vor 5 bis 6 Monaten frei werden. Die Preise werden 
fest auf der Grundlage von 240 bis 260 fr für Grobbltcho 
von 3 mm und mehr behauptet. Die Werke sind in vielen 
Fällen, auch gegenüber dem laufenden Abruf, m it Liefe­
rungen im R ückstand geblieben, so daß nam entlich 
Konst ruktionsbetriebc, deren Ausführungsarbeiten keine 
weitere Verzögerung zu erleiden im stande waren, tro tz  
des hohen Zollsatzes reichlich auswärtige Bczugsgebieto 
heranzogen und oft, koste cs was cs wolle, bei eini­
germ aßen rasch lieferbaren Mengen eifrig Zugriffen. In  
D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e n  is t noch weitero 
A rbeit zugeflossen, und auch die kürzlich erhöhten Preise 
konnten fest durchgehalten werden. Der Grundpreis für 
Kr. 20 is t 210 fr, für D rahtstifte  230 fr. F ü r K le in e is c n -  
z e u g  haben sich Beschäftigungsstand sowohl wio Prciso 
weiter aufbessern lassen, auch hierbei ist fü r rasch liefer­
bare Posten leicht m ehr zu erzielen. In  rollendem E is e n ­
b a h n m a t e r i a l  kom m t noch fortgesetzt neuer Bedarf 
an  den M arkt. Dio S taatsbahnverw altungsclireib t gegen­
wärtig neue Verdingungen auf 100 Lokomotiven und 
ebensoviele Tender aus. Die M a s c h in e n b a u a n s ta l te n  
gehen in ihren Prcissiellungcn durchgängig um 10 bis 
15 % , stellenweise auch bis zu 20 %  höher, was m it den 
gestiegenen M aterialprcisen und höheren Arbeitslöhnen 
begründet wird.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Düssel­
dorf. — In  der am 20. Ju n i abgchaltenen H  a u  p t  v o r  - 
S a m m lu n g  wurde der im Mai gefaßte B e s o h l u ß  a u f  
f ü n f z i g p r o z e n t i g e  E r h ö h u n g  d e r  B e t e i l i ­
g u n g  in  B - P r o d u k t o n *  w i e d e r  a u f g e h o b e n .

* Vgl. St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 927.
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H a n  einigte sioh dahin, daß eine A b ro o lin u n g  in 
B - P r o d u k te n  vom  1. A p r i l  a b  n io h t  m e h r  e r ­
fo lg e n  soll. —  Ueber die G e s c h ä f ts la g e  wurde fol­
gendes m itgetcilt:

Das Inlandsgesohäft in H a lb z e u g  ist nach wie vor 
seh r lebhaft, und dem äußerst dringenden Abruf der Ver­
braucher kann vielfach n icht entsprochen werden. Auch 
vom Auslande ist der Spezifikationseingang fortgesetzt 
s ta rk . — In  schwerem O b e r b a u b e d a r f  wurden von den 
badischen und württembergischen Staatsbahnen weitere 
Nachbestellungen auf Schienen, Schwellen und Klcineiscn- 
zeug für das laufende Ja h r  angemcldet. Auf dem Aus­
landsm ärkte für Vignolschienen ist die Lage noch immer 
günstig, und die Absatzmöglichkeit scheint sich auch 
für die nächsten Monate in aufsteigender Linie bewegen 
zu  wollen. Auch das Grubenschienengeschäft ist im 
Inlande und Auslande noch immer sehr lebhaft, und die 
Abrufe auf die abgeschlossenen Vierteljahrsmengen halten 
sich auf sehr bemerkenswerter Höhe. — In  F o rm e is e n  
—  Inland — ist der Eingang von Spezifikationen sehr 
rege, so daß der Juliversand eine weitere Steigerung er­
fahren dürfte. Im  Auslande h a t die Entwicklung des 
Trägergeschäftes weitere Fortschritte gemacht, und Auf­
tragseingang sowie Abruf sind sehr zufriedenstellend. 
In  England konnte der Streik der H afenarbeiter auf die 
Geschäftslage keinen nennenswerten Einfluß ausiiben. 
In  den übrigen Absatzgebieten liegt das Geschäft nach wie 
v o r recht befriedigend.

Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a . d. Ruhr. — ln  der am 22. d. M. abgehaltenen B c i- 
r a t s s i t z u n g  wurden die verschiedenen Vorschläge für 
d ie durch den Tod des Gcheimrats F u n k e  notwendig ge­
wordenen Ersatzwahlen genehmigt. —  Die sich daran an­
schließende Z e c h e n b e s i tz e rv e r s a m m lu n g  setzte die 
B e tc i l ig u n g s a n tc i lo  f ü r  J u l i  in Kohlen auf 9 5 % , 
wie bisher, in Koks auf 72% (75) %  und in Briketts 
a u f 85 % , wie bisher, fest und genehmigte den Antrag des 
Vorstandes, wegen des Bergarbeiterausstandes den Monat 
März bei der Förderabrechnung fü r das Ja h r  1912 aus­
zuscheiden. Von den Ersatzernennungen zum Beirat 
nahm  die Versammlung Kenntnis. Anträge auf Vornahmo 
verschiedener Ersatzwahlen wurden genehmigt. Zu Ge­
schäftliches wurden einige Veränderungen in den Koks­
beteiligungsziffern m itgeteilt. Kom m erzienrat O lfe 
m achte noch zum Schluß die Mitteilung, daß er zum 
1. Ju li d. J . aus Gesundheitsrücksichten aus dem Vorstand 
ausscheiden wird, um in den Ruhestand zu treten. — Nach 
dem  Berichte des Vorstandes gestalteten sich die Versand- 
und  Absatzergebnisso im Mai 1912, verglichen m it den 
Ergebnissen des Vormonats und des Monats Mai 1911, 
wie fo lg t:

Mal
1912

April
1912

Mal
1911

a) Kohlen.
Gesamtförderung............. 1 o 7990 7520 7651
Gesamtabsatz.................... l ! 7183 6813 7520

i Beteiligung....................... 8567 6304 6S19
; Rechnungsmäßiger Absatz . . J .2 6479 6196 6985

Dasselbe in %  der Beteiligung 98,66 98,29 87,77
j Zahl der Arbeitstage . . . . 25 24 26
| Arbeitstägl. Förderung . .. . 1 - 319615 313341 294273

„ Gesamtabsatz . . 318956 318473 289238
„ rcchnungsm. Absatz 259153 258186 230196

b) K  o k 3.
| Gesamtversand................ 1561774 1595375 1375812
I Arbeitstägl ich er Versand . . . i S 60380 53179 44381

c) B r i ke t t s .
Gesamtversand............. ... 346289 325915 319341

; Arbeitstäglicher Versand . . . i S 13852 13580 13436

Nach dem Berichte lenkte die Nachfrage nach 
Brennm aterial, die in der Zeit vor und während des Aus­
standes der Bergarbeiter des Ruhrreviers außerordentlich 
gestiegen war und zeitweise einen stürm ischen Charakter 
angenommen hatte , nach Beendigung des Ausstandes

