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Dauerformen in der Eisengielierei.

Von GielRerei-Ingenieur Hans Rolle in Eberswalde.

| |ic Frage der Verwendung von Dauerformen

in der EisengieBerei ist von so weit-
tragender Bedeutung, dal das Literesse, welches ihr
von allen beteiligten Seiten entgegengebracht wird,
ganz erkldrlich ist. Gerade in letzter Zeit hat dieses
Literesse eine besonders lebhafte Form angenommen,
was aus den verschiedenen Verdffentlichungen in
dieser* und anderen Fachzeitschriften hervorgeht.
Es ist dies der Sache selbst wegen nur mit Freude
zu begriRen, denn gerade auf dem Gebiete der Dauer-
formen bleibt, sowohl in praktischer wie wissenschaft-
licher Beziehung, noch sehr viel aufzukldren. Diese
Aufklarung kann aber nur durch lebhaften Ge-
dankenaustausch und Bekanntgabe der gemachten
Erfahrungen geschaffen werden. Daher will es Ver-
fasser versuchen, auf Grund seiner Erfahrungen
und Versuche mit Dauerformen, deren Anfange bis
in das Jahr 1898 zurlckreichen, durch die nach-
stehenden Ausfiihrungen anregend zu wirken und
seinen Teil zur Forderung dieser wichtigen und tber-
aus interessanten Frage beizutragen.

Verfasser hat nicht die Absicht, mit seiner Arbeit
eine allgemeine Ucbersicht Uber alles das zu geben,
was unter den Begriff ,,Dauerform* zusammengefaflit
werden koénnte, es sollen vielmehr nur diejenigen
Dauerformen in Betracht gezogen werden, die fir
die EisengielRereien von Bedeutung sind. Eine
in der GieRereizeitung** verdffentlichte, aus der
Feder eines bekannten Fachmannes hervorgegangenc
Arbeit (ber Dauerformen gibt eine, wenn auch
langst nicht vollstindige Ucbersicht Uber die ver-
schiedenen Arten von Dauerformen, die in der Eisen-
gieRereipraxis bekannt geworden sind. Beim Uebcr-
blicken dieser Zusammenstellung folgt ganz von
selbst die Einteilung der Dauerformen in zwei grole
Gruppen, von denen die eine diejenigen Formen
umfaflt, welche aus ahnlichem Material und in ahn-
licher Weise hergestellt werden wie die Sandformen,

* St u. E. 190S, 17. Juni, S. 807; 1909, 8. Sept.,

S. 1391; 1910, 27. April, S. 689; 1911, 20. Januar,
S. 163.

** GieC.-Zg. 1911, 1. Marz, S. 133; 15. Maérz,
S. 165.

XXX.,,

wéhrend die andere Gruppe durch die eisernen
Formen gebildet wird. Letztere sind es, die im nach-
folgenden ausfihrlich besprochen werden sollen.

Zuvor aber werfen wir kurz einen Blick auf die
unter Gruppe 1 zusammengefalBten Dauerformen
und stellen zun&chst fest, dal dio Bezeichnung
,Dauerform* fir sie nur in beschranktem Sinno
zutreffend ist. Mag es auch gelingen, solche Formen
herzustellen, welche mehrero Abgiisse zulassen, ohne
vollstdndig erneuert werden zu mdissen, eine mehr
oder minder groRe Nacharbeit und Ergénzung ist
nach jedem AbguR erforderlich, so daR von einer
Dauerform eigentlich nicht die Rede sein kann.
Lnmerhin gibt es Fé&lle genug, in denen solche
Formen mit Vorteil angewendet werden kdnnen
und auch tatséchlich angewendet werden. Es handelt
sich dann aber fast ausschlieRlich um groRRere Stiicke
mit sehr einfacher &uBerer Gestaltung, bei denen die
Herstellung der gewdhnlichen Sandform schon mit
erheblichen Kosten verknipft ist. Li solchen Féllen
ergibt sich ein Nutzen vielleicht schon dann, wenn
es gelingt, nur einen zweiten Abgul aus der soge-
nannten Dauerform zu erzielen. Fir kleine Formen
mit billigen Herstellungskosten und fir eine Massen-
fabrikation bietet diese Gruppe der Dauerformen
zunéchst noch keine Aussicht auf einen wirklichen
Erfolg. Aber selbst da, wo man sie fir grofle Stlicke
mit Vorteil anwenden konnte, beklagt man vielfach
die Unmdglichkeit ihrer wirtschaftlichen Ausnutzung,
weil es bei dem beschridnkten Absatzgebiete fur die
fraglichen GuRstiicke nicht immer gelingen will,
die geeignete Arbeit in genligender Menge herbei-
zuschaffen.  So vorteilhaft demnach diese Formen
im Einzelfalle sein mdgen, fur die Allgemeinheit
haben sie zurzeit noch keinen Wert.

Wenn wir nun zur Betrachtung der eisernen
Dauerformen Ubergehen, so haben wir zundchst
zu unterscheiden nach dem Verwendungszweck
der Formen zwischen denjenigen fur HartguR, und
den Formen, die zur Herstellung von Grauguf}
dienen sollen. Mit ersteren treten uns alte Bekannte
entgegen, die flir unsere Betrachtung nur insofern
von Interesse sind, als es feststeht, daB es nicht ihre
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Eigenschaft als Dauerform war, die zu ihrer Ver-
wendung gefiihrt hat, sondern einzig und allein
ihre hé&rtende Wirkung. Die HartguB-Fabrikation
hatte aber niemals ihren heutigen Umfang erreichen
koénnen, wenn sich die teuren eisernen Formen
(Kokillen) nicht gleichzeitig auch als brauchbare
Dauerformen erwiesen hatten, Uber welche die Er-
fahrungen, so weit eben der besondere Zweck in
Frage kommt, so gut wie abgeschlossen sind. Man
sollte nun meinen, daB bei der Suche nach einer
geeigneten Dauerform fiir Graugul® die auf dem Ge-
biete der HartguB-Darstellung gewonnenen Er-
fahrungen mit eisernen Formen Veranlassung ge-
boten hatten, ohne weiteres auf diese Formen zuriick-
zugreifen. Wenn man trotzdem den eisernen Formen
auch heute noch in den GraugielRereien nur vereinzelt
begegnet, so missen ihrer Einfihrung schwerwiegende
Grinde entgegenstehen, die auf fast uniberwindliche
Schwierigkeiten schliefen lassen. Und in der Tat,
Schwierigkeiten sind vorhanden, unuberwindlich
aber sind sie nicht.

In erster Reihe ist es wohl die hartende Wirkung
der eisernen Form, die ihre Anwendung fir Graugufl
unmdoglich erscheinen 1&Rt, man firchtet ferner den
Widerstand, den die starre Eisenform naturgeméR
der Schwindung der Gufstiicke entgegensetzt, sowie
ihre Undurchléssigkeit fur Luft und Gase, und schliel3-
lich glaubt man, daR guReiserne Formen nicht haltbar
genug sein koénnten, und dal ihre Lebensdauer zu
den Anschaffungskosten in keinem richtigen Ver-
héltnisse stehe. Man weil3 ferner, dal das Gelingen
guter Gusse bei eisernen Formen von mancherlei
Zufélligkeiten abh&ngt, denen man nicht immer
zu begegnen imstande ist. Auch das Anschweillen
des eingegossenen Eisens an die Form und das Auf-
fressen der letzteren ist ein Uebelstand, den man
bei Benutzung eiserner Formen unliebsam kennen
gelernt hat.

Man sieht also, daf in der Tat Griunde genug
vorhanden sind, um die bestehende Voreingenommen-
heit gegen die eisernen Formen zu rechtfertigen.
Diese Voreingenommenheit ist so tief eingewurzelt,
daR man vielfach gar nicht dem Gedanken néher
getreten sein mag, Versuche mit eisernen Formen
anzustellen, oder aber man hat sie sofort wieder
aufgegeben, nachdem ihr erstes MiRlingen die Un-
brauchbarkeit der eisernen Formen zu bestdtigen
schien. Auch da, wo man sich heute dieser Formen
ohne jede Schwierigkeit bedient, ist man nicht
sofort zur eisernen Form ubergegangen, sondern
man ist erst auf Umwegen zu ihr gelangt, und zwar
gilt dies nicht nur fur unsere deutschen Verhéltnisse,
sondern auch fur die in Amerika gemachten Er-
fahrungen.

Verfasser dieses hat seine Versuche mit Dauer-
formen damit begonnen, dall er Schamotteformen
hersteilen lieB, die ihm von einer benachbarten
Schamottefabrik gern angefertigt und zur Verfugung
gestellt wurden. Obgleich es bei Anwendung einiger
Vorsicht sehr gut méglich war, brauchbare Formen,
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und aus dieseii eine Anzahl brauchbarer Abgisse
herzustellen, so sprach schon der Umstand gegen
die allgemeinere Verwendung solcher Formen, daf
es den GieRereien nicht mdglich sein wirde, sich ihre
Formen selbst anzufertigen. Es war aber auch zu
beriicksichtigen, daR wegen der groBen Schwindung
des Schamottematerials beim Brennen neue Modelle
mit auBergewdhnlich groBem Schwindmaf erforder-
lich wurden, die naturlich fiir den gewdhnlichen
Sandguf’ nicht zu gebrau-
chen waren.  Alle diese
Grinde lieRen bald erken-
nen, dafl die Schamotte-
formen fir die Praxis nicht
in Frage kommen konnten.

Mit verhdltnismé&fig ge-
ringen Schwierigkeiten ge-
lang es spater dem Ver-
fasser, im eigenen Betriebe
Formen herzustellen , die
alle Vorteile der Scha-
motteformen  aufw'iesen,
ohne ihre Nachteile zu be-
sitzen.  Sie wurden nach
den vorhandenen Mo-
dellen genau in derselben
Weise aufgestampft Vic
jede gewohnliche Sand-
form. In Abb. 1 ist eine solche Form und das in
ihr gefertigte GuBstick dargestcllt.

Nach jedesmaliger Ausbesserung der geringen
Beschadigungen gelang es sehr wohl, mehrere Ab-
glsse aus einer Form zu machen. Mit jedem Guf
wurden aber die Beschadigungen groéRer, und nament-
lich an den Teilfugen litten die Kanten der Formen

Abbildung 1
Dauerform aus Masse,

Abb. 2 und 3. Wandungen eiserner Dauerformen.

durch die unvermeidliche Gratbildung in besonders
starker Weise.

Diesem Uebelstande sollte dadurch abgeholfen
werden, dalk Formen mit dem in Abb. 2 dargestellten
Querschnitte zur Anwendung kamen.

Bei diesen Formen wurden die Konturen des
GuBstiickes durch eiserne, an den Formmantel a
angegossenen Leisten b gebildet, wéhrend die eigent-
liche Form aus einer in den Formmantel einge-
drickten Fullmasse c bestand. Selbstverstandlich
war dieses Verfahren nur auf solche Formen anzu-
wenden, bei welchen, wie z. B. bei geraden Rohr-
stiicken, die Formgebung durch Schablonieren
vorgenommen werden konnte. Nun stellte sich aber
heraus, dal beim GielRen durch die wenn auch nur
geringe Schwindung der Fillmasse einerseits und
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die Ausdehnung des Formmantels andererseits Risse
entstanden und sich Fugen zwischen Flllmasse und
Mantel bildeten, in die das flissige Eisen ein-
drang, so daB beim Entfernen des Abgusses aus
der Form Teile der Fullmasse mit herausgerissen
wurden, und eine stete Erneuerung derselben not-
wendig war.

Von dieser bis zu der in Abb. 3 im Querschnitte
dargestelltcn Form war es nun nur noch ein kleiner,
fast selbstverstdndlicher Schritt. Bei dieser Form
war der frihere Formmantel a zur eigentlichen Form
geworden, und die Fillmasse diente nur zum Ver-
schlieBen einer Anzahl kleiner Oeffnungen, durch
welche die Form durchl&ssig gemacht und gleich-
zeitig die abschreckende Wirkung beseitigt werden
sollte. Der Erfolg entsprach durchaus den Erwar-
tungen. Man hatte mit einem Schlage die ersehnte
Dauerform gefunden, deren grofRer Vorzug gegen die
fruiheren Formen darin bestand, dal sie fir jeden
geeigneten Gegenstand ohne Schwierigkeit herge-
stellt w'erden konnte. Die Fillmasse, die sich in
den kleinen Oeffnungen sehr gut hielt, brauchte
nur von Zeit zu Zeit teilweise erneuert zu werden,
so dal diese Form mit Recht als die erste brauch-
bare Dauerform* angesprochen werden Kkonnte.
Allerdings zeigten die Gufstucke infolge der ver-
schlossenen vielen Oeffnungen ein fleckiges, fast
pockennarbiges Aussehen, was aber insofern die
Brauchbarkeit der gegossenen Stiicke nicht beein-
trachtigte, als sie sdmtlich asphaltiert wurden, und
das fleckige Aussehen unter dem Asphaltiiberzuge
verschwand. In Abb. 4 ist eine solche Form und
ein aus ihr gegossenesBogenstiick in rohem Zu-
stande dargestellt.

Die Formen dieser Gattung bewahrten sich in
einem praktischen Betriebe groReren Umfanges sehr
gut. Sie haben auch heute ihre Rolle noch nicht ganz
ausgespielt, obgleich die Beobachtungen, die man
bei ihrem Gebrauche machte, schlieflich zur Ver-
wendung der reinen Eisenformen, also solcher ohne
Oeffnungen, fihrten, denen wir uns nun wieder zu-
wenden wollen.

Schon aus der Tatsache, dal? heute in einigenGiele-
reien Deutschlands und Amerikas eiserne Formen
fur Grauguf? in einem Umfange im Betriebe sind,
der iber den Rahmen bloRRer Versuche weit hinaus-
gewachsen ist, geht hervor, daR die Bedenken, die
man gegen sie geltend macht, nicht uniberwindliche
gewesen sein kdnnen. Betrachten wir diese Bedenken
né&her, so werden vrir finden, daf ihre Ueberwindung
nicht einmal so schwierig ist, als es zuerst erscheinen
mochte.

Die hartende Wirkung der eisernen Formen
beruht bekanntlich auf dem Umstande, dalR Eisen
ein guter Wérmeleiter ist, und daher die Wandungen
der Formen dem eingegossenen flissigen Eisen die
Warme sehr schnell entziehen, es abschrecken.
Diese Abschreckung ist nicht unter allen Umstanden

* D.

It. P. Nr. 105 773.
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die gleiche, sie wird vielmehr beeinfluit durch die
Temperatur und Zusammensetzung des vergossenen
Eisens sowie durch die Temperatur und Stérke der
verwendeten eisernen Formen. Ein Eisen mit hohem
Silizium- und niedrigem Mangangehalt, recht heil}
in eine hochgradig erhitzte eiserne Form vergossen,
wird eine nur geringe oder gar keine Abschreckung
zeigen, wahrend ein Eisen mit niedrigem Silizium-
und hohem Mangangehalt, recht matt in eine kaum
handwarm gemachte Kokille vergossen, eine erheb-
liche Hartung aufweisen wird. Aber auch die Stérke
der Form ubt einen wesentlichen EinfluR auf die mehr
oder minder grofRe Abschreckung aus, und schlieflich
auch die Zeitdauer, wahrend der das GuBstiick der
wérmeentziehenden Wirkung der Eisenform aus-
gesetzt ist.