wieder in ruhigere Bahnen ein, da kurz nach Wiederauf­
nahme der Arbeit im Ruhrrevier auch die Ausstands­
bewegung in den englischen Bergbaubezirken ihr Endo 
erreichte. Es m achte sich alsbald eine Zunahme der 
englischen Kohlenausfuhr und gleichzeitig ein Zurück­
gehen der während der Arbeiterunruhen in England stark 
gestiegenen englischen Kohlenpreise bemerkbar, wodurch 
nicht nur der Absatz des Syndikates nach den dem eng­
lischen W ettbewerbe geöffneten inländischen Absatz­
gebieten, sondern in Verbindung m it einem bedeutenden 
Steigen der See- und Rheinfrachten namentlich auch der 
Absatz des Syndikates nach dem Auslande eine wesentliche 
Beeinträchtigung erlitt, so daß sich die Erwartungen 
auf eine ständigere Entwicklung der Marktlage nicht in 
vollem Umfange erfüllt haben. Schon im Laufe des Monats 
April m achte sich zeitweise in verschiedenen Sorten in 
Kohlen Absatzmangel bemerkbar, der es unmöglich 
machte, dio dem Syndikat zur Verfügung gestellten 
Mengen voll abzunehmen. Auch im Mai nahm der ICohlen- 
absatz einen schleppenden Verlauf. Das Gesamtergebnis 
dieses Monats wurdo durch dio unbefriedigende Ent­
wicklung des Koksabsatzes nachteilig beeinflußt. 
Im merhin überschritt der rechnungsmäßige Absatz im 
arbeitstäglichen Durchschnitt das vormonatige Ergebnis 
noch um 907 t. In Kohlen wurde bei einem Gesamt- 
absatze von arbeitstäglich 210 985 t  gegen April ein Mehr 
von 7150 t  oder 3,51 %  und beim Absätze für Syndikats­
rechnung von arbeitstäglich 187 208 t  ein Mehr von 7315 t  
oder 4 ,0 7 %  erzielt. Der Gesamtabsatz in Koks belief 
sich arbeitstäglich auf 50 380 t, d. i. gegen den Vormonat 
2799 t  oder 5,20 %  weniger, der Koksabsatz für Rechnung 
des Syndikats auf arbeitstäglich 31 111 t, d. i. 3579 t  oder 
10,32 %  weniger. Der Rückgang im Koksabsatz wird 
zum Teil auf stärkere Bezüge in den Vormonaten zurück­
zuführen sein, welche die Verbraucher veranlaßten, dio aii- 
gesammeltcn Vorräte zur Deckung des laufenden Bedarfs 
m it hcranzuziehen. Der auf die Betciligungsantcilo der 
Syndikat,smitgliedcr anzurcehnende Koksabsatz stellt 
sich auf 73,02 % , wovon 0,89 %  auf Koksgrus entfallen, 
gegen 82,46 %  bzw. 1,12 %  im April und 60,10 %  bzw. 
1 ,29%  im Mai 1911, wobei darauf hinzuweisen ist, daß 
dio Beteiligungsanteile im Mai d. J . gegen den gleichen 
Monat des Vorjahres eine Erhöhung um arbeitstäglich 
2759 t  oder 6,74 %  erfahren haben. Der B rikettabsatz 
bewegte sich in aufsteigender Richtung. Der Gesam tab­
satz von arbeitstäglich 13 852 t  ist gegen den Vormonat 
um 272 t  oder 2 % , der Absatz für Svndikatsreehnung 
von arbeitstäglich 13 315 t  um 317 t  oder 2,44 %  gestiegen. 
Auf dio Beteiligungsanteile der Mitglieder des Syndikates 
beziffert sich der darauf anzurcehnende Absatz auf 84,17 %  
gegen 82,16%  im April d. J .  und 82,56 %  im Mai 1911. 
Die Förderung der im Syndikate vereinigten Zechen h a t 
in der arbeitstäglichen Durchschnittsleistung gegen den 
Vormonat um 0274 t  oder 2 %- und gegen den Monat 
Mai 1911 um 25 342 t  oder 8,61 %  zugenommen. Auch im 
laufenden Monat haben sich für verschiedene Kolilen- 
sorten Absatzschwierigkeiten ergeben; soweit sich zurzeit 
übersehen läß t, ist jedoch ein dem Beriehtsmonato a n ­
nähernd glcichkommcndcs Ergebnis zu erwarten. — Die 
Gestaltung des Umschlagsverkehrs von Kohlen, Koks 
und B riketts in den Rhein-Ruhrhäfen zeigt die nach­
stehende Zusammenstellung. Es betrug:

a) die Bahn­ b)dleSchfll9-
zufuhr nach abfuhr v. den

den Dulsburg- genannten u.
Buhrorter den Zechen-

HUfen
t

hUfen
t

1912 1 044 042
M A p r i l ..................... 1 341 490 1 547 024

-Mai.......................... 1 487 431 1 716 888
»* Januar-M ai . . . 5 989 314 7 082 935

1911 M ä rz ...................... 1 092 035 1 433 786
»> April ................. 1 003 674 1 282 676
J» M ai.......................... 1 589 531
St Januar-M ai . . . 5 113 749 6 545 679
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B raunkohlen-B riket-V erkaufsverein, G. m. b. H., 
Cöln. — Wie wir dem Berichte über das letzte Geschäfts­
jah r (1. April 1911 bis 31. März 1912) entnehm en, sind 
im Berichtsjahre die Absatzziffern des Steinkohlen- und 
Braunkohlenbergbaus wiederum gestiegen. An dieser 
Steigerung ha tte  der Rheinisohe Braunkohlenbezirk 
einen befriedigenden Anteil. Der Gesamtabsatz des Syndi­
kates an B raunkohlenbriketts betrug 4 158 851 t  gegen 
3 (570 349 t im V orjahre; der Mehrabsatz beziffert sich 
demnach auf 488 502 t  gleich 13,31 %. Der Absatz an 
H ausbrand-Briketts stieg von 2 545 2(38 t auf 2 (598 9 07 t, 
d. h. um  0,04 % ,  der Absatz an Industrie- und Generator- 
B riketts von 1 125081 t  auf 1 459 944 t, d. h. um 29,7(5 %. 
Der Bericht bemerkt hierzu: „Am 1. Mai 1911 t ra t  eine 
allgemeine Ermäßigung der Preise für H ausbrandbriketts 
in unserem H auptabsatzgebiet in K raft, wogegen die be­
sonderen Vergütungen, die wir zur Verstärkung der 
Sommerbezüge in den vorausgegangenen fünf Jahren  auf­
gewendet haben, in Fortfall kamen. Der Erfolg dieser 
Maßnahme ist n icht ausgeblieben; denn außer dem in 
unsem  Zahlen ausgewiesenen Mehrnbsatz an H ausbrand­
briketts konnten die außerhalb unseres Syndikats stehen­
den B rikettfabriken ihren Absatz noch um rd. 140 000 t  
auf rd. 300 000 t  erhöhen, so daß der Gesam tm ehrabsatz 
an H ausbrand briket ts in unserem Verkaufsgebiet sioh 
auf rd. 300 C00 t gleich 11 %  stellt. Es ist ferner zu be­
rücksichtigen, daß der Absatz an Hnusbrandbrilcetts 
im m er abhängiger wird von der W itterung im H erbst 
und W inter, weil dem Verbrauch an festón Brennstoffen 
im H aushalt während der Sommermonate durch die 
seitens der S tädte eifrig geförderte Verwendung von 
Heizgas in steigendem Maße Abbruch getan w ird.“ 
Der Absatz des Syndikates in Industrie- und Generator- 
B riketts erfuhr gleichfalls im Berichtsjahre eine erheblioho 
Steigerung. Der Bericht zeigt dann, wie die Verwendungs­
möglichkeit der B riketts für die mannigfnohsten indu­
striellen Feuerungen von Ja h r zu Ja h r zunim m t. Auoh 
im Berichtsjahre weist der Absatz in G eneratorbriketts 
die größte prozentuale Steigerung auf. Der Bericht führt 
dies auf die stetig  fortschreitende Verwendung der B riketts 
in H ü tten  betrieben — für die Gaserzeugung in Glas­
hü tten , für den Betrieb der Schmelzöfen, Kühlöfen sowie 
Trookcnöfen und für den Betrieb von Martinöfen, Schweiß­
öfen, Stoßöfen und Glühöfen in der Eisenindustrie — 
zurüok. — Die nachstehende Zusammenstellung zeigt dio 
Beteiligung, die Herstellung und den Absatz des Syn­
dikates in den beiden letzten Geschäftsjahren:

1010/11
t

1911/12
t

B eteiligung der Gesellschafter 4 282 200 4 165 000
B eteiligung der N ichtgesell­

sehafte r ................................ 727 291 886 000
G esa m tb e te ilig u n g ................... 5 009 500 5 051 000
G csam thcrstcllung . . . . 3 729 269 4 161 337
S elbstverbrauch  u n d  D e p u ta t­

b rik e tts  ................................ 87 932 99 239
B estand  am  Anfänge des G e­

schäfts jah res ....................... 224 746 195 734
G e s a m ta b s a tz ........................... 3 670 349 4 158 851

davon L an d ab sa tz  . . . . 237 145 235 622
„ E isen b ah n ap satz :

nach D eutsch land 2 659713 3 068 415
nach d. Allslande 486 747 479 174

,, Sch iffsversand :
nach D eutschland 260 653 338 091
nach d. A uslande 26 0)1 37 549

D ieZ ahlder betriebsfähigen Pressen betrugam 31. März 
1912 327. Der Steigerung des Absatzes in Süddeutschland 
entsprechend, nahm auch der Umschlag von Sehiffsbriketts 
über das Lager des Vereins in Rheinau im Berichtsjahre 
zu. Die Umsohlagseinriohtungen waren das ganze Ja h r 
voll beschäftigt; jedoch ha tte  die Zufuhr zeitweilig unter

dem schlechten W asserstande des Rheins zu leiden. D er 
Betrieb verlief ohne wesentliche Störungen. Zur weiteren 
Einführung der billigeren Sehiffsbriketts in Siiddcutsoh- 
land wurde im Verlaufe des Jahres der Umschlag in den 
Rheinhäfen Karlsruhe und S traßburg aufgenommen, 
ln  den H erbstm onaten war der Eisenbahnversand s ta rk  
durch W agenmangel behindert. In den Monaten Sep­
tem ber, Oktober und November wurden im Rheinischen 
Revier 25 441 W agen weniger gestellt als angefordert 
waren. Der Bergarbeiterstreik in England ha tte  auf den 
Absatz des Syndikates ebensowenig einen m erkbaren 
Einfluß, wie der achttägige Streik im Ruhrrevier, da dio 
Industrie  gu t m it Brennstoffen versehen war und nuoli 
der Bedarf an  Hausbrandkohlen wegen der vorgeschritte­
nen Jahreszeit und der milden W itterung im März n ich t 
m ehr dringend war. Im merhin konnte das Syndikat 
einer Reihe von Stahlwerken im rheinisch-westfälischen 
Indüstriebozirk m it B riketts aus seinen Beständen über 
den Mangel an Genoratorkohlen hinweghelfen. D er 
Besitz der Vcrcinsmitglieder an Grubenfeldern erhielt durch 
eigene Mutungen einen Zuwaohs von 39 700 301 qm. 
Dio Verhandlungen der fü r die Vorarbeiten eines neuen 
Syndikatsvertrages gewählten Kommission führten bisher 
zu keinem Ergebnis. — Auf dem T ü rn ic h -W e rk  betrug  
die Kohlenförderung 148 317 t, hiervon wurden zu Bri­
ketts 93 103 t verarbeitet und 55 214 t im eigenen Betriebe 
verbraucht. An B riketts wurden 45 000 t  hergcstellt, 
davon wurden 44 840 t  abgesetzt; der Rest wurde im 
eigenen Betriebe vorbraucht. Im  D urchschnitt waren 
auf Türnioh 112 Arbeiter beschäftigt. Seit dem 1. April 
1911 wird der Abraum betrieb, der bisher einem U nter­
nehmer übertragen war, in eigener Regie ausgeführt. 
Der Betrieb der Grube und der B rikettfabrik  verlief ohne 
Störungen. In  der Steinfabrik ruhte der Betrieb während 
des ganzen Jahres. Vom Lagcrbestande wurden 314 435 
Steine abgesetzt; der V orrat beläuft sioh je tz t noch auf 
313 262 Stück.

Im  vorjährigen Geschäftsbericht war angeregt, die 
Königliche Eisenbahn Verwaltung um Gewährung des Aus­
nahm etarifs für die Beförderung von B raunkohlenbriketts 
nach dem Siegerlande für die Verwendung der B riketts 
in allen gewerblichen Gasfeuerungen zuzulassen. Diese 
Anregung ha t inzwischen zu einem Anträge aus den 
Kreisen der Siegerliindcr Eisenindustrie bei der König­
lichen Eisenbahnverw altung geführt, dem sogenannten 
N otstandstarif auoh bei Verwendung von B raunkohlen­
briketts in den Generatoren von Hochöfen, Puddel- und 
Sohwcißöfcn, sowie von Walzwerken des Siegerländer 
Notstandsgebietes einschließlich des Lahn- und Dill- 
Gebietes Gültigkeit zu geben. Dieser Antrag wurdo 
sowohl vom ständigen Ausschuß wie von der G esam theit 
des Bezirks;'isenbahnrats zu Cöln einstimmig befürwortet. 
—  Im  Umschlagsverkehr zwischen badischen Rheinhafen­
plätzen und bayrischen Stationen wurde.bisher das B raun­
kohlenbrikett noch zu einem höheren Tarifsatz befördert 
als Steinkohle. Mit W irkung vom 30. Mai 1911 ist auf 
den A ntrag des Syndikates diese ungleiche Behandlung 
beseitigt worden, so daß je tz t auoh in Süddeutschland 
Steinkohlen- und Braunkohlenbriketts allgemein nach 
gleichen tarifarisohen Grundsätzen verfrachtet werden.

Vom Gasröhrenmarkte. —  Eine am 21. Ju n i  
abgehalteno Versammlung von V ertretern deutscher 
Gasrohren werke beschloß, den Verkauf bis Ende O ktober 
zu unveränderten Preisen freizugeben; künftig soll n u r  
zur Ablieferung innerhalb vier M onaten zu den jeweils be­
schlossenen Mindestpreisen verkauft werden. Es w urde 
fcstgestcllt, daß die starke Beschäftigung der W erke 
anhält. Die Verhandlungen wegen eines festeren Zu­
sammenschlusses der Gasröhrenwerke h a tten  keinen 
Erfo lg.

Vereinigung rheinisch-westfälischer Bandeisen-Walz­
werke. —  In  der am 22. Ju n i abgehnltenen Mitglieder­
versammlung wurden die Preise um 2,50 .11 f. d. t .  
erhöht.
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Internationales Schienenkartell. Das K artell wurde 
■von den bisherigen deutschen, belgisohen, französischen, 
englischen und amerikanischen Werken um d r e i  J a h r e  
v e r lä n g e rt.

Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hütten- 
Aktien-Gesellschaft zu Bochum. —  Die am 24. Ju n i 
abgehalteno außerordentliche Hauptversam m lung be­
schloß die E rh ö h u n g  d e s  A k t i e n k a p i ta l s  von 
100 000 000 .«  auf 130 000 000 JC durch Ausgabe von 
30 000 000 JC neuer Aktien.*

Hasper Eisen- und Stahlwerk, Haspe 1. W. —  Die
am  20. Ju n i abgclmltene außerordentliche H auptver­
sam m lung beschloß die E r h ö h u n g  d e s  A k t i e n k a p i ta l s  
um  3 000 000 M  auf 13 000 000 .«.**

Geschäftsbedingungen im Altmetallhandel. — Von
d e r  K orporation der Kaufinannsohaft von Berlin sind

* Vgl. St. u. E. 1912, 0. Jun i, S. 903.
** Vgl. St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 927. 
t  Geschäftsbedingungen und Sohiedsgerichtsordnung 

fü r  den Berliner Handel m it Altmetall und Metallabfällen. 
Berlin 1911.

vor kurzem Geschäftsbedingungen fü r den Altmetall- 
handelf aufgcstellt worden. Eine am 5. Ju n i in Berlin 
abgehaltene Versammlung von Interessenten war über­
einstimmend der Meinung, daß die allgemeine Geltung 
der Geschäftsbedingungen erstrebt werden müsse. Es 
soll eine neue Fassung ausgearbeitet und auf An­
erkennung der Geschäftsbedingungen als Handels- 
gebräuohe hingewirkt werden.

Ermäßigung der Abfertigungsgebühren. — Der Landes­
eisenbahnrat gab in der Sitzung vom 14. Ju n i sein G utach­
ten entsprechend der Vorlage des Ministers der öffent­
lichen Arbeiten dahin ab, daß die Erm äßigung bei Aus­
nutzung eines Wagens von 15 t  und m ehr Ladegewicht 
auf 3 .ft, von 20 t  und mehr Ladegewicht auf 4 .ff für 
den Wagen festgesetzt und auf nahe Entfernungen nach 
unten gestaffelt wird. Von der Ermäßigung bleiben aus­
geschlossen alle Sendungen, die zu Ausnahmetarifen 
abgefertigt werden und bei denen die Ausnutzung des 
Ladegewichts bereits Bedingung der Anwendung des 
Ausnahmetarifs ist. W ir behalten uns vor, auf diesen 
fü r die Eisenindustrie wichtigen Gegenstand nach E r­
scheinen des Berichtes überdic Sitzung ausführlich zurück­
zukommen.

Aktiengesellschaft Höganäs Billesholm (Schweden). —
Nach dem Beriohte für 1911* wurden von der Gesellschaft 
219 088 t  Kohlen und 149 098 t  Schamotte gewonnen. 
Die Herstellung von Kohlenelektroden h a t bcträohtlioh 
zugenommen. Mit der E is e n s c h w a m m f a b r ik a t io n  
wurde erst im letzten Jahre begonnen; es wurden her­
gestellt 3739 t, von denen 3045 t  abgesetzt wurden. Vom 
Inlande wie vom Auslände soll rege Naohfrngo naoh diesem 
Erzeugnis herrschen. Die Gesellschaft errichtet gegen­
w ärtig eine Anlage für die, Eisenschwammgewinnung mit 
einer jährlichen Leistungsfähigkeit von ungefähr 20 000 t, 
d ie im Laufe dieses Jahres fertiggcstellt sein wird.

Compagnie des Forges de Chätillon, Commentry et 
Heuves-Maisons. Paris. —  Das am 31. Dezember 1911 
beendete Geschäftsjahr sohließt un ter Hinzureolmung von 
121241 fr Vortrag m it einem ltoherlös von 11 080 348 
(i. V. 9 044 079) fr ab. Nach Abzug der als Sonderriiok- 
stellung für Neuanlagen, W erkserweiterungen und Ver­
besserungen ausgewiesenen 8 700 000 (4 800 000) fr  ver­
bleibt ein Reinertrag von 2 980348 (2 844 079) fr, woraus 
eine Dividende von 2 775 000 (2 590 000) fr gleich 15 
(14) %  oder 75 (70) fr f. d. Aktie verteilt wird; der Ge- 
winnrüoklage fließen nooli 71 300 (132 837) fr zu, um sie 
auf ihren satzungsgemäßen Höohststand von 2 000 000 fr 
zu  bringen; auf neue Rechnung werden 139 988 fr vorge­
tragen . Wie der in der ordentliohen Hauptversam mlung 
vom  31. Mai vorgelegte Yerwaltungsberioht ausführt, 
konnten die verschiedenen B etriebsstätten, im Centre- 
B ezirk sowohl wie im Osten, während des Berichtsjahres 
fortschreitend besser und schließlich voll ausgenutzt 
werden, bei gleichzeitig steigenden Verkaufspreisen. 
Vornehmlich die Abteilungen, in denen Erzeugnisse 
fü r  Handel und Gewerbe hcrgestellt worden, waren stets 
m it reiohliohen Arbeitsmengen versehen. Aber auoli 
die Fabrikationszweige für Armee- und Marinebedarf 
in M ontluion, die im vorhergehenden Jahre noch unter 
zeitweisem Mangel an genügenden Aufträgen litten, 
waren regelmäßiger und stärker beschäftigt. Die ersten 
M onate des laufenden Geschäftsjahres braohten einen 
besonders starken Kaufandrang auf allen einschlägigen 
Gebieten, so daß die bisherigen Erzeugungsm ittel immer

* The Iron  and Coal Trades Review 1912, 21. Juni,
S. 1001.

mehr als unzureichend erkannt wurden; die Verwaltung 
läß t daher m it Eifer die seit dem Vorjahre in Angriff 
genommenen W erkserweiterungen und neuzeitlichen Um­
gestaltungen durchführen; immerhin werden diese, bei 
dem umfangreiohen Program m, nooh das laufende und 
dasnäohste Ja h r in Anspruoh nehmen. In  Neuvcs-Maisons 
ist der Aufbau von zwei neuen Hochöfen m it den en t­
sprechenden Anlagen zur Verwendung der Abgase 
für die Speisung der elektrischen Zentrale und die Auf­
stellung von Roheisenmisohern ins W erk gesetzt. In 
Montluoon wird das M artinstahlwerk durch Angliederung 
mehrerer neuer Martinöfen verstärk t und dio Gesamt­
herstellung von Sohmiedeisen und W alzgut ausgedehnt. 
Zum Ersatz der bisherigen über 20 Jahre alten Presso 
wird eine neue 0000-t-Sohmiedeprcsse aufgestellt. Auch 
die Bleolierzcugung in Commentry wird auf wesentlich 
breitere Grundlage gestellt. F ü r die im  B erichtsjahr 
ausgeführten Neuanlagen wurden 7 827 825 (3 041 370) fr 
verausgabt und aus der entsprechenden Rücklage gedeokt. 
Im  Kohlcnkonzessionsbesitz von Saint-Eloy (Centre) 
wurden Kohlenfunde in verschiedenen Teufen gemaoht, 
der weitere Ausbau dieser Konzession ist daher in Aussicht 
genommen. Die Gruben von Bézcnet und Doyet sind 
ersohöpft, dagegen nim m t die Gewinnung in Verrières und 
Noyant zu. In  N oyant sollen daher zwei weitere Sohiichte 
abgeteuft werden. Die Erzgruben von Giraumont, bei denen 
eine ausschlaggebende Beteiligung der Beriohtsgesellsobaft 
besteht, sind nooh im Ausbau begriffen; die Versammlung 
besohloß den Verkauf der Domäne von Tiohémont an 
die Sooiété des Mines de Fer de Giraumont. — Die A7er- 
mögensaufStellung ergibt einen W ert der Gesamtliegen- 
sohaften, einschließlich der maschinellen Einriohtung, 
von 24 978 401 (27 19S410) fr, der Rohstoffe, Materialien 
und fertigen Erzeugnisse von 27 523 051 (24 925 207) fr, 
der industriellen Beteiligungen von 3 383 300 (393 750) fr 
und der Außenstände von 9 121 024 (10 700 493) fr; an 
Kasse, Effekten und B ankguthaben sind 15 432 702 
(15 003 979) fr vorhanden. Demgegenüber stehen das 
Aktienkapital m it 18 500 000 fr, die Anleiheschuld m it 
15 000 000 (9 103 000) fr, die Pensionsrüoklage m it 
1 804 825 (1 847 008) fr, die ordentliohen und außer­
ordentlichen Rückstellungen m it 17 238 473 (18 442 022) fr 
zu Buch; die Buohschuklen und sonstigen Verpflichtungen 
belaufen sich auf 24 850 159 (22 548 081) fr.
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B ücherschau.