Je stdrker die eiserne Form im Verhéltnisse zur
Eisenstarke des gegossenen Stiickes ist, und je langer
dieses in der Form verbleibt, um so starker ist die
Wirkung des Waérmeausgleichs, und umgekehrt.

Abbildung 4. Eiserne Dauerform.

Aus alledem ergibt sich, daf man als glinstige Mo-
mente fir die Herstellung von Grauguf3 in eisernen
Formen

1. eine geeignete Gattierung,

2. hochgradig erhitzte Formen,

3. eine kurze Zeitdauer ihrer Einwirkung und

4. moglichst schwache Wandungen der Formen

zu beachten hat.

Tatséchlich ist es unter geschickter Zusammen-
wirkung dieser Momente sehr wohl mdglich, schon
allein mit diesen Hilfsmitteln auszukommen. Die
Amerikaner begniigen sieh, wie aus den von dort
kommenden Berichten und Abbildungen zu ent-
nehmen ist, sogar nur mit den drei erstgenannten
Faktoren. Es geschieht dies aber nicht aus dem
Grunde, weil sie alles andere als Uberflissig erkannt
und beiseite gelassen haben, sondern weil ihre Ver-
suche nach anderen Richtungen hin ohne befrie-
digende Ergebnisse geblieben sind, und ihnen andere
Hilfsmittel nicht zur Verfligung standen. Wenn
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sie trotzdem Erfolge aufzuweisen haben, die unseren
Neid erwecken miRten, wenn sie vollig einwandfrei
nachgewiesen waren,* so kommt ihnen hauptsach-
lich der Umstand zustatten, daf ihnen im allgemeinen
ein geeigneteres Eisen zur Verfugung steht als uns.

Gerade die Gattierungsfrage ist eine besonders
wesentliche, weil sie auf das wirtschaftliche Gebiet
hinubergreift. Roheisensorten mit hohem Silizium-
gemalt (Ha&matit und Nr. 1) stehen bekanntlich héher
im Preise als solche mit niedrigerem Siliziumgehalte
(Nr. 111). Der Preis einer Gattierung h&ngt also
wesentlich davon ab, ob man mehr oder weniger
teures Roheisen verschmelzen und welchen Zusatz
billigeren Materials man diesem geben kann. Wiirde
man bei Anwendung eiserner Formen genétigt sein,
mit einer teureren Gattierung zu arbeiten, als man sie
fur die gleichen Artikel bei Sandformen gebraucht,
so wiurde in vielen Fallen die Verwendung eiserner
Formen Uberhaupt in Frage gestellt werden. Es ist
daher erklérlich, daR alle Bemihungen darauf
gerichtet sein muissen, den eisernen formen ihre
hértende Wirkung zu nehmen, damit sie auch bei
billigen Gattierungen, z. B. solchen mit einem hohen
Brucheisenzusatze, Anwendung finden kdnnen. Der
natlrlichste Weg, dieses Ziel zu erreichen, ist der,
die Formen mit einem isolierenden Ueberzuge zu
versehen, der als schlechter Wérmeleiter die gute
Leitungsfahigkeit der eisernen Form aufhebt.

So einfach dieser Weg erscheint, so schwierig
erwies er sich, weil es lange Zeit nicht gelingen wollte,
geeignete Mittel zur Herstellung eines wirksamen
Ueberzuges ausfindig zu machen, der gleichzeitig
widerstandsfédhig und haltbar genug war, um nicht
nach jedem AbgulR erneuert werden zu mussen.
Schlielich fuhrten aufmerksame Beobachtungen
doch zum Ziele, so daB es dem Verfasser heute mdg-
lich ist, seine eisernen Formen mit einem Ueberzuge
zu versehen, der allen Anforderungen gerecht wird.
Dieser Ueberzug wird in Form eines Anstriches auf-
getragen, der nur die ungefédhre Stérke einer Eier-
schale hat, so daB die Form des GuBstiickes durch
ihn in keiner Weise beeintrachtigt wird. Trotz dieses
dunnen Auftrages wird die abschreckende Wirkung
der eisernen Formen so weit aufgehoben, dalR die
Bildung weilRer Stellen ausgeschlossen wird und nur
die glinstige Wirkung des Verdichtens ubrig bleibt.
Dabei ist der Anstrich so haltbar, dall bei richtiger
Behandlung der Formen bis 200 Abgiisse hergestellt
werden kdnnen, ehe sich eine Erneuerung des An-
striches notwendig macht. Schliellich ist eine solche
aber in wenigen Minuten mdglich; sie kann wéhrend

* Personliche, an Ort und Stelle eingezogene Er-
kundigungen haben ergeben, daf in den Verdffentlichungen
der Amerikaner ein grofRer Teil Reklame enthalten ist.
Auch der Umstand gibt zu denken, daB in einem Vortrage
Uber Dauorformen der Tacony-Iron-Company (s. Stahl und
Eisen 1911, 26. Jan., S. 163 ff.), die in der Zwischenzeit
ihren Betrieb hat stillegen missen, die vom Vortragenden
vorgelegten Musterstiicko von AbfluB-Formstiicken, die
in eisernen Formen mit Eisenkernen gegossen sein sollten,

einwandfrei als solche festgestellt wurden, die in Sand-
formen mit Sandkernen gegossen waren.
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einer GieRpause vorgenommen werden und stort
den geregelten Betrieb in keiner Weise. Die in den
Abb. 5 und 6 dargestellten Stiicke sind in eisernen
Formen gegossen, deren eine Seite ungestrichen

Abbildung 5.
Stab in nur ouiseitig gestrichener Dauorform gegossen.

geblieben ist, wéhrend die andere mit dem schiitzenden
Anstrich versehen wurde.

Die Wandstarke der eisernen Formen war gleich
dem Durchmesser der GufRstiicke, sie betrug also

Abbildung 6. Rohr, wie der Stab auf Abb. 5 gegossen.

bei Abb. 5 das Einfache, bei Abb. 6 das Zehnfache der
Eisenstidrke der GuBstiicke. Das vergossene Eisen
setzte sich aus 40 % Roheisen Nr. IIl, 20 % Ein-
gussen und eigenem Bruch, 40% Kaufbruch zweiter
Qualitdt zusammen. — Aus den Abbildungen 5
und 6 ist zu erkennen, daB auf der ungestrichenen
Kokillenseite (A) eine reichliche Bildung weilRer
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Kristalle (5 mm Hartetiefe) stattgefunden hat,
wéhrend auf der gestrichenen Kokillenscite (B),
trotz der fur Kokillengrauguf keineswegs geeigneten
Gattierung, auch nicht eine Spur von Abschreckung
vorhanden ist.

Selbstversténdlich ist der Anstrich kein Zauber-
mittel, mit dem es méglich wére, aus schlechtem Eisen
gutes zu machen. Ein Eisen, das so wenig Silizium
enthélt, dal} es, selbstwenn es in Sandformen vergossen
wird, weiBe Kristalle bildet, kann, wenn es in eiserne
Formen vergossen wird, keinen Grauguf3 ergeben. Im-
merhin ist durch die Erfahrung bewiesen, daB in den
meisten Fallen mit den bei uns in Deutschland fiir Mas-
senartikel Ublichen Gattierungen auszukommen ist.

Der Anstrich erfullt aber nicht nur seinen iso-
lierenden Zweck, er erweist sicli auch als Schutz-
anstrich zur Schonung der Formen als aulerordentlich
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Abbildung 7 und 8.

geeignet, ja notwendig, indem-er das AnschweilRen
des flussigen Eisens an die Form, und das Auffressen
an den EinguBstellen verhindert, wodurch das
GieRen in rascher Aufeinanderfolge Uberhaupt erst
mdglich wird. Durch dieses rasche Giel’en wiederum
erhitzen sich die Formen ohne besonderes Zutun
ganz von selbst in der gewiinschten Weise, wobei man
es durch die L&nge der Pausen zwischen den einzelnen
Abgissen ganz in der Hand hat, die Erhitzung zu
regeln, um sie nicht Uber das praktisch erprobte
zuldssige Mal hinauszutreiben. In einer durch mehr-
maliges GieRen stark erhitzten Form féllt schlieRlich
auch bei nicht isolierter Kokille der AbguR voll-
standig grau aus, wie dies die in Abb. 7 gegebene
Ansicht der Bruchflache zeigt. Es treten dann aber
leicht andere Uebelstande auf, z. B. die aus Abb. 8
ersichtliche Blasenbildung, die durch den Schutz-
anstrich vollstdndig vermieden vrird.

Das ndchste Moment zur Erzielung weicher Ab-
gusse ist die schnelle Entfernung der gegossenen Stiicke
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aus der Form. Je kirzere Zeit die Einwirkung der
eisernen Form dauert, um so sicherer ist auf weiche
Abgisse zu rechnen. Bei der schnellen Entfernung
aus der Form ist keine Neigung vorhanden, weille
Stellen zu bilden. Die Abkiihlung geht im Gegenteil
sehr langsam vor sich, und vielfach findet durch den
im Inneren der GuBstiicke vorhandenen Warme-
speicher gewissermalen ein Ausglihen der Abglsse
statt. Die Eisenstirke der GuBstiicke spielt hierbei
eine sehr beachtenswerte Rolle. Die Bruchflachen
solcher GuBstiicke zeigen am &ufleren Rande nicht
die sonst ubliche hellere Fé&rbung, sondern einen
auffallend dunkel, fast schwérzlich gefarbten Streifen.

Bruchflaehc und Seitenansicht eines in erhitzter Kokille gegossenen Stabes.

Will man das Abkiihlen der rotgliilhend aus den
Formen genommenen Abglsse noch besonders ver-
langsamen, so kann man sie in mit Schamotte aus-
geflitterten Késten oder anderen geeigneten Raumen
aufsammeln, wo sie keinem Luftzuge ausgesetzt sind.

Einen sehr giinstigen EinfluR bt die kurze Ein-
wirkung der eisernen Form auf die Verdichtung der
GuBstiicke aus. Diese Verdichtung setzt sich auch
nach dem Entfernen aus der Form noch fort. Sie
vollzieht sich mit solcher Gewalt, daR Eisenkiigelchen
aus dem Inneren der Gufstiicke durch die Poren an
die Oberflache gedréngt werden, und dort perlen-
artige Erhéhungen bilden. Besonders charakteristisch
tritt dies an den Einglssen und den verlorenen
Kopfen offener Formen hervor, wo sich kurze Zeit
nach dem Erstarren der Oberflache ganze Auswiichse
bilden (vgl. Abb. 9).

Selbstverstdndlich erhalten die Oberflachen der
Gufstiicke durch diese Herausdrangungen ein etwas
rauhes Aussehen. Wo glatte Oberflachen in Be-
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tracht kommen, hat man darauf zu achten, daR die
Abgusse erst dann aus der Form genommen werden,
wenn die Oberflachen so weit erstarrt sind, daB
sich der ganze Verdichtungsproze im Inneren der
GuRsticke vollziehen muf.

Abb. 9. Durch Verdichtung entstandene Auswichse.

Das letzte Moment schlieflich, welches fiir die
Erzielung weicher Gufsticke in Frage kommt,
ist die Wandstarke der Formen. Fir ihre rich-
tige Bemessung ist aber nicht nur der vorerwdhnte
Gesichtspunkt, sondern noch ein
anderer, ebenso wichtiger Um-
stand, mafgebend, n&mlich die
Haltbarkeit der Formen. Der
Wunsch, die natirliche Harte-
neigung eiserner Formen auf das
geringste Mal herabzusetzen, 1aRt
maoglichst schwache Wandstarken
angebracht erscheinen, wéhrend
andererseits die Haltbarkeit der
Formen recht starke Wandungen
winschenswert macht.  Stark-
wandige Formen wiederum sind
erheblich schwerer und teurer
als schwachwandige, und schwere
Formen wieder sind weniger gut
zu handhaben als leichte. Des-
halb war Verfasser von vornherein
darauf bedacht, mdglichst nur
schwachwandige Formen zu be-
nutzen. Von der Erwdgung aus-
gehend, daB in fruheren Jahren
fast ausschlieflich  gulReiserne
GieRpfannen in Gebrauch waren,
die oft bei verhaltnismé&Rig gerin-
gen Wandstérken grofRe Mengen Eisens fassen missen,
und sich trotzdem als recht haltbar erwiesen, fertigte
Verfasser seine ersten eisernen Formen nur mit
einer Wandstarke von 20 mm an. Der Erfolg ent-
sprach den Erwartungen besser, als man zu hoffen
gewagt hatte. Auch nicht eine der damals ange-

S kg
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fertigten Eisenformen ist aus dem Grunde zerstdrt
worden, weil sich die Wandstarke als zu schwach
erwiesen hatte. Wohl machten sich im Laufe der
Zeit Konstruktionsdnderungen erforderlich, diese
lagen aber immer auf anderem Gebiete und hatten
mit der Strke der Formen nichts zu tun. Bei allen
bis heute angefertigten Formen ist die Wandstarke
ohne Nachteil mit 20 mm eingehalten worden.

Sind die Formen in bezug auf die Massenverteilung
richtig konstruiert, was sich gleich bei den ersten
Abglissen zeigt, so ist ihre Haltbarkeit bei sachge-
mé&Rer Behandlung eine fast unbegrenzte.  Selbst
eine infolge eines Zufalls beim dritten AbguR ein-
gesprungene Form liefert heute noch ohne jede Re-
paratur tadellose Abglsse, trotzdem bereits mehrere
hundert Abgiisse aus ihr gemacht wurden.

In Abb. 10sind einige der vom Verfasser benutzten
Formen wiedergegeben. Die den Abbildungen bei-
gesetzten Gewichte beziehen sich auf je eine aus
zwei Teilen bestehende vollstindige Form.  Ver-
gleichsweise zeigt Abb. 11 eine der in Amerika flr
die gleichartigen GuRstiicke gebrduchlichen Formen,
deren Gewicht etwa 800 kg betragt.

Wir werden spdater noch Gelegenheit haben,
auf die Folgen, die sich aus der Bauart beider Form-
typen fur die Praxis ergeben, ausfiihrlich zuriick-
zukommen. Zundchst genligt die Feststellung, daf
schwachwandige Formen mindestens dieselbe Haltbar-
keit aufweisen wie Formen mit starken Wandungen.

72 kg 102 kg
Abbildung 10. Eiserne Dauerformen.

130 kg

Die Beobachtungen des Verfassers lassen sogar den
Schluf zu, daR letztere viel eher zum Verziehen
und Springen neigen, sofern man sie nicht in ganz
Ubermé&Big grofen Abmessungen hersteilen will.

Es ist dies auch, wenn man sich die Ursachen
dieser Vorgadnge vergegenwartigt, ganz erkldrlich.
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Beim GieBen wird die innere Seite der Form, die
mit dem flussigen Eisen in Berihrung kommt,
plétzlich sehr stark erhitzt. Diese Erhitzung pflanzt
sich zwar sehr schnell bis zur AuBenseite der Form
fort, immerhin vergeht eine gewisse Zeit, bis
ein vollstdndiger Warmeausgleich von innen nach
aullen stattgefunden hat. Solange aber dieser Aus-
gleich nicht vorhanden ist, treten an der Innen- und
Aullenseite der Form verschieden wirkende Krafte
auf, die auf ein Verziehen oder gar den Bruch der

Abbildung 11. Amerikanische Dauerform.

Form hinwirken. Es ist klar, daB, je schwécher die
Form ist, um so schneller der Wé&rmeausgleich vor
sich gehen muR, folglich der Unterschied der ver-
schieden wirkenden Kréfte nicht so gro und an-
haltend sein wird wie bei starkeren Formen, die eben
ganz auflergewdhnlich stark gewé&hlt werden missen,
wenn sie nicht zu Bruche gehen sollen. Ganz sicher
neigen solche Formen in viel héherem Grade zur
Bildung der bekannten Haarrisse an der Innenseite,
als die vom Verfasser erprobten schwachen Formen,
bei denen Risse bei richtiger Behandlung zu den
Seltenheiten gehdren. Wie schon gesagt, bildet auch
hierfur der Anstrich, mit dem Verfasser die Formen
versieht, einen ganz vorzlglichen Schutz. Denn
genau so, wie der Anstrich das eingegossene Eisen
vor der unmittelbaren Warmeentziehung durch die
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eiserne Form schiitzt, ebenso verhindert er, daB die
Einwirkung des flissigen Eisens auf die Form eine
plétzliche ist, so daR sich der Warmeausgleich in
der Form selbst allméhlich vollzieht und ein Auf-
treten allzu verschiedenartig wirkender Kréfte aus-
geschlossen ist.

Genau wie bei den bisher erérterten Eigenschaften
der eisernen Formen verhdlt es sich mit den Be-
flrchtungen, die man aus dem Widerstande herleitet,
den die starre Form der Schwindung entgegensetzt.

Auch hierbei sind die Schwierig-
keiten lange nicht so groB, wie
man erwartete. In vielen Fallen
macht sich ein stérender Einfluf
der Schwindung uberhaupt nicht
bemerkbar, selbst da nicht, wo
man ihn der Form der Gufstiicke
nach voraussetzen sollte. Es liegt
dies zweifellos mit daran, daf die
Form sich beim GieRen ausdehnt,
und dann mit dem Gufstiicke
zusammen schwindet. * Erfah-
rungsgemafl setzt die Schwin-
dung nicht sofort beim Erstarren
des flissigen Eisens in vollem
Umfange ein, sondern sie voll-
zieht sich allméhlich, und erst
nachdem die Abgisse auf eine
gewisse Temperatur (etwa 800 °)
abgekdihlt sind, treten Risse und
Springe auf. Gelingt es, die
GulBstiicke vor dem Eintritte
dieser Abkihlungsstufe aus der
Form zu entfernen, so bleibt
die Schwindung ohne EinfluR.
Bei diesem Vorgédnge spielt wie-
derum die Eisenstirke der GuR-
stiucke und die Temperatur der
Formen eine ganz erhebliche
Rolle. Je groRer die im GuRk-
stucke aufgespeicherte Wérme-
menge ist, bzw. je hoher erhitzt
die Form ist, um so spéter tritt
der EinfluR der Schwindung
in die Erscheinung. Es gelingt zum Beispiel nicht
immer, schon den ersten AbguR heil aus der
Form zu bekommen, weil infolge der nur ange-
wérmten Form die Abkihlung des ersten Abgusses
so schnell vor sich geht, daRB die Zeit, die zum Oeffneu
und Entleeren der Form beansprucht wird, schon zu
lang ist, um dem Einflusse der erfolgten Schwindung
zuvorzukommen. Bei jedem spdteren Abgusse ge-
lingt dies leichter, die Schwindung macht sich dann
nur noch durch ein Festklemmen der Abglsse in
der Form bemerkbar. Immerhin wird bei solchen
GuRstiicken, welche nicht von selbst aus der Form

* Verwiesen sei an dieser Stelle auf die Veroffent-
lichung von A. Messerschmidt, St.u.E. 1911, 28. Sept.,
S. 1579, ,Volumenverédnderung und Schwindung des
Guleisens*.
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fallen, gewissermalen aus ihr heraus schwinden, wie

z. B. zylindrische, kugel- oder kegelférmige Sticke,
auch hierdurch das rechtzeitige Entleeren der Form

Abbildung 12. AusstoRvorrichtung fiir GuBstiicke.
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schwierigen Fallen dem Einflisse der Schwindung
zu begegnen. Durch zweckmaRige Teilung der Formen
sowie durch Einlegen besonderer Teilstlicke an ge-

eigneten Stellen 14Rt sich fast immer Abhilfe
schaffen. Die in Abb. 14 clargestellte Form
eines Flanschen-T-stiickes z. B. ist mit den
keilférmigen Einlagen A versehen, die sich
beim Ausleeren mit dem Abgusse zusammen
aus der Form losen und dadurch ein Fest-
klemmen des GufRstiickes in der Form und
ein Abreilen der Flanschen verhindern.

Diese wenigen Beispiele mdgen genlgen,
um zu beweisen, dalR auch die geflrchtete
Schwindung kein ernstlicher Grund ist, der
den allgemeineren Gebrauch eiserner Formen
verhindert.

Abbildung 13a und 13b. Versuchsform mit AusstoRvoriichtung

erschwert, und das gute Gelingen des Gusses in Frage ge-
stellt. Diesem Uebelstande mu durch geeignete Vorrichtungen
begegnet werden.

Abb. 12 veranschaulicht eine derartige AusstoB-Vorrich-
tung fir Gufstlicke.*

Der Formteil b ist durchbohrt und die Oeffnung durch
einen Bolzen a verschlossen, dessen konischer Kopf sich der
Innenseite der Form anschliefft, wahrend der Schaft nach
aullen vorsteht. Durch eine Spiralfeder ¢ wird der Bolzen in
seiner richtigen Lage gehalten. Nach dem Abgiefen und
Oeffnen der Form genigt ein leichter Schlag mit dem Hammer
auf den nach auBen vorstehenden Teil des Bolzens a, um das
festgeklemmte GuRstlick aus der Form zu entfernen.

Die Abb. 13a und 13b zeigen eine solche Versuchsform in der
Vorder- und Rickansicht und das in ihr gefertigte GuRstiick.

Die Einrichtungen koénnen selbstverstandlich auch so
getroffen werden, daR beim Oeffnen der Form der Bolzen a
gegen einen Widerstand c stof3t (vgl. Abb. 12), so daR gleich-
zeitig mit dem Oeffnen der AbguR aus der Form gestoRen
wird. Es gibt aber noch andere Mittel und Wege, um in

* D. R. P. Nr. 242 624.

Schnitta,-b

Abbildung 14.
Dauerform fur

Planschen-
1“-stiick.

Seitenansicht,
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Somit bliebe als letzter Einwand vom praktischen
Standpunkte aus nur noch die Befurchtung brig,
dal die Undurchldssigkeit der eisernen Formen diese
ungeeignet machen kénnte. Bedenkt man aber, dal
diese Formen, im Gegensdtze zu den Sandformen,
aus sich selbst heraus weder Wasserdampf noch
Gase entwickeln, daB also nur die in den Formen
eingeschlossene Luft durch das eingegossene Metall
zu verdréngen ist, so schrumpfen die Befiirchtungen,
die man an die Undurchldssigkeit knipft, ganz von
selbst erheblich zusammen. Es dirfte ohne weiteres
glaubhaft erscheinen, dal durch geeignete Anbringung
der bekannten Luftkanédle eine ausreichende Ent-
Itftung zu bewirken ist. Die Erfahrungen haben ge-
zeigt, daB in vielen Féllen die Anbringung beson-
derer Luftkanéle nicht einmal nétig ist. Verfasser
beobachtete wahrend des Giefens, dafl selbst bei
fest verschlossenen Formen das eingegossene Eisen
durch die Teilfugen der einzelnen Formteile hindurch-
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schimmerte, und folgerte daraus, dal’ die Formteile
nie so dicht aneinander schlieBen, daR nicht die in
der Form eingeschlossene Luft durch die wenn auch
noch so engen Fugen entweichen kénnte. Die Er-
fahrung bestédtigte die Richtigkeit dieser Annahme.
Die Entliftung durch die Teilfugen geniigt in den
meisten Féllen, sofern auf den richtigen Anschnitt
des Eingusses achtgegeben wird. Man kann so-
gar mit Absicht schwache Teilfugen bilden, olme
befurchten zu missen, daR das eingegossene Eisen
durch diese wieder ausflieft, oder ein Grat am GuRB-
stiicke entsteht, weil das Eisen beim Eintritt in die
Fuge sofort erstarrt. In allen denjenigen Féllen
aber, in welchen trotz der Entliiftung durch Teilfugen
und Luftkandle sich an bestimmten Stellen der
Form Luftsdcke bilden sollten, greift man auf
die in Abb. 3 dargestellte Entliiftungsart zuriick
und darf dann des Erfolges sicher sein.

(Eorte. folgt.)

der Russischen Maschinenbau-Gesellschaft

Hartmann in Lugansk.

Von Zivilingenieur Oskar Ley de in Berlin-Schdneberg.

(Hierzu Tafel 24.)

s liegt in der Natur der Sache, daR kulturell
EzurUckstehende Volker sieh nicht entwickeln
kénnen ohne den befruchtenden Einfluf der vom
Glicke mehr begunstigten, vorgeschritteneren Nach-
barn.  Am meisten tritt dies hervor bei dem in-
dustriellen Aufblihen eines Volkes. So verdankt
z. B. Deutschland die ersten Anfénge seiner stadti-
schen Gas- und Wasserversorgung, .der StralRen-
bahnen und manches mehr seinen englischen Lehr-
meistern. Wenn dann die Volker erwachen, wenn
Wissenschaft und Industrie im eigenen Lande sich zu
entwickeln beginnen, so stellt sich von selbst ein W ett-
eifer ein, der den Lehrer zu Uberfligeln sucht und
ihn unter Umstanden im Laufe der Zeit ganz beiseite
schiebt. Die Regierung eines jeden Reiches hat die
Aufgabe und die Pflicht, ihr Volk in diesem Wett-
streite der Kultur zu unterstiitzen, soweit dies irgend
in ihren Kraften steht. Auf dieser Grundlage ent-
wickelte und entwickelt sich stetig, bald langsamer,
bald schneller, in den letzten Jahrzehnten die russi-
sche Industrie.

Als in den siebziger Jahren des vorigen Jahr-
hunderts mit russischer Tatkraft auf Maschinen hohe
Eingangszolle gelegt wurden, mehr zur Anreizung
als zum Schutze der heimischen Arbeit, wuchsen
unter der Forderung der Regierung gewaltige Unter-
nehmungen empor, um den Bedarf des Landes nach
dieser Richtung aus eigener Kraft zu decken. Wo
das nicht mit eigenen Mitteln ging, halfen andere aus,
sei es mit ihren Kenntnissen, sei es durch Unter-
stitzung mit Geldmitteln. So entstand auch unter der
Buhrung des 1910verstorbenen2)r.*3ni. h. ¢c. Gustav
Hartmann die ,Russische Maschinenbau-Gesell-

XXX. 4

schaft“, welche noch heute in dankbarer Aner-
kennung seiner Verdienste den Namen Hartmann
in ihrer Firma fihlt. Hartmann hatte vor allem die
Absicht, den Lokomotivbau aufzunehmen, da der
Bedarf an Lokomotiven im Lande mehr und mehr
wuchs, und cs dank der neuen Zollverhéltnisse un-
moglich war, furderhin vom Auslande Lokomotiven
nach RuBland einzufihren. Die Lage flr die neue,
in groem Stile geplante Anlage mitten in den Steppen
Sidruflands war zuerst durch die giinstigen Bezugs-
verhdltnisse der Rohmaterialien gegeben; Anthrazit
lieferte das nahe Donez-Kohlengebiet, und ganz
vorzigliches Roheisen wurde ebenfalls nicht gar
zu fern erzeugt. 1896 begann man die Griindung
des Werkes mit der Anlage der GieRerei, des Martin-
werkes, eines Blech- und Rohrenwerkes, der Kessel-
schmiede und der Kupferraffinerie; 1898 wurde die
Lokomotivfabrik errichtet, und im Friihjahr 1900
verlie die erste Lokomotive die Werkstatt.

Die Entwicklung des Werkes schritt trotz mancher
Schwierigkeiten und unbeschadet der inneren Un-
ruhen im Lande stetig vorwaérts und erforderte nach
und nach eine Vergroferung sémtlicher Anlagen,
so auch die der GieRerei. Die alte GielRerei (vgl.
Abb. 1) war seinerzeit an die Seite des Martinwerkes
gelegt worden. Ihr Platz ist beschrankt und 1&Rt
keine genugende VergroRBerung zu, besonders auch
mit Bezug auf eine unter Umstdnden notwendig
werdende Ausdehnung des Martinwerkes.  Daher
wurde ein anderer Teil des Fabrikgrundstuckes flr den
Giellereineubau gewdhlt, der eine unbeschrankte
Ausdehnung gestattete und auBerdem guten Bahn-
anschluf fir die Zufuhrung der Rohmaterialien sowie

17
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Abbildung 1
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Russische Maschinenbau-Gesellschaft Hartmann in Lugansk.

(Die neue GieRerei liegt im Hintergriinde ganz rechts, die alte GieBerei links vorn.)

zur Abflhrung der fertigen Erzeugnisse besa. Die
alte GielRerei hatte einschlieBlich einiger Sonderbauten
fur Sandaufbereitung und Putzerei eine bebaute
Flache von 2287 gm, mit Blhnen eine Nutzflache
von 2491 gm, die Arbeitsflaiche fur Former und
Kernmacher betrug 1078 gm. EinschlieRlich ihrer Hofe
umfafBte die GielRereianlage eine Flache von 4200 gm.
Den jetzigen und kinftig zu erwartenden Ver-
héltnissen entsprechend, wurde nun der Neubau
einer GieRerei beschlossen, welche etwa 10 0001 GuR-
ware verschiedenster Art jahrlich erzeugen sollte.
Der Art des zu erzeugenden Gusses entsprechend
wurde nach dem beigefiigten Entwurf (s. Tafel 24)
fir den reinen Former- und Kernmacherplatz eine
Flache von 2814 gm als ausreichend erachtet;

fur das Hauptgeb&ude ist daher eine

Baufldche vorgesehen von 6720 gm
» Lagerschuppen. ... 860 ,,
, das Fallwerk 84 ,,
. bebaute Flache 7164 gm
, offene Lagerplatze 3842 gm
» Gleise und Wege 3972 ,,
,  Hof unter Kranen......cooeveveenne 7796

. die vorlaufige GieRerei-Anlage . 14960gm

Fir eine spétere VergroRerung bleibt noch ein
Gelédnde von 10800 gm. Zu der bebauten Flache
von 7164 gm kommen noch Keller und Bihnen mit
1330 gm, so daR die gesamte Nutzfliche 8494 gm
betragt.