Lc 1 on g, A:, et E. Mairv: Traité pratique de fon­
derie. Fonte — fonte malléable — acier - cuivre et 
alliages. Tome I et II. Paris et Liège, Librairie 
Polytechnique, Ch. Béranger, 1912. X, 659 et 
512 p. 4 °. 2 Bände geb. 60 fr.

Obwohl es in jüngster Zeit n icht an Bestrebungen ge­
feh lt h a t, die arg rückständige L ite ratu r des Gießereiwesens 
zu vervollständigen, bestand doch bis je tz t kein W erk, das, 
wie das vorliegende, das ganze Gebiet der Gießerei, ab ­
gesehen von Spezialzweigen wie Röhren-, Poterie-, W alzen­
gießerei u. a ., im allgemeinen zusammenfaßt. Da es be­
sonderen W ert auf die wissenschaftliche Darlegung der 
Elem ente des Gießereiwesons legt, so träg t die A rbeit der 
beiden Verfasser, dio m itten in der Gießereipraxis stehen, 
wesentlich dazu bei, die reine Empirie aus der Gießerei zu 
beseitigen. Dabei ist das Buch in vielen Teilen, die den 
praktischen Gießer interessieren, eingehender abgefaßt, 
als dies bei den bis je tz t bekannten Lehr- und H and­
büchern der Fall war. Das W erk zerfällt in zwei-Bände, 
die, in jo vier Bücher unterteilt, getrennt und ganz all­
gemein dio E is e n - ,  T e m p e r - ,  S ta h l -  und M e ta l l ­
g ie ß e r e i  behandeln.

Der größte Teil des Werkes ist der E is e n g ie ß e r e i  
gewidmet und darin alles, was sie m it den anderen Gießerci- 
zweigen gemeinsam h a t, untergebracht, so daß in den 
folgenden Bänden darauf verwiesen werden kann und 
es möglich war, diese wesentlich kürzer zu halten. 
Die Einteilung des Stoffes ist glücklich gew ählt und 
der natürlichen Folge des Fabrikationsganges angepaßt. 
Um dem Eisengießer ein Bild der Herstellung seines 
nichtigsten  Rohstoffes zu geben, is t als Eingang dem 
Hochofenbetriebe ein besonderes K apitel gewidmet, ln  
den weiteren K apiteln wird der Leser m it den Eigen­
schaften des Roheisens, den analytischen Bcstimmungs 
methoden seiner B estandteile, den Schm clzapparaten und 
den Berechnungen der Gattierungen, Schlacken usw. an 
H and der Analysen bekannt gem acht. Diese K apitel fin­
den ihren Abschluß in der Beschreibung der physikalischen 
Priifungsmethoden und -maschinen. Der W ichtigkeit des 
Platzes, den sich das Laboratorium  heute im Gießerei­
betriebe erobert hat, entsprechend, und um auch m ittlere 
und kleine Gießereien für die chemische M aterialkontrollo 
zu interessieren, sind eino Anzahl bcstbew ährter Be­
stimm ungsm ethoden wiedergegeben, sowie Angaben über 
einfache E inrichtungen und Anlagckostcn eines Gießcrei- 
laboratorium s gemacht. In  den Kapiteln über Schmelz­
apparate  finden wir die bekanntesten Tiegelofensystemo. 
Die Ausführungen über Flammöfen bieten nichts Neues, 
dagegen sind die Kupolöfen etw as eingehender besprochen. 
H ier werden die Vor- und Nachteile einiger der bekannte­
sten Systeme dargelegt, wobei dio Verfasser den U nter­
herdofen m it zwei Düsenreihen als denjenigen gefunden 
haben, der die beste Ausnutzung der Gase gestattet. 
Weitero Vorteile werden dem Vorherdofen zugeschrieben. 
Die W ahl des Kupolofensystems ist, wie bekannt, a b ­
hängig von dem jeweiligen Arbeitsgebiete, das Vorhcnl- 
öfen oft ausschließt bzw. unentbehrlich m acht. U nter 
den wiedergegebenen Prüfungsmaschinen dürfte  dio von 
Frcm ont besonderes Interesse verdienen, da  sio Festig- 
keitsversucho an kleinsten Probekörpem  g esta tte t, dio 
dem zu prüfenden Gußstücke ohne Schaden an den ver­
schiedensten Stellen entnom m en werden können. Den 
Ausführungen in diesen ersten sechs Kapiteln kann man 
zustimmen. Siesind in Ucbereinstimmung m it der bestehen­
den L iteratu r, welche im T ext an den betreffenden Stellen 
angezogen ist, gem acht worden. In den folgenden Ab­
schnitten sind die Form m aterialien an H and ihrer che­
mischen Zusammensetzung und ihrer physikalischen 
Eigenschaften besprochen und bewährte Mischungen in

Tabellenform zusammengestellt. Ferner, werden bew ährte 
Aufbereitungsapparate französischer, englischer, am erika­
nischer und deutscher K onstruktion gezeigt. An Hand 
einfacher Abbildungen folgen sodann die Beschreibungei) 
der verschiedensten Hebezeuge, der Formerwerkzeuge, auf 
die der französische Gießer einen besonderen W ert legt, 
ferner der verschiedenen Hilfsgeräte, wie transportab ler 
Sandsiebmaschinen, Form kasten, Kernspindeln und Scha- 
bloniervorrichtungen. Letztere sind in ihrer vielseitigen 
Anordnung besonders ausführlich behandelt und dürften  
den praktischen Gießer interessieren. Nachdem  sodann 
ein kurzes K apitel der Modellherstellung in Holz, Gips, 
Metallen usw. gewidmet ist, werden die verschiedenen 
Form m ethbden an H and zahlreicher und sorgfältig aus­
geführter Zeichnungen gezeigt. H ier h ä tte  dio Photo­
graphie allerdings, die Anschauung unterstü tzend, ein- 
greifen können. Einen großen R aum  (102 Seiten) nehmen 
im folgenden die Beschreibungen der verschiedensten 

'Form m aschinentypen (mehr als 110) ein, die nach dem 
Prinzip ihrer Arbeitsweise eingetcilt sind. U ntor den 
wiedergegebenen Formmaschinen findet m an solche fran ­
zösischer, englischer und amerikanischer H erkunft, ab er 
auch deutsche Konstruktionen sind überaus zahlreich 
vertre ten , weil diese die Darstellung der verschiedenen 
Arbeitsprinzipien besonders gu t ermöglichten. Der neuer­
dings auch in Europa m ehr und mehr sich verbreitenden 
Rüttelformm aschine und ihres Arbeitsprinzipes wird n u r  
durch W iedergabe der Formmaschino nach Shaking ge­
dacht. In  den K apiteln überTrocken- und Gießvorrichtun­
gen werden m itR ücksicht auf die in vielen Gießereien noch 
geübte Brennstoffverschwendung beim Trocknen n ich t 
transportabler Form en die transportablen Trockenöfen 
und deren vielseitige Anordnung besonders erw ähnt; zahl­
reiche Skizzen unterstützen diese Ausführungen. In te rr 
esse dürften auch die hier behandelten Trockenkammern 
m it Gas- und Kohleschlammheizungen bcanspruchen- 
Dic Beschreibung der Gießvorrichtungen und -anord- 
nungen bietet neben Bekanntem  viel Interessantes. D er 
Berechnung des Auftriebes des flüssigen Eisens in der 
Gußform zur Auffindung der Belastungsgewichte und 
S tärke des Vcrsclirnubungsmaterials ist besondere Auf­
m erksam keit geschenkt, und dio Rechnungen sind an ver­
schiedenen praktischen Beispielen durchgeführt. Es folgen 
sodann dio Beschreibungen der verschiedenen P u tz ­
maschinen und -anlagen sowie einige Situationspläne zur 
Anlage moderner Gießereien u n ter Ausschluß von Spe­
zialitäten. Auch in diesen Ausführungen kann man den 
Verfassern zustimmen. Den Schluß des ersten Bandes 
bildet ein K apitel über Organisation und K alkulation in 
der Eisengießerei, der 52 Seiten gewidmet sind. De9 
modernen Arbeiterkontrollwesens m ittels autom atisch 
dio Arbeitszeit anzeigender Uhren ist besonders E rw äh­
nung getan. Es wiirdo hier zu weit führen, wollte man 
auf dio vielen sonstigen bemerkenswerten Einzelheiten 
eingehen. Die in der K alkulation angegebenen Beispiele 
bestätigen die allgemeine E rfahrung, daß  die Verteilung 
der Unkosten auf die Tonnage, wenn n icht feste Speziali­
täten  geführt.w erden, zu Irrtü m crn  führen muß.

Das zweite Buch behandelt die T c m p e rg io ß e re i .  
Bis auf dio wiedergegebene Theorie des Temperprozesses, 
dio nach den neuesten Forschungen n icht mehr allseitig 
geteilt wird, kann man sich auch hier den Ansichten der 
Verfasser zuschließen.

Im  d ritten  Buche ist die S t a h lg i e ß e r e i  in weit­
gehender Ausführlichkeit behandelt, ln  gleicher Reihen­
folge wie im ersten Buche werden die verschiedenen Stahl­
sorten und deren Eigenschaften besprochen. Bezüglich der 
Analysen undderM ikrographio wird un ter Berücksichtigung 
einiger Abweichungen auf das erste Buch verwiesen. Es fol­
gen sodann Beschreibungen der verschiedenen Schmelz­
apparate und die Theorie der betreffenden Schmelzprozesse.
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Dabei is t der Herstellung des Elektrostahles und den in 
Anwendung befindlichen Elektrostahlschmelzöfen beson­
dere Aufmerksamkeit geschenkt worden, wie denn über- 
hau p t das vorliegende W erk sieh vor den bisher bekannten 
W erken über Eisen- und Stahlgießerei sehr vorteilhaft 
durch die Wiedergabe der den Stahlgießer interessierenden 
Einzelheiten auszeichnct. Die Beschreibung der Form- 
tcchnik ist insofern beschränkt, als nur auf das von den 
Form m ethoden der Eisengießerei Abweichende hingewiesen 
wird. Die Gieß- und Steigertechnik, die m it der Eisen­
gießerei nichts Gemeinsames ha t, hä tte  durch besondero 
Behandlung und W iedergabe von Zeichnungen an W ert 
gewinnen können. Im  ganzen ist dieses Buch in einer 
Ausführlichkeit gehalten, die, wie schon angedeutet, den 
bisher bekannten ähnlichen Werken fehlt.

Das vierte und letzte Buch behandelt die M e ta l l ­
g ie ß e r e i  und um faßt dio Metallurgie der wichtigsten 
Metalle wie Kupfer, Zink, Zinn usw., um dann in dio 
Beschreibung der wichtigsten Metallmischungen über­
zugehen, die einmal nach ihren Eigenschaften, zum ändern 
nach der Verwendung eingcteilt sind. Wie in den vorigen 
Büchern ist auch hier auf. das m it der Eisengießerei Ge­
meinsame hingewiesen. Der Mctallanalyse wird besonders 
gedacht. Neben den bekannten Tiegelöfen m it Koks­
heizung findet man auch Metallschmelzöfen neuorer 
K onstruktion m it Oelfeuerung erwähnt. Die Angliederung 
der Beschreibung des Metallgießerciwesens an ein W erk 
über Eisen- und Stahlgießerei ist neu, aber berechtigt, da 
viele Eisengießereien auch Metallgießereien besitzen. 
Auch dieses Buch zeichnet sich durch dio Ausführlichkeit 
aus, m it der cs die den praktischen Gießer interessieren­
den Dinge bringt.

Im  ganzen steh t das W erk in seinem Zusammenhänge 
und der Zusammenfassung des allgemeinen Gießerei­
gebietes einzig da. K lare Zeichnungen und die Sprache 
des erfahrenen Gießcrciingenieurs machen cs dem P rak ­
tiker besonders wertvoll. Die Ausstattung der Bände 
spricht sehr- fü r den verständnisvollen Verleger. Die 
weitgehende Ausführlichkeit, die sich indessen von Ab­
schweifungen fcrnhält, beweist, daß dio Verfasser in das 
ganze Gebiet des Gießereiwesens Uebcrsicht und Ord­
nung bringen wollen, wodurch sich ihr W erk sowohl als 
Lehrbuch wie als Nachschlagcbu,ch in der Praxis sehr 
empfiehlt. Es kann  deshalb nur wärmstens empfohlen 
werden und würde sich in Uebersetzungen auch in den 
anderen Industrieländern sicher viele Freunde erwerben.

J. Trevhe't.

Treiber, Emil, Sipl.̂ ttg. in Heidenheim a. d. 
Brenz: Gießereimaschinen. Mit öl Figuren. (Samm­
lung Göschen. 548. Bändchen.) Leipzig, G. J. 
Göschen’sche Verlagshandlung 1911. 138 S. 8 °. 
Geb. 0,80 M.

Das Büchlein bringt auf seinen 138 Seiten Taschen- 
kalenderformatcs eine Zusammenstellung der wichtigsten 
Aufbereitungs-, Form- und Gußputzmaschinen. Es um faßt 
in der Hauptsache die Erzeugnisse der sechs auf dem Ge­
biete des Gießereimaschinenwesens hervorragendsten 
Werke und bietet den Katalogen der einzelnen Firmen 
gegenüber den Vorteil guter Uebersiehtlichkcit und 
sachlicher Gliederung. Die Erläuterungen zu jeder Ma­
schine sind durchweg klar und den Kern der Sache m it 
wenig W orten sicher darstellend. —  Ein gereifter Gießerei­
leiter wird in dem Werkclien kaum etwas Neues finden. 
E r kann sich seiner aber vor Beschaffung einer neuen 
Maschine als Hilfsm ittel zur Auffrischung des Gedächt­
nisses und zur raschen Gewinnung eines Ueberblickcs 
m it Vorteil bedienen. Dem Anfänger gib t es in gedräng­
tester Form  ein zuverlässiges Bild der dem Gießer heutzu­
tage zur Verfügung stehenden wichtigsten mechanischen 
Hilfsm ittel. C. Irresberger.