Entsprechend der Form des zur Verfugung ge-
stellten Baulandes und der Anordnung der schon
vorhandenen Gleisanlage war es geboten, die
GielRerei tunlichst schmal anzulegen mit Berick-
sichtigung spéter notwendig werdender Verlédnge-
rungen; so wurde flr das Hauptgeb&ude eine Breite
von 40 m und eine vorldufige Lange von 168 m an-
genommen.  Bei Vergroferung des Betriebes ist
eine Verlangerung des Gebédudes auf 210 ro vor-
gesehen; schlieBlich stdnde auch einer Verlangerung
auf 300 m nichts entgegen. Im Norden und Siden

liegen neben den Seitenhallen Hofe von 15 m Breite,
von Laufkranen bedient und mit Eisenbahngleisen
versehen.

Das Gebaude, welches zurzeit noch im Bau be-
griffen ist, erh&lt eine Mittelhalle von 20 m Breite.
Die beiden Seitenhallen sind je 10 m breit und zum
Teil mit Einbauten ausgerustet (vgl. Tafel 24). Die
Mittelhalle soll den wesentlichsten Teil der Former
und die GroBkernmacher aufnehmen. Im nodrd-
lichen Seitenfligel sind untergebracht: die Trocken-
kammern, die Kleinkemmacher, die Sandaufberei-
tung, die Aborte, die Schmelzdfen, die Heizungs-
dampfkessel und ein Teil der Kleinformer. Im sid-
lichen Fligel liegen: die Schmiede, die Zimmerei mit
Tischlerei, die Bureaus mit einem Raum fiir Tages-
modelle und die Expedition, die Putzerei mit Schlos-
serei und ein Teil der Kleinformerei. Wegen ungin-
stiger Grundwasserverhaltnisse sind Kellereien tun-
lichst vermieden, nur fir die Bureauheizung ist im
sudlichen Seitenbau ein kleiner Keller von 3 m Tiefe
angelegt. An Bihnen befinden sich im ndrdlichen
Seitenbau: die 6,5 m hohe Gichtbiihne mit an-
schlieBender 4 m hoher Lagerblhne uber der Abort-
anlage und unter der Gichtbiihne die schmalere 3,25 m
hohe Maschinenbiihne. Im siidlichen Seitenbau liegt
eine Lagerblihne von 4 m Héhe uber der Schmiede,
der Tischlerei, den Bureaus und der Expedition.

Mit Ricksicht auf die schweren 120 m/min
laufenden Krane ist das Gebdude in Eisenkonstruk-
tion ausgefihrt, welche in den Seitenwdnden mit
P/2 stein starker Ummauerung versehen ist.  Fiir
Dach und Laterne ist Eisenbetonbau vorgesehen,
fir das Oberlicht des Daches Drahtglas. Der west-
liche Giebel wird als massive Wand mit Eisen-
konstruktion ausgefuhrt, der o6stliche hingegen mit
Ricksicht auf die Verlangerung des Bauwerkes in
Fachwerk. Die Fundamente des Gebaudes muften
in ungewohnlicher Tiefe angelegt werden, da der
Baugrund etwa 5 m unter GielRereisohle liegt, welche
ihrerseits von der Hohe der staatlichen Eisenbahn-
gleise abhéngig ist.
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Vier Kupoléfen und ein Flammofen sind so an-
geordnet, dal® sie in der Mitte der GieBhalle liegen,
wenn diese auf 210 m verldngert wird. Je zwei Kupol-
6fen sind durch eine Funkenfangkammer mit Schorn-
stein von 25 m Hoéhe verbunden. Der Kamin des
Flammofens erhdlt die gleiche Hohe. Die Geblase
fur die Kupol6fen sind dicht hinter den Oefen auf
der Maschinenbihne untergebracht. Entsprechend
der zu erzeugenden GuBware und der Art des dor-
tigen Formmaterials sind elf Trockenkammern ver-
schiedener Abmessungen vorgesehen, die an zwei
Kamine von 25 m Hohe angeschlossen sind. Die
Kammern werden von auBen durch einen 1 m tiefen
Heizschacht geheizt, der gegen die Kalte und gegen
Nordwinde durch eine Glaswand abgeschlossen ist.
Zum Absaugen des Schwadens beim Anheizen ist
eine besondere ltohrgruppe mit Ventilator in Aus-
sicht genommen. Die mit Isoliermasse versehenen
Trockenkammertiren sind als Hé&ngetiiren ausge-
bildet und sollen durch elektrische Kraft gehoben
werden.

Wie die Arbeit der Fabrik sehr vielseitig ist, so
auch die Erzeugnisse der GieRerei. Die Former sind
im wesentlichsten fur den eigenen Bedarf des Walz-
werkes, des Martinwerkes und der Lokomotivfabrik
beschaftigt. Formmaschinen kommen in mannig-
facher Ausfiihrung zur Verwendung, sie werden mit
PreRwasser betrieben.  PreRluft ist fiir die Stampfer
und fur die Putzerei vorgesehen, die ferner die
neuesten Sandstrahlapparate und Putzereiniaschinen
enthalt. Fir die Sandaufbereitung ist auf Lehm-,
Masse- und Sandgufl Ricksicht genommen. Auch
wird eine Entstaubungsanlage mit vier (ber Dach
liegenden Zyklonen angelegt werden.

Der Nordhof steht fiir die Zufiuhrung des Roh-
materiales in unmittelbarer Verbindung mit dem
AnschluBgleise der staatlichen Bahn, ebenso fiir
die Beforderung ganz schwerer GuRstiicke die Mittel-
halle, in deren Westgiebel fir die Waggondurch-
fahrt ein hangendes Schiebetor nach vorgeschrie-
benem Normalprofil der Eisenbahnverwaltung ange-
ordnet ist. Ln ubrigen werden die Erzeugnisse der
GieRerei vom Siidhofe zu den Werkstatten, dem
Martinwerke und indirekt zum Fernbahnanschluf? be-
fordert.  Kurze Normalschiencnglcise stellen un-
mittelbar oder durch die Pulzcrci die Verbindung
von der Mittelhalle zu den Hofen her. Der gesamte
GroRbetrieb der Eisenbahn vollzieht sich ohne Dreh-
scheiben; nur fur kleine Transporte sind einige
kleine Drehscheiben von 3 m Durchmesser einge-
schaltet. Schmalspurgleise fuhren von der Ilaupt-
halle durch die Putzerei oder unmittelbar zum Sid-
hofe und durch die Putzerei nach einem Aufzuge
zur Lagerbiihne. Die Haupthallc erhélt 2 Laufkrane
von 20 t Tragkraft, 19 in Spannweite und 8,03 m
Laufschicncnhohe, ferner nach Bedarf verschiedene
steife Konsolkrdnc von 5 t Tragkraft und 8 m Aus-
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ladung. Die Schienenunterkante der unteren Konsol-
kranbahn liegt 3,5 m uber der GicRRereisohle, ent-
sprechend den 3,5 m hohen Torwegen zu den
Seitenhdfen, so dal der Quertransport durch diese
Kranbahnen nicht beengt wird.

Die Putzerei wird durch zwei Laufkrane von 15t
Tragkraft, 9 m Spannweite und 5,33 m Lauf-
schienenhohe bedient. Ueber dem Nordhofe ist ein
Laufkran vorgesehen von 5t Tragkraft, bei 9,4 m
Spannweite und 10,03 m Laufschienenhdhe; (ber
dem Sudhof dagegen ein solcher von 15 t Tragkraft,
9,4 m Spannweite und 7,63 m Laufschienenhdhe.
Die Trockenkammertiiren werden durch einen Lauf-
kran gehoben, dessen Laufschienen zum Teil von
den S&ulen der Mittelhalle und zum Teil von den
Dachbindern der Seitenhalle getragen werden. An
Aufzigen sind zwei fur die Gichtblihne in der ndrd-
lichen Seitenhalle und einer fur die Lagerbiihne
in der sudlichen Seitcnhallc vorgesehen.

Das erforderliche kinstliche Licht und der ge-
samte Kraftbedarf der GicRereianlage wird von
der eigenen Kraftzcntralc geliefert, welche zu diesem
Zwecke um etwa 600 PS und um eine Akkumulator-
batterie von etwa 450 KWst verstérkt werden muB.
Die Schalttafeln sind mit den Motoren fiir Geblase,
Ventilatoren, Pumpen, Kompressoren, Aufzugwinden
im Maschinenraume untergebracht. Den klimatischen
Verhdltnissen angepalit, ist eine leistungsfahige
Dampfheizung vorgesehen mit vier Rauchrohr-
kesseln (hierbei ein Kessel als Reserve) von je
70 gm Heizfliche und 5 at Ucberdruek, die an
zwei Kamine von je 25 m Ho6he angeschlossen sind.
Die Bureaus werden fur sich durch zwei Warm-
wasscr-Strebclkessel geheizt. Fir die Luftung der
GieRerei genligt die breite Laterne, deren Seiten-
flachen durch Schiebefenster zur Halfte gedffnet
werden konnen, wahrend sich (iber den Dachern der
Seitenhallen gleichgroRe Schiebefenster befinden. Die
natirliche Belichtung der Mittelhalle erfolgt, abge-
sehen von seitlichen Fenstern, durch Oberlichter,
die, in Projektion gemessen, 60 % der Hallengrund-
flaiche darstellen. Das Dach hat mit Ricksicht
auf sidrussisehe Schneeverhéltnisse eine Schrége
von 1:15, dio sich bei den Gebduden in dieser
Gegend gut bewahrt hat.

Das Werk besitzt eine eigene Trinkwasseranlage,
welche auch die GieRerei versorgt. Die vorhandene
Abwasserreinigungsanlage arbeitet zur Zufriedenheit,
die Abwésser und Aborte der Gielerei werden daran
angeschlossen.

Fir Vorrate an Kleinmaterial, wie Formsand,
Lehm, Ton usw., sind auf dem Nordhofo geschlossene
Schuppen von etwa 8 m Tiefe und von etwa 44 m
L&nge vorgesehen. Im Osten des Nordhofes ist am
Ende der Kranbahn ein Fallwerk mit elektrisch
betriebener Winde fir 6 t Tragkraft und fur 1t
Fullgewicht bei 12 in Fallhéhe angesetzt.
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letzten zehn Jahren.

Von ®r.<5ig. E. Leber in Freiberg.
(Fortsetzung von Seite 1062, hierzu Tafel 25.)

vorher beschriebenen Apparate kdnnen

in  Verbindung mit besonderen Arbeitsge-
h&usen oder auch allein, als Einzelapparate, zur
Anwendung kommen; in letzterer Form haben wir
es bekanntlich mit dem Freistrahlgeblése
zu tun, das immer dann Anwendung findet, wenn

entweder die Stiicke wegen ihrer Gestalt in den Ar-

| jie

Abbildung 95.
Bauart Krigar & lhsson.

beitsgeh&usen flr den Strahl nicht in allen Teilen zu-
ganglich oder wenn sie zu grof? sind. Bei Anwendung
des Freistrahlcs wird, wie in allen Fallen, in denen
ein  Hochdruckgebldse oder Kompressor die Luft
liefert, zwischen Kompressor und Sandapparat aus
bekannten Griinden ein Windkessel eingeschaltet

Freistrahl naeli dem indirekten 'Drucksystem,

und wichtig, daB bei den nach dem Saugprinzip
arbeitenden Maschinen die sandzufihrenden und
strahlerzeugenden Teile (Sandbehélter, Fangkasten,
Druckluftrohr, Sandrohr und Mischdiise) in das Ge-
h&use selbst hineingebaut sind, waéhrend bei den
nach dem Drucksystem ausgefihrten Maschinen
der Druckapparat neben dem Gehduse steht und
gewissermaBen als Freistrahl nur
mit der Blasdlse in das Geh&use
hineinragt. Um bei dem folgenden
Ueberblick Uber die Einzelmaschi-
nen nicht (in Wiederholungen ver-
fallen zu (mussen und die Mannig-
faltigkeit der inneren und &uferen
Bauart dartun zu konnen, habe
ich als Ubergeordneten und zugleich
trennenden Gesichtspunkt die Dlsen-
anordnung gewéhlt; denn cs gibt
verschiedene Arten feststehender
Disen und verschiedene Arten be-
weglicher Disen, und jede Ma-
schinenart (Trommel, Drehtisch, Rollbahntisch,
Sprossentisch), die ihrerseits ein bestimmtes der
vorher besprochenen Systeme vertritt, wird wie-
derum mit feststehender oder beweglicher Diisen-
anordnung gebaut. Somit ergibt sich eine natir-
liche Zusammenstellung, bei der die Abbil-

Ireis/rab/geb/ase Sivilde
derbund-
Druciriresse/
Sanc/u. "
tVihd=
H ebe/zum glelch Iresse/
[zeitigen Abste/len
V yonluftu.Sand.
Luk
Abbildung 96. Freistrahl naoh dem Verbunddrucksystem, Bauart Vogel & Sohemmann.

(s. Abb. 95 bis 97).* Abb. 95 zeigt ein dem Saug-
system sich anschlieendes Freistrahlgeblase, Abb. 96
ein solches nach dem Verbunddrucksystem, und
Abb. 97 die photographische Wiedergabe eines nach
dem reinen Drucksystem arbeitenden Apparates.
Die ndchsten Abschnitte sollen sich nun mit
den verschiedenen Systemen inVerbin-
dung mit den verschiedenen Arbeits-
gehdusen beschaftigen. Dabei ist vorauszuschicken
* Die Namen der die Sandgcbldsemaschinen aus-

fihrenden Firmen sind jedesmal unter der Abbildung
der oben beschriebenen Bauarten erwéhnt.

dingen mehr sagen sollen als umstand-
liche Erlduterungen.
Sandgebl&dsemaschinen mit fester Disen-

anordnung: Die verschiedensten Anordnungen
der festen Disen haben die Rotations-
trommeln erhalten. Abb. 98 zeigt eine Aus-
fuhrung nxit einzelner, feststehender Dise und

schlauchloser Verbindung. Starke Sehutzringe an
der Innenseite des gelochten Trommelbleches schiitzen
dieses gegen Durchblasen; Abb. 99 (Tafel 25) bietet
eine &hnliche Bauart mit beiderseitig angebrachter,
fester Dise. Eine neuere Bauart gibt der Trommel
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Abbildung 97.

schrdge Stellung. Diese Trommeln werden auch,
wie Abb. 100 zeigt, in Zwergform gebaut. Ge-
nannte Maschinen arbeiten nach dem Druckprinzip.
Eine sich drehende Trommel mit parallel zur Trom-
mellage eingebauter Schlitzdlise ist in Abb. 101
dargestellt, sie arbeitet nach dem Schwerkraftsystem,
Die Blasrichtung der Duse ist zur Erzielung der
besten Wirkung verstellbar, sie steht wahrend des
Betriebes naturlich fest. Die Apparate sind aufler-
dem mit Elevator zum Heben des durch die ge-

Abbildung 98. Eotationstrommel mit einer feststehen
den Blasdise, sohlauohlos, Bauart Gutmann.
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lochte Trommel fallenden
Sandes und einer Vor-
richtung zur Staubbe-
seitigung  ausgestattet.
Mit Abb. 102 ist eine
Trommel veranschau-
licht, die auler einer
langsamen Drehbewegung
auch eine durch Kelir-
getriebe veranlafite hin
und her gehende Bewe-
gung ausfuhrt, wodurch
zugleich die Feststellung
des nach dem indirekten
Drucksystem arbeitenden
Sandzufiihrungs-Appara-
tes und der Diisen ermdg-
lichtwird. Die festgelager-
ten, ebenfalls nach dem
indirekten Drucksystem
arbeitenden Ddusen der
Abb. 103 blasen durch die netzartig ausgebildete
Wandung einer schrdg gestellten, sich drehenden
Trommel auf die im Innern liegenden kleinen
GuRstliicke. Die Trommel ist leicht herausnehmbar
und kann, wenn einzelne gréRere Stiicke geputzt
werden sollen, durch einen Bich drehenden Tisch
ersetzt werden, der ebenso wie die Trommel mittels
Handkurbel und Itdderubcrsetzung bewegt wird.
Der Apparat gestattet fur besonders groRe Stiicke
auch die Anwendung des Freistrahles und fihrt
infolge seiner verschiedenen Verwendungsmdglich-

Abbildung 100. Zwergrotationstrommel mit
feststehender Diise, Bauart Lenz & Zimmermann.
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Abbildung 105.
Bauart Badisohe Maschinenfabrik.

Rotationstiseh mit Schlitzdise,

keiten fur die Kleinindustrie die Bezeichnung ,,Uni-
versal-Sandstrahlgeblase*.

Die Schnittskizze einer feststehenden Schlitz-
diise Uber einem Rotationstisch ist in Abb. 104
wiedergegeben.  Eine Maschine dieser Art zeigt
Abb. 105. Um dem Tisch, ent-
sprechend seiner grofReren Geschwin-

digkeit am Umfang, eine gleich-
maRige Bestreitung zu sichern, gibt
man dem Schlitz der Disen eine

konische, nach dem Umfang hin sich
erbreiternde Form.- Ganz ebenso wie
in Abb. 104 ist die Bauart fester
Sehlitzdiisen an Sprossen- und
Rollbahn tischen, von denen je
eine Ausfiuhrung durch die Abb. 106
und 107 veranschaulicht ist.
Sandgeblitscmaschinen mit be-
weglicher Dusenanordnung: Eine
&ltere, aber noch vielfach in Anwen-
dung befindliche und von verschie-
denen Firmen mit geringen Ab-
weichungen ausgefuhrte Bauart ist die
Rotationstromniel nach Abb. 108
mit einseitig arbeitender, pendelnder
Dise. Das Dusenrohr A wird durch
die eine Stirnwand in die Trommel
gefuhrt und pendelt um die Achse B.
Die Endstellungen sind eingezeichnet,

Das EisengieRBereiwesen in den etzten zehn Jahren.

32. Jahrg. Nr. 30.

Abbildung 100. Sprdssentlsoh mit Schlitzdusen,
Bauart Badisohe Maschinenfabrik.

CD gibt einmal die langste und &uRerste, zum &n-
dern die innere, kirzeste Strahlungslinie an. Eine
Trommel mit pendelnder Dise auf jeder Stirnseite
gibt Abb. 109 schematisch wieder. Bei dieser
Ausflihrung ist der Druckstrahlapparat von der
Trommel gesondert, &hnlich wie bei Abb. 98.
Die Apparate sind auch mit Elevator und Staub-

abscheider ausgeristet. Schaukelnde Dusenanord-
nung finden wir in Abb. 110 dargestellt; das
stdrkere luftzufuhrende Rohr dient zugleich als

Abbildung 107.

Rollbahntisch mit
Sehlitzdiise,
Bauart Badisohe

Maschinenfabrik.
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Abb. 111.
der Diise, Bauart Hannover-Huinhok.

Rotationstrommel mit schwingen-

Halter fur die Disen und geht durch die Stirn-
wande der Trommel hindurch, ist bei A und B
aufgehdngt und schaukelt mit den Disen hin und
her. Die Entfernung CD ist auf die glnstigste
Wirkung eingestellt. ~ Soweit sich die Abbildung
deuten 1aBt, arbeitet die
Maschine nach dem Saug-
prinzip. Der Sand wird
durch ein Becherwerk ge-
hoben und auf ein Uber
dem Sandbehélter einge-
bautes Sieb geworfen, das
die Unreinigkeiten zuriick-
hélt. Ausdem Behélterfallt
der Sand durch einen Hahn
in den am Dusenhalter
befestigten Fangkasten und
wird von hier in die Blas-
dusen gesaugt. Eine Son-
derausfihrung nach dem
Ueberdruck - System  mit
schwingender Dise auf
einer Seite der Trommel
zeigt Abb. 111. Der Ueber-
druekapparat steht erhéht,
alle Teile sind leicht zu-
ganglich, der GuR fallt
durch die vorn sichtbare

Abbildung 119.
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Klappe auf einer schrdgen, durchlochten Platte
heraus. Der Sand wird durch Schnecke und Ele-
vator selbsttatig gehoben. Es kann auch auf jeder
Seite eine Blasdiise angebracht werden. Abb. 112
gibt eine Trommel mit hin und her fahrenden Diisen

(Wagendusen) schematisch wieder.  Die an den
Stirnseiten eingefuhrten, Sand zufuhrenden ‘feile
h&ngen an einem fahrbaren Gestell. Das Druck-
ScM ouc/rflir
Pressivly
Semf

Abbildung 112. Rotationstrommel mit bin und her
fahrenden Diisen, Bauart Mathewsons.

system scheint hier Anwendung zu finden. Ro-
tationstische mit beweglichen Disen, aber sonst
in verschiedenster Ausfiihrung, bringen die Abb. 113
bis 118. Die Abb. 113 IaRt die Anordnung ,ent-
lasteter Zwillingspendeldiiscn®  erkennen.  Da die
Maschine mit getrennt aufgestelltcm Zweikammer-
Ueberdruck-Apparat (n. Abb. 93, 94) arbeitet, so
sind die von festen Zuleitungsrohren gespeisten
Dusenrohre zu je zwei nebeneinander auf einem
Pendel befestigt und blasen abwechselnd. Bei der
hier abgebildeten gréfRten Ausfiihrung arbeiten also
je drei Dusen gleichzeitig. Im (brigen sind die

Rollbahntisch mit entlasteten Zwillingspendeldiisen,

Bauart Hannover-Hainholz.
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selbsttatige Sandbeschickung und die Tischabmes-
sung beachtenswert.  Der Staub wird durch
Exhaustor entfernt. Abb. 114 zeigt die gewdhn-
liche Ausfiihrung einer Maschine mit kreisender,
schlauchloser Dise. Das Eigenartige ist hier der
Dusenantrieb mittels unrunder Rader, die der
Erbauer anwendet, um sich der nach innen zu
abnehmenden Geschwindigkeit der Tischteile anzu-
passen und eine moglichst gleichmdRige Bestreitung
zu erzielen. Die Maschine arbeitet mit seitlich
aufgestelltem Druckapparat (nach Abb. 90, 91), und
ist mit selbsttdtiger SandVersorgung und mit
Staubabscheider, der spéater noch beschrieben wird,
versehen; die Abbildung l4Rt beides erkennen. Die
friher von der ausfuhrenden Firma gebauten Ro-
tationstische mit hin und her gehender Disen-
bewegung haben sich wenig bewéhrt. Die Abb. 115
zeigt die Ausflihrungsform einer anderen Firma, die
eine &hnliche Diisenbewegling (kreisend, schlauchlos)
vorsieht. Der Unterschied ist der, daf die Diisen
gleichférmig bewegt und auf einen beliebigen
Streukreis einstellbar sind, der Strahl trifft also
nicht senkrecht, sondern im Winkel auf die GuB-
stiicke, die die verschiedensten Hohen haben dirfen.
Auch diese Maschinen werden in verschiedenen
GroRen gebaut und sind mit selbsttdtiger Sand-
beschickung und Entstaubungseinrichtung versehen.
Hier kommt der Druckapparat nach Abb. 88 oder
89 zur Anwendung. Eine nach dem indirekten
Drucksystem (s. Abb. 84) arbeitende Konstruktion
liegt in Abb. 116 vor. Die Duse wird im Kreise
gleichformig herumgeschwenkt. Der Tisch ist mit
einer Hdéhenverstellung ausgestattet, die wéhrend
des Betriebes von Hand betétigt werden kann
und dazu dient, auch groRere Gufstiicke, als sic
die gewohnliche Durchgangshéhe zuldft, auf dem
Tisch abzublasen. Die Einzelheiten der Ausfiihrung
gehen aus der Abb. 116 hervor, die Sehnittzeichnung
1aBt die Sandzufuhrungseinrichtung erkennen, die
von einem Elevator bedient wird. Ebenso wie der
vorher erwdhnte Tisch (vgl. Abb. 115) ist auch
dieser mit einer unterhalb des Tisches angebrachten
Sandrutsche versehen, um Sandverluste und Staub-
bildung zu vermeiden. Abb. 117 bringt dann eine
nach dem Schwerkraftsystem arbeitende Maschine
mit drei gleichmé&RBig kreisenden Ddusen, die ein
wenig schrdg auf die GulBsticke eingestellt sind;
die Einzelheiten der Sandzufiihrung gehen aus der
Abb. 82 genauer hervor. Der Tisch wird auf
Waunsch auch verstellbar eingerichtet, hat ebenfalls
Sandrutsche, selbsttitige Sandhebevorrichtung und
eine spdter noch zu erwéhnende Entstaubung.
SchlieBlich fiihrt Abb. 118 noch einen Rotations-
tisch nach dem Verbunddrucksystem vor, bei dem
die Dusen im Halbkreis geschwenkt werden und sich
einzeln senkrecht oder schrdg zum Tisch einstellen
lassen. Zu beachten ist, daf das Sandzufuhrungs-
gehduse uUber dem Tischraum angeordnet ist und
lange Rohrleitungen vermieden sind. Auch die sicht-
bare Sandzufiihrung ist bemerkenswert. Der Sand
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wird mittels Elevators gehoben und der Staub durch
einen Zentrifugalstaubsammler entfernt.

Ein Rollbahntisch mit Zwillingspendeldiisen ist
in Abb. 119 zu sehen. Die Dusen Uber der Mitte des
Tisches werden fast ebenso bewegt und sind ebenso
angeordnet wie die nach Abb. 113. Damit eine
gleichméRige Bestreitung stattfindet, sind, was beim
Einbau mehrerer Dilsenpaare besonders zu beriick-
sichtigen ist, die Pendelkehrpunkte uber die ganze

Tischbreite gleichm&Rig verteilt; auBerdem stehen
sic, um auch die senkrechten Flachen der GuB-
sticke zu treffen, etwas geneigt zur Tischflache.
Die Dlsen werden, wie die Abbildung zeigt, von
einem Zweikammer-Ueberdruck-Apparat bedient, cs
arbeitet also immer nur eine der beiden, an dem-
selben Pendel héngenden Disen. Die Tische werden
mit zwei, vier und acht Disen in einer Breite von
300 bis 1250 mm und einer Lénge von 2,5 bis 4 m
gebaut. Die Durchgangshéhe betrdgt 320 mm. Die
Tischumschaltung wird durch Wechselgetriebe mit
doppelseitiger Klauenkupplung bewirkt; sie kann

XXX.2
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von Hand oder selbsttitig veranlat werden; der
Hub ist verstellbar. Auch hier wird der Sand von
einem Elevator gehoben. Ein Rollbahntisch mit
an einem hin und her geschwenkten Rahmen (b, c)
aufgehdngten Dilsen ist durch Abb. 120 veran-
schaulicht; hier hdngen die Dusen an dem Lttll-
zufiihrungsrohre ¢ und bewegen sich quer zur Tisch-
lange hin und her. Diese Bewegung erfolgt durch
Drehen der Stange a, die dem daran befestigten

Abbildung 123.

Doppelsprossentisch mit
sohwingend schlauchlosen
Dusen,

Bauart Gutmann.

Rahmen b, ¢ und somit den Disen eine Schwenkung
erteilt; sie konnen hoher, tiefer und schrdg gegen
die Tischflache gestellt werden; ihre Anordnung ist
so getroffen, daR Streifenbildung bzw. ungleiche
Bestreuung vermieden wird. Der Sand féllt aus dem
von einem Elevator bedienten Behdlter in einen
auf dem Rohr ¢ angebrachten Sandfangkasten und
von hier zu den Dulsen. Der Tisch bewegt sich nach
Art einer Metallhobelbank vor und zuruck und
wird durch Zahnstange und Ritzel angetrieben,
wobei der Hub beliebig verstellbar ist. Die in den
Transporttisch nach Abb. 121 eingebauten Disen

18
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Abb. 120 und die Sandzufiihrung so vor-
stelle, wie sie in Abb. 122a schematisch
wiedergegeben ist. Der ganze Sandbehdlter
ist an das Luftzufiihrungsrohr angebaut
und wird mitbewegt. Die Blasbreite der
Diisen kann der GrolRe der Stlicke an-
gepalRt werden, so daf Kkeine unnitze
Sandverstreuung auftritt. Die Vorschub-
geschwindigkeit der Transportbander kann
durch Stufenscheiben verdndert werden.
In Abb. 123 sehen wir einen Sprossen-
tisch, nach dem Drucksystem arbeitend,
mit schlauchlosen Disen, die auf einem
Halbkreis schwingend hin und her bewegt
werden. Der Transporttisch besteht aus
zwei nebeneinander, aber in entgegen-
gesetzter Richtung laufenden Halften, die
auch, wenn entsprechend groBe Stiicke
geputzt werden sollen, durch Umschaltung
zusammen in derselben Richtung hin und
her gehen konnen. Die Tische werden
durch endlose Ketten angetrieben. Abb. 124
1aRt auch die selbsttatige Sandzufiihrung
und die Entstaubungsréhren erkennen;
bei diesem Tisch, sowie bei dem nach
Abb. 125 bewegen sich die Disen gleich-
formig kreisend. Die Anordnung des
letzteren ist ebenso, wie sie in Abb. 115
veranschaulicht ist. Der Tisch ist, wie

Abbildung 124. Sprossentisoh mit kreisend sohlauoklosen man sieht, zum Putzen von Rohrkérpern

Disen, Bauart Gutmann.

bewegen sich gleichmaRig kreisend, sind
schlauchlos und arbeiten nach dem
»indirekten Drucksystem®, ganz &hn-
lich wie bei dem Rotationstisch nach
Abb. 116. Wichtig ist, dafll die ausfiih-
rende Firma auch diesen Tisch ver-
stellbar eingerichtet hat, so daB schon
verhéltnisméRig groRe Stiicke darauf
geputzt werden konnen. Die Hohen-
lageverstellung ist aus Abb. 121 a er-
sichtlich.