Vgplf, Dr. Julius, ord. Professor der Staats- 
wissenschaften: Die Volkswirtschaft der Gegenwart

und Zukunft. Leipzig, A. Deichert’sche Verlags- 
. buchhandlung Nachf. 1912. XIV, 335 S. 8 °- 
6,50 Jt, geb. 7,50 .M.

'  Der bekannto Verfasser, dessen bisherige Veröffent­
lichungen an dieser Stello wiederholt anerkennend ge­
würdigt worden sind, h a t dies neueste W erk den „Tech­
nikern gewidmet, dies- und jenseit unserer Grenzen, dio- 
zusammen m it werk- und wagefreudigen U nternehm ern, 
den W ikingernaturen in Volks- und W eltw irtschaft, d an k  
dem Arbeitsfleiß der Millionen den Reichtum  unserer 
Tage in der F rist weniger Geschlechterfolgen schufen“ . 
Schon in dieser W idmung liegt ein Programm, das sich 
m it der auf der wissenschaftlichen Einsicht beruhenden 
politischen W eltanschauung Wolfs deckt, daß wir den Fort­
schritt n icht der Masse, sondern den überragenden Einzel­
nen zu verdanken haben, eino Anschauung, m it der er dicr 
kathcdersozialistische, die er als in wesentlichen Stücken 
falsch bezeichnet, zu überwinden hofft. W ir begrüßen 
dies Buch m it großer Freude, wenngleich wir nicht in allen 
Einzelheiten m it dem Verfasser übereinstimmen. A ber 
es ist geeignet, in weiteren Kreisen aufklärend und be­
lehrend zu wirken, nam entlich auch nach der Seite h in , 
welche Wege die Volkswirtschaft in der Zukunft zu gehen 
hat, wenn sie ihrer Aufgabe gerecht werden will. Das- 
Buch gliedert sich in sechs Teile: I. Aus der Geschichte 
der Nationalökonomie. II . Die natürlichen Bedingungen 
der Produktion und ihr kapitalistischer Aufbau. 111. D ie  
M arktphähomcne der bürgerlichen W irtschaftsordnung- 
IV. Die Einkommen und ihre Verteilung im bürgerlichen 
W irtschaftsstaat. V. Das Vermehrungsgesetz der Mensch­
heit. VI. Der wirtschaftlich-technische Fortsch ritt und 
die Zukunft der Volkswirtschaft. E in Anhang bringt- 
zwei interessante Skizzen über Kinderzahl und Sozial­
demokratie in Deutschland sowie über den Bodenwert 
Berlins. Das fleißige und anregende Buch sei namentlich 
den Kreisen aufs wärmste empfohlen, denen es gewid­
m et ist: Dr. W. Beumer.

Das Wirtschaftsjahr 1908. Jahresberichte über den 
Wirtschafts- und Arbeitsmarkt von Kicliard 
Calw er. Erster Teil: Handel und Wandel. Jena, 
Gustav Fischer 1912. VII, 349 S. 8°. 10.lt, 
geb. 12 Jt.

— Dss. — 1909. Ebd. 1912. VII, 354 S. 8 V 
10 Jt, geb. 12 Jt.

Die Vorzüge, die wir den früheren Jahrgängen dieses 
für Volkswirte, Geschäftsmänner und Organisationen 
wichtigen Werkes nachgerühm t haben, wohnen auch diesen 
beiden Bänden inne. Die m it Bienenfleiß zusamm en­
getragenen und übersichtlich gruppierten Daten unseres 
W irtschaftslebens geben ein Gesamtbild der O rientierung, 
das nirgends im Stich läßt. Zahlreiche Stichproben haben 
uns davon überzeugt, wie der Verfasser bem üht gewesen 
ist, aus den Quellen zu schöpfen und so ein ob jek tiver 
Führer auf dem Gebiete des sich immer kom plizierter 
gestaltenden W irtschaftslebens zu sein.

Dr. W. Beumer.

Ferner sind der R edaktion zugegangen:

B r e i t h a u p t ,  H e rm a n n , Kaiserlicher Regierungsrat im 
Reichsversieheningsamt: D ie  Rechtsprechung des Reichs­
versicherungsamts auf Grund der UnfaUversieherungs- 
gesetze vom 30. Ju n i 1900 un ter Berücksichtigung d e r  
Reichsversicherungsordnung vom 19. Ju li 1911. Berlin, 
Franz Vahlen 1912. K I, 650 S. 8°. 12.ft, geb. 14 .ft.

Deutschland sei wacht B etrachtungen über R üstungs­
fragen und W eltpolitik. Herausgegeben vom D e u t ­
s c h e n  F lo t te n v e r e in .  Berlin, E. S. M ittler & Sohn 
1912. V II, 216 S. 8°. 1 J t.

F u n k e ,  E r n s t ,  Kaiserlicher Regierungsrat im Reichs- 
versichcrungsam t: D ie  Reichsversicherung. 4. Auflage- 
Berlin, Franz Vahlen 1911. 292 S. 8°., K art. 2,50 J t -
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M e y e r ,  G u s ta v  W., beratender Ingenieur für E lek tro ­
technik: M aschinen und Apparate der Starkstromtechnik, 
ihre W irkungsweise u n d ' Konstruktion. E rster Teil: 
Gleichstrom. — Zweiter Teil: W echselstrom. —  Ein 
Lehrbuch für den Gebrauch an technischen Lehr­
anstalten , zum Selbststudium  und für den in der Praxis 
stehenden Ingenieur. Mit 772 Figuren im Text. Leipzig 
und Berlin, B. G. Teubner 1912. XIV , 590 S. 8°. 
15 M ,  geb. 16 Al.

M ü f f e lm a n n .  Dr. L e o , in  R ostock: D ie  wirtschaftlichen 
Verbände. (Sammlung Göschen. 586. Bändchen.) 
Leipzig, G. J . Göschen’sche Verlagshandlung 1912. 
125 S. 8°. Geb. 0,80 .11.

•ß Der Verfasser versucht, in objektiverW eise einen 
Ueberblick über das Wesen der m odernen w irtschaft­
lichen Verbände überhaupt zu geben und ihre Bedeutung 
fü r die deutsche W irtschaftsgeschichte darzulegen. 
Neben die rein wirtschaftlichen Verbände werden dabei 
dio wirtschaftlichen Interessenvertretungen m it poli­
tischer Tendenz gestellt, wie der Bund der Landw irte, 
der H ansabund, die M ittelstandsvereinigungen usw. 
Gleichzeitig werden die Ziele der Verbände kurz skizziert. 
Diese Kürze, die durch den knappen R aum  des B änd­
chens bedingt war, ist n icht ohne Gefahr für den Ver­
fasser gewesen; so h a t er z. B. (auf S.,40) die Bestre­
bungen des „Vereins deutscher E isenhüttenleute“ in 
einem derartig  engen Zusammenhänge m it denen des 
„Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller“ be­
handelt, daß dadurch die wirklichen Aufgaben des 
E isenhütten  Vereins recht unklar bleiben. Mit wenigen 
Zeilen hä tte  sieh auch hier die vom Verfasser erstrebte 
O bjektiv itä t wohl erreichen lassen. St

Sam m lung berg- und hüttenmännischer Abhandlungen. 
(Aus der „Berg- und hüttenm ännischen R undschau?,) 
K attow itz , 0 . S., Gebrüder Böhm. 8°.