Ein Sprossentisch mit quer zur
Tischlange verlaufender, mit dem Luft-
zufuhrungsrohr pendelnder Disenbewe-
gung ist durch Abb. 122 wiedergegeben.
Offenbar wird das Gufstiick von oben
und unten gleichzeitig bestrahlt. Ich
hoffe nicht fehlzugehen, wenn ich mir
die Dusenbewegung &hnlich wie bei

eingerichtet. (Fortsetzung folgt.)

Abbildung 125. Sprossentisoh mit gleichmé&Rig kreisenden Dusen,
Bauart Lentz & Zimmermann.

Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Verdffentlichungen tUbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Nochmals die Weltausstellung in Gent.

Auf meinen in Nr. 23 dieser Zeitschrift er- geworfen habe, da sie schrieb, daf Disseldorf
schienenen Artikel ,,Die Weltausstellung in Gent* 1915 selbst eine Ausstellung veranstalten wolle,
erwiderte zunédchst die Redaktion von ,Handel Die Zeitschrift meint nun: ich sei zu spédt ge-
und Industrie®, weil ich ihr Unkenntnis vor- kommen, da ein Disseldorfer Lokalblatt sie bereits
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»belehrt* habe, daR diese Ausstellung hintertrieben
worden sei. Die verehrliche Redaktion hat diese
Zeilen anscheinend im Halbschlummer gesclirieben;
denn mein Artikel ist friher geschrieben und
erschienen als der Belehrungsartikel der Ddussel-
dorfer Zeitung. Also, wer ist denn nun zu spét
gekommen ?

Weiter klammert sich die Zeitschrift an den Aus-
druck der Ddusseldorfer Zeitung, die Dusseldorfer
Ausstellung 1915 sei  ,hintertrieben*  worden,
wéhrend ich geschrieben habe, dafl dieser Plan
fallen gelassen worden sei ,schon aus uneigen-
nutzigen Grinden, als bekannt wurde, daB die
Nachbarstadt KoIn die gleiche Absicht hegte”.
Die Zeitschrift glaubt, dal meine Behauptung durch
die Ausfilhrung der Disseldorfer Zeitung eine ,,eigen-
artige Farbung“ erhalte. Zuné&chst ist die Beur-
teilung des Verhaltens der Stadt Koéln Auffassungs-
sache. Da die ganzen Verhandlungen zwischen
beiden Stadten vertraulicher Natur waren, kann
auf den Sachverhalt hier nicht néher eingegangen
werden. Von einem direkten ,Hintertreibsn“ der
Dusseldorfer Ausstellung kann aber, auch nach

dem Urteil an den Verhandlungen be-
teiligter Herren, nicht die Rede sein.
AuBerdem wirde sich Diusseldorf einer solchen

Absicht niemals beugen und dann wohl gerade
derartige Plane durchfiihren, wenn die Absicht des
eigennitzigen Hintertreibens vorldge. Denn Dissel-
dorf hat in dieser Hinsicht nichts zu flirchten, es
ist sozusagen die Ausstellungsstadt des Westens,
mit unendlicher Zugkraft, wie das der Erfolg der
vielen Ausstellungen erwiesen hat und auch der
unserer jetzigen Stadtebau - Ausstellung wiederum
beweist.

Weiter wird mir der Vorwurf mangelhafter
journalistischer Uebung gemacht, da ich von einem
ungenannten Verfasser eines nicht gezeichneten
Avrtikels gesprochen habe. Zunédchst muf} ich fest-
stellen, daf® ich in Anknilipfung an einen Ausdruck
der Zeitschrift (ber die durchsichtige Handlungs-
weise sagte: ,,Wenn etwas durchsichtig ist, dann ist
es vielleicht der ungenannte Verfasser” dieser Er-
widerung usw. Da der Artikel nicht gezeichnet war,
tragt die Redaktion die Verantwortung, und ihr ist
sie auch von mir zugeschoben worden. Wie aber
solche Erwiderungen im allgemeinen zustande kom-
men, weil} jeder, der auch nur etwas sich journa-
listisch betdtigt hat. Wenn jetzt gesagt sein soll,
daR der verantwortliche Redakteur der alleinige
Verfasser dieser besonders von mir angegriffenen Aus-
flhrungen ist, so treffen ihn allein meine Vorwiirfe.

Drittens bittet die genannte Zeitschrift mich,
nicht falsch zu zitieren. Sie schreibt ,,Oder nennt
er es vielleicht richtig zitiert, wenn er einen Satz
aus einem unsrer Artikel wiedergibt und darin
zwischen die Worte deutsche Stédte die Einschaltung
macht: (PGent?)? Haétte Herr Dr. Kind die Artikel
mit Aufmerksamkeit gelesen, so hdtte er wissen
missen, daB diese Ausfiihrung sich auf die Aus-
lassungen bezog, die das mehrerwdhnte Disseldorfer

Nochmals die Weltausstellung in Gent.
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Lokalblatt in bezug auf die besonders in ,,Sachsen*
gelegenen deutschen St&dte brachte, die in den
letzten Jahren Ausstellungen veranstaltet haben®.
Wie soll ich wissen, was in allen Artikeln der Dissel-
dorfer Zeitung steht, um auf Grund dieser Kenntnis
nun alle moglichen Kombinationen uber die Ab-
sichten der Zcitsclirift ,Handel und Industrie® zu
machen? Ich habe mich nur an das zu halten,
was diese Zeitschrift sagt und nicht an das,
was sie vielleicht hat sagen wollen. Ich konstatiere,
dal in dem Erwiderungsschreiben mit keinem
W ort von einer anderen als der Gcnter Ausstellung
die Rede ist und da hatte ich doch wohl Berechtigung,
hinter die Worte ,,deutsche Stadte“ die leise Ein-
schaltung ,,(? Gent?)“ zu machen. Jeder Leser
hat diese Einschaltung als von mir herrithrend be-
trachten muissen, und da ist der Vorwurf des falschen
Zitierens eine passende Ergénzung zu dem ganzen
Verhalten der genannten Zeitschrift in dieser An-
gelegenheit.

Wer im Glashause sitzt, soll nicht mit Steinen
werfen. Die Zeitschrift sollte namlich zundchst
vorsichtigerweise darauf achten, dafl ihre eigenen
Mitarbeiter nicht falsch zitieren, wie das Herr
Professor Dr. Becker in seiner soeben erschienenen
»sachlichen* Erwiderung getan hat.

jeHerr Professor Becker meint namlich, dalR er
meiner Belehrung tber den Sinn der Zahlen nicht
bedurfte, da er in seinem zweiten Artikel ausdriick-
lich mit Bezug auf dhnliche Zahlen gesagt habe:
,Die Hohe dieser Ziffern beruht neben der Auf-
nahmeféhigkeit des belgischen Marktes selbst nicht
unwesentlich auf dem lebhaften belgischen Zwischen-
handel, der in nicht unerheblichem MaRe deutschen
Waren nach dritten Landern Absatz verschafft”.
Zunachst will ich feststellen, daR diese Worte nach
dem friiheren Artikel der Reichskommissar gesagt
haben soll, und jetzt tut Herr Professor Becker so,
als ob dies sein eignes Produkt sei. Dieser Eindruck
wird auch nicht verwischt, wenn der Herr Professor
in einem neuen Absatz bemerkt: ,So hatte sich
der Reichskommissar fiir die Weltausstellung in
Brissel 1910 ausgedrickt, der also darnach sich auch
auf irrefihrende und inkorrekte” Zahlen gestiitzt
hatte, wenn Herr Dr. Kind mit seiner Kritik tber-
haupt recht hatte.*  Professor Becker glaubt sich
somit zum mindesten in guter Gesellschaft zu be-
finden. Nein, Herr Professor, auch das ist eine
unwahre Behauptung, soweit die Zahlen in Betracht
kommen, die dem deutschen Reichskommissar in
den erwahnten Artikeln Uber die Ausfuhr Deutsch-
lands nach Belgien zugeschrieben werden. Denn
die Zahlen des Reichskommissars sind der deut-
schen Statistik entnommen, wie ein kurzer Ver-
gleich sofort zeigt und nicht gegen die Verwendung
der deutschen, sondern gegen die Verwendung der
belgischen Statistik habe ich mich gewandt.
Wie unser deutsches Kaiserliches statistisches Amt
Uber den Wert der belgischen Statistik denkt, kann
Herr Professor Becker selbst in der Statistik des
Warenverkehrs nachlesen, da ich die Geduld unsrer
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Leser nicht allzulange mit der Widerlegung von der-
artigen glatten Verdrehungen und Verschiebungen
aufhaltcn will. Ich bemerke nur noch, daB Herr
Professor Becker auch die Begriffe ,,Zwischenhandel
und Durchgangsverkehr* durcheinander wirft. Nach
dieser Probe von der Kampfesweise des Herrn
Professor Dr. Becker kann ich wohl darauf ver-
zichten, auf seine sonstigen Ausfilhrungen einzugehen.

Zum SchluB mochte ich aber noch auf eine
andre recht merkwirdige Erscheinung auf-
merksam machen. Am 18. Februar dieses Jahres
brachte eine grole Zeitung aus Koln unter der
Uebcrschrift ,,Zu viel des Guten“ einen Warnungs-
artikel vor der Beteiligung an der Genter Ausstellung.
Das erwéahnte Blatt betrachtete es als seine ,,P flicht,
klarzustellen, daf, wenn jetzt von privater Seite
eine deutsche Abteilung zu organisieren unter-
nommen wird, dieser Abteilung die amtlichen Stellen
und die maBgebenden Kreise der Industrie fern-
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stelien*.  Aus dem ganzen Berliner Telegramm,
wie auch insbesondere aus der Ueberschrift ,,Zu

viel des Guten* war klar und deutlich die Ablehnung
und Warnung herauszulesen. Nun bringt am 11. Juli
dieselbe Zeitung einen aus Brissel stammenden
Artikel, in dem sie u. a. sagt: ,Es braucht also
keiner besonderen Erwdhnung, daB zum mindesten
ebensoviele Griinde fir eine Beschickung von Gent
sprechen, wie Grinde dagegen geltend gemacht
werden kénnen*“. Auch andere Zeitungen, die sogar
noch viel schérfer gegen Gent vorgegangen sind,
haben sich einen d&hnlichen Umfall zuschulden
kommen lassen. Wenn seitens der Herren Zeitungs-
verleger nicht immer wieder betont wirde, dal der
Annoncenteil auf den Redaktionsteil keinen Ein-
fluk habe, wdare diese Wandlung verstandlich: so
aber steht man vor einem Ratsel, dessen Aufklarung
dringend winschenswert waére.

Diisseldorf. Dr. R. Kind.

Umschau.

Einrichtung eines Modellbodens.

Eine zwcokméBigo Einrichtung ist nach N. Tuttic*
folgende: Die Gestelle bestehen aus Roéhren, an die eiserne
tragerartige Querstangen angeschraubt werden; die Gc-
stellbretter werden in die Tréger eingeschoben, wie Abb. 1
zeigt. Abb. 2 l4Rt die Befestigung der Stangen an den
Ro6hren und die Brettauflage im Schnitt erkennen. Die Mo-
delle werden mit den zugehdrigen Kernblchsen numeriert,

auf die Gestelle ge-
bracht, und vorn am
Brett, auf dem die
Modelle liegen, wird
ein herabhangendes
Schild befestigt; die-
ses Schild tragt die
Nummer des Mo-
dells und den Buch-

Abbildung; 1 und 2. TrUger und Gestell-
brettur eine« Modellbodens.

staben des Gestelles. Beide Zeichen tragen auch die
Modelle. Werden Modelle auf einen &ndern Platz in einer
anderen Abteilung gebracht, so bleibt das Schild an der
alten Stelle, erhédltabereinen Vermerk, z. B. s. Abteilung C,
Gestell 3. Befindet sich das Modell in Reparatur oder Ab-
&nderung, so ist eine entsprechende Bemerkung auf dem
Schild anzubringen. Handelt es sieh um Modelle, die sich
durch kleine in der Werkstatt oder augenblicklich am
Modell selbst vorzunehmendc Abénderungen auch fir
die Herstellung anderer GuRteile verwenden lassen, so
wird ein Zeichen auf das Sclild gemacht, das bedeutet,
daB nur die Modellnumraer zu &ndern ist, etwa M.-Ae.:
Modclinummer-Aenderung. Bei Rollen z. B. wird héufig
nur die Kernmarke geéndert; alsdann setzt man auf das
Schild die Bemerkung:,,Kernmarkeund Nummer &ndern.*
Im Falle, dal diese Aenderung in der Werkstatt vorge-

* Foundry 1912, April, S. 151.

Befestigung von KSdermodellcn.

nommen werden muB, wird ebenfalls ein entsprechender
Vermerk gemacht. Lose Teile, die fiir ModelHinderungen
bestimmt sind, erhalten besondere Bretter. Manchmal
dient ein Modell mit entsprechender Ab&nderung fir eine
ganze Reihe von Abgissen, indem nur ein oder mehrere
bestimmte lose Teile ausgcwcchsclt werden. Alsdann sind
die Schilder entsprechend grofer, um alle Vermerke auf-
nehmen zu koénnen. Wenn dieselbe Kernbilchse fir
verschiedene GuBstiicke zu gebrauchen ist, so ist das auf
einer besonderen Liste genau eingetragen. Auch muR
auf dem zu der Kernbiichsc gehérigen Schild darauf ver-
wiesen sein, daf sie fur verschiedene GuBstiicke zu verwen-
denist. DaR eine Hauptliste (besser wohl Kartothek) mit
naheren Bezeichnungen gefiihrt wird, istselbstverstandlich.

Modelle, die nach auswarts gehen, sind in einem be-
sonderen Raum untergebracht. Diese erhalten keine
festen Nummern und Buchstaben. Wenn ein solches
Modell zurickkommt, so wird c¢s numeriert und, wo cs

CrP

fio'derarme

Abbildung 3. Abbildung 1.

mit Flugelkopf.

Holzschraube

gerade palt, eingeordnet und entsprechend in eine Liste
eingetragen; geht das Modell heraus, so werden die Ge-
stellnummer und Abteilungsbezeichnung gestrichen. Die
Zahl der zu einem Modell gehdrigen Teile muB bei den
nach auswaérts gehenden Modellen besonders genau ge-
priuft werden. Wurde ein Modell 123 A z. B. am 26. Januar
1912 zur EisengieRerei X geschickt und am 10. Februar
zuruckgeschickt, am 15. Februar aber wieder an die Stahl-
gieBerei Z versandt, so wird in die Liste eingetragen: 123 A:
E. X.26.1. 12; Z. 15. II. 12; St. Z. 15. Il. 12. Ein Duplikat
mit allen einzeln aufgefiihrten Teilen wird in der Modcll-
verwaltung zurlickbehalten.

Die Befestigung von kleinen und grofRen Ré&dern,
Schwungradern auf den Gestellen geschieht mittels einer
mit Flugeln versehenen Holzschraube, indem man, wie
Abb. 3 zeigt, ein Brett vorlegt und dann an die Fiihrungs-
bretter anschraubt. Die Holzschrauben werden in den
Fligelkopf eingegossen (vgl. Abb. 4).
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Ueber die Prifung von
Guleisen.
Zwecks Eeststellung des

Einflusses der Form von

Verauchsstiiben auf die

meehanisehen Eigenschaf -

ten des GuReisenswurden
von der englischen Sek-
tion des Internationa-
len Vorbarijiies fur die
M aterialprafungen

der Technik?™ verglei-
chende Versuche m it eng-
lischen, deutschen und
amerikanischen Normal-
staben angestellt. Hierzu
wurden zwei Gruppen von
Versuchsstiaben in ver-
schiedenen GieRereien aus-
gefiihrt, die eine in M idd-
lesbrough, dio andere in
London Das M aterial
fir dio erste Gruppe, die
von der Firm a W estgarth
Richardson & Co. in M idd-
lesbrough im Einverneh-
men m it Stcad gegossen
wurde, bestand aus einer
fur guten mittleren GuB
gebrdauchlichen G attie -
rung. Dio vier Stabe
gleicher Art wurden aus
derselben Pfanne gegos-
sen, und zwar die beiden
ersten, nachdem dio
Pfanne etwa ein Viertel,
die beiden anderen, nach -
dem die Pfanne etwa drei
Viertel geleert war Die
von W . G. K irkaldyge-
fundenen Ergebnisse der
mechanischen Prifung
sind in Zahlentafel 1 zu-
sam mengestellt, die zuge-
horigen, von Stoad und
H arbord unabhéangig
voneinanderangefortigten
Analysenin Zahlentafel 3.
Die Biegeversuche m it
den vier deutschen und
amerikanischen Rund-
staben sind auf dio ent-
sprechende Belastung des
englischen N ormalstabes
von 1" X 2" umgerech-
net worden. Nach Awus-
schaltung der Stabe mit
GuRfehlern betragt der
groBte Unterschied in der
Belastung bei den eng-
lischen Stidben 314 kg,
bei den deutschen 22 kg,
bei den amerikanischen
86 kg; dio entsprechen-
den Unterschiede in der
Durchbiegung sind 1,1
mm, 0,5 mm und 0,6 mm
Der gréRte Unterschied
in der ZerreiBfestigkeit

betragthbeiden englischen

* Bericht der Kom -
mission Nr. Ib fur die

Prifung von GuBeisen
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Stében 0,6, bei den deut-
schen 1,1 und bei den ameri-
kanischen 0,9 kg/gmm.
Irrtimlicherweise waren
die englischen Stébe flach ge-
gossen, anstatt wie sonst ub-
lich hochkant. Bei derart ge-
gossenen Stdben wird aber
die Biegungsfestigkeit meist
durch  kleine Luftblasehen
beeintrachtigt; aus diesem
Grunde und um ferner die-
selben Versuche mit einer an-
deren Gattierung anzustellen,
lieR Kirlcaldy bei der Firma
Young &Co. in London eine
zweite Gruppe von Stében in
seiner Gegenwart gieen. Die
Prifungsergebnisse hiervon
sind in Zahlentafel 2 und die
zugehorigen Analysen, die
wiederum von Stead und Httr-
bord ausgefihrt wurden, in
Zahlentafel 4 verzeichnet.
Von den sechs Normalstében
gleicher Art wurden je vieran
einem Tage aus derselben
Pfanne gegossen, die beiden
weiteren an einem anderen
Tage. Unter Nichtbeachtung
der fehlerhaftenStébe betragt
der grof3te Unterschied in der
Bruchbelastung 213 kg bei
den englischen, 158 kg bei
den deutschen und 205 kg bei
den amerikanischen Stében;
die Belastung der beiden
letzten Arten ist wieder auf
die entsprechende Belastung
des englischen Stabes von
1"x 2 und 36" Stutz-
weite umgerechnet. Die ent-
sprechenden Unterschiede in
der Durchbiegung sind 1,2,
2,3 und 0,8 mm. Der gerin-
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Zahlentafel 3. Durchschnitts analy sen
der bei Richardsons Westwarth & Co., Ltd., Middlesbrough, angefertigten
Probestabe.
Kohlenstoff g
; M s A c
Chemiker  Gesamt Graphit  Qcb. ! ) !
% % % % % % % % %
E. Riler &
Harbord 3,191 2,476 0,715 1,562 1,233 0,432 0,132 0,026 0,024
Pattinson &
Stead. 3,160 2,510 0,650 1,568 1,222 0,431 0,128 0,032 0,024

Zahlentafel 4. Durchsohnittsanalyson
der bei H. Young & Co., Ltd., London, angefertigten Probestébe.

Kohlenstoff
Chemiker . St Mn As Cn
Gesamt Graphit  Geb.

% % % % % % % % %

E. Riler &
Harbord 3,450 2,711 0,745 1,493 1,123 0,413 0,099 0,012 0,053
Pattinson &
Stead. 3,400 2,695 0,705 1,400 1,117 0,403 0,108 0,012 0,047

Zahlentafel 5. Analysen
der bei H. Young gegossenen Probestdbe, angefertigt von E. Riler & Harbord.

Kohlenstoff .
Nummer Zeichen . Si p Mn S As Cu
Gesamt Graphit Geb.

% % % % % % % % %

8515 A 3,480 2,700 0,780 1,405 1,165 0,418 0,099 __ —
8518 A 3,406 2,675 0,731 1,429 1139 0416 0,096 — —
8521 A 3,428 2,790 0,738 1,443 1,110 0,403 0,095 0,014 —
8516 B 3,450 2,670 0,780 1,557 1,161 0,422 0,098 — —
8519 B 3,519 2,844 0,622 1606 1,047 0414 0101 — -
8522 B 3,387 2,684 0,703 1,617 1,098 0,422 0,110 0,011 —
8517 C 3459 2671 0,795 1,485 1,144 0,414 0,094 — —
8520 C 3,456 2,684 0,771 1,433 1101 0,403 0101 — -
8523 C 3,466 2,686 0,780 1,462 1,156 0,406 0,098 0,012

Mittel 3,450 2,711 0,745 1,493 1,123 0,413 0,099 0,012 0,053

gere Unterschied (vergleiche

die Zahlentafeln 1 und 2) bei den amerikanischen Stében,
erklart sich aus der geringeren L&nge derselben, worauf
auch die kleine Durchbiegung bei diesen Stdben zuriick-
zufiihren ist.

Bei den ZerreilBversuchen zeigen die englischen Stébe
einen groRten Unterschied von 0,7, die deutschen von 2,1
und die amerikanischen von 1,4 kg/gmm. Die englischen
ZerreiBstabe haben im Mittel etwas kleinere Festigkeiten
als die deutschen und amerikanischen; werden jedoch die
fehlerhaften Stébe ausgesehieden, so ist die Festigkeit der
englischen groBer als die der beiden anderen. Dies rihrt
daher, daR die englischen Stdbe mit GuRhaut geprift
wurden, wéhrend die deutschen und amerikanischen
gedreht werden muften, damit sie den Bestimmungen
entsprachen.

Nach dem vorstehenden scheint die Form der Probe-
stdbe wenig EinfluR auf die physikalischen Eigenschaften

des Materials zu haben, wenn die Stébe an sieh fehlerfrei
sind, nur scheint es schwieriger zu sein, gesunde englische
Normalstébe herzustellen, als deutsche und amerikanische.
Die festgestellten geringen Unterschiede sprechen deshalb
nicht fur die Verwendung einer bestimmten Form. Es
wére jedoch mit Rucksicht auf die Messung der Durch-
biegung erwiinscht, daR die Stidbe fir Biegeversuche
nicht kirzer als 600 mm (24") sind; denn bei kirzeren
Stdben ist die erforderliche Genauigkeit in der Messung
nur mit ganz empfindlichen MeRgerdten zu erreichen,
zumal die unter gewdhnlichen Umstdnden gemachten
MeRfehler bei der Verwendung kurzer Stébe bedeutend
groler werden.

Zahlentafel 5 zeigt die Analysen der einzelnen in der
GieRerei der Firma Young hergestellten Probestébe,
deren mittlere Ergebnisse in Zahlentafel 4 enthalten sind.

C. Pardun.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher GieRereifachleute.
(Fortsetzung' von Seite 1070.)

Ingenieur Max K uller, Berlin-Lichterfelde, berichtete

Uber ein
Neues vereinfachtes Herstellungsverfahren (Pergamon-
verfahren) in der KunstgieRerei.

Bei dem Pergamonverfahren kommt eine Form-

masso zur Verwendung, die in dunnflissigem Zustande

Uber das Modell gegossen wird. Nach einer gewissen
Zeit verwandelt sie sich in eine gummiartig elastische
Substanz, die ohne Schwierigkeit auch vom kompli-
ziertesten Modell abgezogen werden kann. Sie wird
dann fest und kann nach dem Trocknen in einem gewdhn-
lichen Trockenofen ausgegossen werden. Zur Herstellung
der Form sind &hnlich wie bei Gipsabglissen Kappen
notig, die der Formmasse beim EingieBen den nétigen
Halt geben.
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Der Vortragende erldutert nun an Hand von Licht-
bildern die Herstellung derartiger Kappen und anderer
Hilfsvorriehtungen zum Anfertigen von Pergamon-
formen fir einseitig modellierte Gegenstdnde und Figuren
mit Hilfe von geteilten und ungeteilten Modellen.

Die Pergamonmasse selbst besteht aus verschiedenen
Formmaterialien, die entsprechend dem zu vergieenden
Metall in verschiedenen Mengenverhéltnissen zusammen-
gestellt und miteinander vermischt werden. Die Masse
ist ein feines, trockenes Pulver, das sich, vor Feuchtig-
keit geschitzt, lange halt. Es wird in heiBem Wasser
zu einer dunnflussigen, homogenen Masse verrihrt, dio
in lauwarmem Zustande aufgegossen wird und in die
groRten Feinheiten des Modells eindringt. Nach dem
Trocknen der Form wird dieselbe pords, wobei sie nur
wenig schwindet. Eine Reihe ausgestellter Formen und
Abgusse lassen die bei dem Verfahren erreichte grofRe
Sauberkeit erkennen.

Als Vorzlge des Pergamonverfahrens werden ange-
geben: Verminderung der Arbeitslohne um etwa 65%
gegeniliber dem gewdhnlichen Verfahren, kiirzere Zeit zur
Formarbeit, Mdglichkeit, auch die schwierigsten Modelle
ohne weiteres einformen zu konnen, scharfe GuRober-
flachen und infolgedessen wesentliche Ersparnisse bei der
Ziselierung.

Ingenieur Hubert Hermanns, Duisburg, behandelte

Neuzeitliche Transport- und Hebezeuge in Eisengiel3ereien.

Nach einigen Bemerkungen (ber die Notwendigkeit
guter Transportvorrichtungen in GieRereien und einem
Ruckblick auf die friheren Verhéltnisse legt der Vor-
tragende den Transport von Rohmaterial zum fertigen
Erzeugnis seinen Ausfuhrungen zugrunde.

Bei der Gesamtanordnung der Einrichtungen ist
dafir zu sorgen, daR nach Mdoglichkeit einerseits die
Anzahl von Einzelmaschinen beschrankt, anderseits selbst-
tatiger Betrieb angeordnet wird, wozu meist elektrische
Energie in Frage kommt. An Hand einer groBen Reihe
von Lichtbildern erdrtert der Vortragende die allge-
meinen Gesichtspunkte fur die Anordnung der Lauf-
krane, Konsolkrane, Hé&ngebahnen, soweit sie fir den
Betrieb in der GieRerei selbst angewendet werden, und
bespricht weiter Magnetkrane in verschiedenen Aus-
fuhrungen zum Entladen des Roheisens, Greifervorrich-
tungen fir die Koksentladung und die verschiedenen
Kupolofenbegichtungs-Einrichtungen, bei denen er auch
auf verschiedene Systeme selbsttatiger Begichtungswagen
eingeht.  Nach Beschreibung von Schlackentransport-
Anlagen, Schlackenaufbereitungen und Sonderkran-Bau-
arten fiir verschiedene Zwecke im Giel3hause selbst, wobei
darauf hingewiesen wird, daf Geschwindigkeiten von
150 m/min nichts Ungewo6hnliches mehr sind, werden
zum Schluf noch verschiedene Anlagen fir Sandauf-
bereitung und Aufbereitung von GieRereiriickstanden
erwdhnt und die Fordernotwendigkeiten erdrtert, die sich
einstellen, wenn an Stelle eines Kupolofens ein Roheisen-
miseher tritt.

Ingenieur Arthur Lentz, Dusseldorf, sprach Uber

Vorzige und Mangel des Bonvillainschen Formsysfems
und seine neuesten Vervollkommnungen.

Die Hauptvorzige des Bonvillainschen Formsystems*
bestehen in der billigen Herstellung der Modellplatten
und in der hohen Leistungsfédhigkeit der Maschinen. Als
Mangel hat sich fur deutsche Verhdltnisse die schwache
Abmessung einiger Maschinenteile und dio hdufige Un-
dichtigkeit der Stopfbichsen herausgestellt. Nach Er-
lauterung des bekannten Bonvillainschen Reversier-
verfahrens bemerkt der Vortragende, dal sich der Ein-
fuhrung desselben namentlich der hohe Preis des dazu
bendtigten Prézisionswerkzeugs und der Umstand ent-
gegenstellten, daR letzteres nur fur drei bestimmte Kasten-
groRen geliefert werde. Ausfihrlich bespricht er dann das

* Vgl. St. u. E. 1906, 1. August, S. 939/45; 15. Aug.,
S. 1006,13.
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Bleckersche Reversierverfahren, das mit Hilfe jedes be-
liebigen sauber gearbeiteten, an der Auflagerflache glatt ge-
hobelten Formkastenpaars ausgefuhrt wird,_mdem man die
Kéasten je nach der Form des betreffenden Modells in der
Lé&ngs- oder Querrichtung in zwei Teile teilt und die Gips-
platte in zwei Abschnitten in einem Eisenrahmen gie3t. In
derselben Weise lassen sich auch Modellplatten mit Gips-
béden und Metallmodellen bzwr. Modellplatten mit voll-
staindigem Metalliberzug und Metallmodelle hersteilen.