.H eft 95. G c rk e ,  A r th u r ,  Diplom-Bergingenieur: 
D ie  maschinelle Abbauförderung in  ihrer Bedeutung .für 
die Eisenindustrie. Vortrag, gehalten auf der H au p t­
versammlung der „E isenhütte  Oberschlesien“ am
3. Dezember 1911.* Mjt einer Tafel. 1912. 20 S. 1 Jh.

H eft 96. K r a n t z ,  F r . ,  Gewerberat: E in iges über 
die galizische Erdölindustrie. 1912. 28 S. 1,50 Al.

H eft 97. R e c k te n w a ld  I, J . : D ie  Schichtenreihen 
und  Flözgruppen des Saarbrücker Steinkohlengebirges. 
1912. 16 S. 1 Al.

H eft 98. S c h ö m b u rg ,  W ., Ingenieur: E in ige  
Mitteilungen über Belrieb$-Ncuanlagen deutscher Hütten­
werke. 1912. 7 S. 0,50 Al.

S e l ig s o h n ,  Dr. A rn o ld ,  Ju s tiz ra t, R echtsanw alt uhd 
N otar: Patenigesetz und Gesetz betreffend den Schulz von 
Gebrauchsmustern. 5. Aufl. Berlin, J . G uttentag, Ver­
lagsbuchhandlung, G. m. b. H ., 1912. V III, 586 S. 8°. 
12,50 Al.

Zuwachssteuergesetz vom 14. Ecbruar 1911, m it Quellen­
angabe und Erläuterungen nebst den reichsgesetz­
lichen Ausführungsbestimmungen, den einzelstaat­
lichen Vollzugsanweisungen und der system atischen 
D arstellung der Zuwachssteuer zusamm engestellt von 
Dr. jur. W ilh e lm  C u n o , Regierungsrat im Reiehs- 
sohatzam t. (G uttentagsche Sam m lungdeutscher Reichs­
gesetze. Nr. 101.) Berlin, J . G uttentag, Verlagsbuch­
handlung, G. m. b. IL , 1911. 431 S. 8 °. Geb. 3,60 Al.

* Vgl. St. u. E. 1911, 14. Dez., S. 2073.

V ereins - Nachrichten.
V ere in  d e u tsc h e r  E isen h ü tten leu te .

Ehrenprom otion .

Dem Mitgliede unseres Vereins, H errn  Fabrikbesitzer 
P e t e r  S tü h le n  in Köln-Kalk, wurde von der Kgl. 
Technischen Hoohschule zu A a o h e n  in W ürdigung seiner 
literarischen Verdienste um die aufstrebende Teohnik und 
seines fördernden Schaffens auf dem Gebiete des Rohr- 
gießereiwesens die W ürde eines Doktor-Ingenieurs ehren­
halber verliehen.

F ü r die V ereinsbibliothek sind  eingegangen:
(Die Einsender sind durch • bezeichnet.)

L o h se* : D ie  deutsche Wcißblcchindustrie. (Aus „Teohnik 
und W irtschaft“ , V. Jahrgang.) (Berlin 1912.) 6 S. 8°. 

Rapport sur le fonctionnement [d u ]  Laboratoire* d’E ssa is  
[d u ]  Conservatoire National des Arts et Métiers pendant 
l’année 1910. P a r L. G u i l le t .  [Paris 1911.) 20 p. 8°. 

S c h w e ig h o ffe r* , D r.: Entw icklung und Förderung des 
Handwerks auf Kosten der Industrie ?  Berlin 1912. 
30 S. 8°.

Verwaliungsbcrichl, IV . ,  des Königlich Preußischen Landes- 
gewerbeamls, 1912. Berlin 1912. X , 530 S. 8°. 
[Ministerium* für Handel und Gewerbe, Berlin.] 

Verzeichnis der Vorlesungen und Uebungen [a n  der] 
Königl. Sachs. .Techn. Hochschule* zu Dresden [ im ]  
Sommersemester 1912. (Dresden 1912.) 66 S. 4°. 

W e h m a n n * , D r.: D er Erzberg bei Aumetz. (Aus der 
„Zeitschrift für Bergrecht“  1912.) [Berlin 1912] S. 84 
bis 96. 8°.

A enderungen in der M itgliederliste.

Axthelm, Otto, Ingenieur, Düsseldorf, Z iethonstr. 19. 
Bäumler, Oberbergrat der Kgl. Berginspektion, Dillen- 

burg.
Fisch lin , Pau l,  BetriebsohefX^0idfeburfe>v Alte Kieler- 

landstr. 14, Villa DahcinpZp - -  ' C)

Gerstein, Kurt, Betriebsleiter der Stahlw. Eicken & Co., 
Hagen i. W., Fleyerstr. 86 a.

Iloeller, Wilhelm, Ingenieur, Cöln-Ehrenfeld, Förster­
straße 42.

Jacger, E rw in ,  i. Fa. Erwin Jaeger, F rankfu rt a. M., 
Ocderwcg 76.

Jahn, Franz, ®ipI.'Qng., Griesheim a. M., W aldstr. 19.
Keup, Albert, Bruckhausen a. Rhein, Gewerkschaft 

Deutscher Kaiser.
Lindblom, Teojil, Ingenieur, Sandviken, Sohwedcn.
Lüh l, Fritz, Düsseldorf-Grafenberg, Cranachstr. 34.
M arkgraf, 2)r.«(]lig. Henry,  Ing. des Rhcin.-W estf. Köhlen- 

Syndikats, Essen a. d. R uhr, Ruhrallee 10.
M arlon, Georg, H üttendirektor, Budapest I, Lovas-üt 25.
Sartorius, Josef, Ingenieur d. Fa. Ilaniel & Lucg, Düssel­

dorf-R ath, A rtusstr. 64.
Schm id, Tt.-Qhg. Hugo, W itkowitz - Eisenwerk, Mähren.
Wolff, Otto, T)ipl.»Qttg., Obering. d. Fa. E h rh ard t & Sehmer,

G. m. b. H ., in Siarbrüoken, Düsseldorf, Cleverstr. 67.

N e u e  M i t  g 1 i c d  e r.

Ihne, Wilhelm C., Bureauehcf der Gewerkschaft D eut­
scher Kaiser, Ham born - Braokhausen, Kronprinzeri- 
straßo 46.

Rebmann, Eugen, Ingenieur, Cöln, G enterstr. 10.
Vygen, Dr. M a x ,  i. Fa. H. J . Vygen & Co., Duisburg.
Wilkes, Albert, Grubenbesitzer u. D irektor der Eisen­

berger Klebsandw., G. m. b. H ., Eisenberg, Pfalz.
Wulf, Robert, Ingenieur der Deutschen Maschinenf., A. G., 

Duisburg, Cremerstr. 28.

A e l t e r e  t e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t e n  u n d  W e r k e  
b itte t man nicht einstam pfen zu lassen, sondern der 

5i B i b l i o t h e k  }{ 
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  

zur  Verfügung zu stellen.