Das Verfahren ermdglicht auch in einfacher Weise
das Herstellen von Abstreifkhmmen, indem man dio
senkrechten Fldchen des Sandmodells beschneidet, wah-
rend die Kamm- und Wandstdrke der horizontalen
Modellflaohen dadurch gewonnen werden, daR der
Oberkasten um die entsprechende Hohe gehoben wird.
Man gewinnt noch den Vorteil dabei, dal der Kamm bei
grofen Modellen aufen als gufeiserne Platte ausgebildct
werden kann, wahrend er innen, den Umrissen des Modells
folgend, eine Weilmetalleinlage erhélt. Dio Ausfihrungen
werden durch Lichtbilder unterstiitzt. Der Vortragende
geht dann nochmals auf die angeblichen Méngel der
Original-Bonvillain-Maschine an Hand einer Photographie
ein und bespricht zum Schluf die neue Ausfiiluung, die
im wesentlichen darin besteht, dafl statt des besonderen
Rickzugkolbens ein Differentialkolben im PreBzylinder
des Querhauptes angeordnet ist, und dal der Abhebe-
tisch des unteren Zylinders mit zwei Bécken versehen
werden kann, deren Lager eine gewo6hnliche Wendeplatte*
aufnehmen kdnnen. Diese Einrichtung rihrt von der Firma
Meyer in Coln a. Rh. her.

Professor Dr. K. Arndt, Berlin, gab die Ergebnisse
seiner Versuche wieder Uber das

Rosten des Guleisens.

Nach einleitenden Ausfihrungen uber frihere Ver-
suche, die Unterschiede bei den Rostvorgédngen kohlen-
stoffreicher und kohlenstoffarmer Eisensorten zu er-
mitteln, unter besonderem Hinweis auf die Arbeiten
von Heyn & Bauer, berichtet der Vortragende Uber
seine Untersuchungen, die er von 1909 bis 1911 im Auf-
trdge des Deutschen GuRrohrensyndikats iber das Rosten
des mit GuBhaut oder Walzhaut versehenen Eisens be-
sonders in feuchter Luft und in feuchtem Sande angestcllt
hat.  Die Uberraschenden Unterschiede in den Rost-
erscheinungen an blanken GuR- und FluBeisensticken
glaubt er dadurch erklaren zu sollen, daR blankes Eisen
sich an der Luft sofort mit einer sehr diinnen und deshalb
unsichtbaren Oxydschicht bekleidet, und daR nur an
solchen Stellen, wo diese aus irgend einem Grunde
Lucken hat, das sichtbare Rosten einsetzt. Da nun
blankes GuReisen, auller wenn es mit besonderer Sorg-
falt poliert ist, wegen der verschiedenen Harte seiner
Gefligebcstandtetie eine rauhere Oberflache hat als FluR3-
eisen, so wird auch seine Oxydschicht rauher und fehler-
hafter sem und daher auch an feuchter Luft verhéltnis-
maRig stark rosten.

In der Praxis handelt es sich aber zumeist um das
Verhalten des Eisens mit seiner natirlichen Schutzdecke.
Die rauhe GuBhaut haftet im Gegensatz zu der oft ziem-
lich leicht abzul6senden Walzhaut tUberaus fest auf dem
GuReisen. Bei den quantitativen Messungen des Rost-
fortsehritts zeigte sich, daR an feuchter Luft GuReisen-
rohre zundchst meist stdrker rosten als FluReisenrohre
mit nicht zu stark beschadigter Walzhaut, was sich aus
den Poren, mit denen die GuBhaut im Gegensatz zur
glatten Walzhaut durchsetzt ist, erklart. Schon nach
wenigen Tagen wurde indessen das GufBeisen schwaécher

* Die deutsche Lizenznehmerin der Bonvillainschen
Patente, die Firma Lentz & Zimmermann in Dusseldorf-
Rath, deren Begriinder Herr Lentz ist und der er bis
Ende vorigen Jahres angehorte, liefert ebenfalls auf
Wunsch eine Wendeplatteneinrichtung fur die Normal-
Bonvillain-Maschine (vgl. St. u. E. 1912, 25. April,
S. 089/95.)
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angegriffen als das FluBReisen, was sieh der Vortragende
dadurch erklért, daB sich der Rost in der rauhen GuB-
haut besser festsetzt als in der glatten Walzhaut, so dal
wahrend des Rdstens das GufReisen sich gegen den weiteren
Zutritt von Luftsauerstoff und Wasser besser abdecken
kann als Walzeisen.

Bei den Versuchsreihen, durch welche dio absorbierte
Sauerstoffmenge von RohTabschnitten im feuchten Sande
festgestellt wurde, zeigte sich, dal, je nésser der Sand,
um so starker das Resten ist. Bei feinem Sand mit 3 %
Wassergehalt rostete zundchst das GuReisen starker als
die verglichenen FluReisenproben, nach 45 Tagen kehrte
sieh jedoch das Verhdltnis dauernd um; in grobem, sehr
nassem Sande fand diese Umkehrung erst nach 60 Tagen
statt. Es erklart sich das nach Ansicht des Vortragenden
daraus, dal’ sieh bei groRer Né&sse der Rost des GufReisens
voll Wasser saugt und darum das darunter liegende Eisen
nicht genligend schitzt, wahrend bei mé&Riger Feuchtig-
keit der Rost auf der GuRhaut allméahlich eine feste und
ziemlich dichte Schutzdecke bildet. Bei FluReisenrohren
gewadhrt auch eine anscheinend tadellose Walzhaut keinen
dauernden Schutz, denn winzige Liicken lassen sich trotz-
dem nicht vermeiden; durch diese dringt der Rost ein,
schiebt sieh unter dio Oxydschicht und blattert sie ab.

Der Vergleich von finf verschiedenen GuRrohrsorten
ergab, dal die Rohre, welche nach dem Gusse langsam ab-
gekihlt waren, an feuchter Luft weniger rosteten als
die schnell abgekuliltcn, wahrscheinlich, weil durch das
rasche Erkalten zahlreiche Risse in der GuBhaut ent-
standen. Dio innere Rohrwand rostete erheblich starker
als die’iiuBere, vermutlich weil die GuRhaut infolge des
Kernes noch diinner ist,

Die durch die Absorptionsmessungen gefundenen
Ergebnisse wurden auch durch Potentialmessungen gegen
eine Normalelektrode bestatigt gefunden.

Selbst die besten Anstriche und Umwicklungen
werden im Laufe der Zeit unter dem EinfluB von Luft
und Feuchtigkeit fehlerhaft, so daR fir die Dauerhaftig-
keit der Rohre das Verhalten des Eisens selber beim Rosten
eine auferordentlich wichtige Rolle spielt.

Die Ausfuhrungen wurden durch eine Reihe guter
Mikrophotographien und Schaubilder unterstitzt.

Ingenieur Carl P. Lavall, Magdeburg berichtete

Ueber Kleinbessemerei.

Die Ansichten uber die Verwendbarkeit und Wirt-
schaftlichkeit der Kleinkonverter gehen sehr auseinander.
Die verschiedenen Patente, dio sieh meistens auf neben-
sdchliche Kleinigkeiten erstrecken, haben auf den Verlauf
des Bessemerprozesses keinen EinfluB. Ein brauchbarer
Konverter muf3 einfach und von richtiger Form sein.
Was den erforderlichen Siliziumgehalt des verwendeten
Roheisens angeht, so berichtet der Vortragende, dall er
mit 2,5 % Silizium ausgekommen sei, ja mit 0,9 %
Silizium noch einwandfreien, weiBen Stahl erzeugt habe.
Verfehlt ist es, aus Sparsarakeitsriicksichten Eisen von
mehr als 0,07 % Phosphor zu kaufen; eine Menge kleiner
Risse in den StahlguRstiicken, die man mit Unrecht im
Formmaterial begrindet sucht, ist die Folge. Der Man-
gangehalt soll nicht Uber 0,5% betragen, um allzu
groBen Abbrand zu vermeiden. AuBerdem wirkt das in
der Schlacke enthaltene Manganoxyd basisch und zerstort
das saure Futter des Konverters.

Der Vortragende berichtet zum Schluf von einer
von ihm erfundenen Mischung, die es ermdglicht, dio
Dauer einer Konvertermaucrung, die im allgemeinen 50
bis 70 Hitzen betrégt, auf 800 zu erhdohen. Unter Be-
nutzung dieser Mischung soll das Konverterfutter bei
richtiger Behandlung selbst im angestrengten Betriebe
ein Jahr, unter Umstdnden noch l&nger halten.

IngenieurJ. llolicky, Blankenburg i. Harz, gab eine
Studie Uber Halberstadter Formsand.

Nachdem der Vortragende die topographischen, ge-
schichtlichen und geologischen Verhéltnisse der Formsand-

XXX.,-
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lagerstatten, die sich 2 bis 3 km sidlich von Halberstadt
an das Harzvorgebirge, die sog. Spiegelsberge, dicht an-
schlieRen, ausfihrlich erldutert hat, geht er zu den von
ihm vorgenommenen Priifungen des dort gefundenen
Sandes uber. Der Halberstddter Formsand fihlt sich
weich an, hat eine hellgriine Farbe und ist so fein, dal
man mit unbewaffnetem Auge die einzelnen Sandkdrner
nicht unterscheiden kann. Bei 50 bis 150-facher linearer
VergroBerung zeigt sich, dal der Sand aus verschiedenen
kleineren und gréReren Kdornern besteht, die eine bald
prismatische, bald Pyramiden- und wirfel&hnliche Gestalt
zeigen. Um Zahl und GroRRe der Formkdrner festzustellen,
wurde das Schlammverfahren von Schdéne benutzt,
welches auf der Erkenntnis beruht, daB eine bestimmte
Strémungsgeschwindigkeit von Wasser in der Lage ist,
eine bestimmte SandkorngroRe in der Schwebe zu halten
bzw. mitzureiRen. Die Beziehungen zwischen Schlamm-
gescliwindigkeit und KorngréBe wurden durch mikrosko-
pische Messungen festgestellt und ergaben sieben ver-
schiedene Korngréfen von 1 mm bis zu unter 0,01 mm
in verschiedenen Mengen. Ueber 83 % des Halberstadter
Formsandes besitzen eine KorngréRe von unter 0,2 mm.
Das (spezifische Gewicht nach dem Trocknen bei 1000 0
betragt 2,542, das Raumgewicht 1,187, woraus sieh der
theoretische Porenraum zu 53,3 % berechnet; wahrend
nur eine Wasseraufnahme von 45 % erreicht wurde.
MalRgebender fir die Beurteilung des Sandes ist aber seine
Porositdt und Durchléssigkeit, die der Vortragende mit
einem von ihm selbst eingerichteten Apparat als sehr gut
feststcllte. Dieselbe ist bei nassem Sande grofer als bei
trocknem, da letzterer viel dichter liegt. Durch Schleudern
und Sieben nimmt die Durchlassigkeit zu.

Die Bildsamkeit des Sandes hédngt von dem Gehalte
an Tonsubstanz, AlsOj 2 SiOi 21GO, ab; die Anwesen-
heit des chemisch gebundenen Wassers ist maRgebend fur
die Lebensdauer des Sandes. Bei grinem Sande betrug
der Wasserzusatz 7,0 %, bei gewdhnlichem 7,3 %. Die
Zugfestigkeit getrockneter Formmasse der ersteren Art
ist 2,96 kg/qcm, der letzteren 2,46 kg/qcm.

Die Schwindung wurde nach Glihen, bei 1250° C
und langsamem Abkihlen zu 1,7 % festgestellt. Der
Schmelzpunkt wurde fir gewdhnlichen Halberstadter
Formsand mit 1520 °, fur den griinen mit 1630 O ermittelt.
Diese Temperaturen sind sehr hoch, da z. B. der gewdhn-
liche Hallesehe graufette Sand schon bei 1430 0C schmilzt.

Die chemische Analyse ergab folgende Zusammen-

setzung:
g gewdhnlicher  griiner
Sand

81,80 % 86,70 %
3,75 ,, 4,20 ,,
2,70 ,, 3,95 ,,
4,40 ,, 0,60 ,,
0,80 ,, 0,90 ,,
NasO + KSO...cocoeuvennee. 1,20 ,, 1,30 ,,
I11sO chemisch gebunden: 1,23 ,, 145 ,
CO2 oo 3,86 ,, 0,75 ,,

Die Analyse spricht fir gute Brauchbarkeit des
Sandes zu Formzweoken; die geringen Mengen Kohlen-
sdure haben fur die Praxis keine Bedeutung, um so
weniger, als der Sand ja stets mit 50 bis 60 % altem
Sande vermischt wird, wodurch die Verdinnung des
kohlensauren Kalkes eine so grofe wird, daB sie auf das
Gelingen des Gusses keinen EinfluR ausiiben kann.

Die Hauptmerkmale des Halberstadter Formsandes
sind demnach: groRe Feinheit des Kornes, hohe Feuer-
bestdndigkeit, gute Durchlassigkeit und maRige Binde-
kraft. Insbesondere fiur Formmaschinenguf3 ist der
Halbcrstddter Formsand sehr geeignet.

Ingenieur C. Hunger, Berlin spraoh ausfiihrlich
Ueber Betriebsersparnisse und Verbesserungen in der

MetallgieRerei.

Betriebserspamisse und Verbesserungen zeigen sieh
in der Verringerung der Selbstkosten, die sich aus Ma-
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terialkosten, Arbeitsléhnen und Unkosten zusammen-
setzen. Um die M atcrialkosten herabzusetzen, kommt
es zundchst darauf an, beim Einkauf unter genauer
Beobachtung der téglichen Preisnotierungon und ihrer
Zusammenstellung in Tabellen dio ginstigste Konjunktur
auszunutzen. Bei der Zusammensetzung der fur irgend
ein Stiick bestgeeigneten Legierung soll die Beanspruchung,
der cs unterworfen wird, malgebend sein. Es wird nicht
immer zweckmaRig sein, nur neue Legierungen zu ver-
wenden, sondern meist wird sieh das Beigeben von Alt-
material sogar empfehlen, um gewisse Festigkeitseigen-
schaften zu erzielen. Sehr guto Erfolge sind mit der
Verwendung von Briketts erreicht worden. Dio Briket-
tierung von Abfallspdnen empfiehlt sioh berall dort,
wo eigene Spéne verarbeitet werden oder wenigstens eine
bestimmte Gewahr fiir die Zusammensetzung des Materials
gegeben ist, damit nicht Verunreinigungen duroh Nickel,
Aluminium oder Eisen in dio Legierung hineinkommen.

Der Vortragende geht dann eingehend darauf ein,
wie duroh ein riohtiges MaR der Ansohnitte, duroh dauernde
Kontrolle des Sohmelzprozesses, duroh Verwendung
gelbter GieRBer und duroh eine zweokentspreohende Be-
arbeitung der fertigen Stiioko dio Abfélle auf ein Mindest-
mal besohréankt werden konnen.

Dio Arbeitslohne konnen natirlioh nicht allgemein
festgolegt werden. Es empfiehlt sioh fiir jMetallgieRereien,
8 bis 9 Stunden ohne gréRere Pause durcharbeiten zu lassen,
weil sieh gezeigt hat, daB die Leistung mindestens gleich,
wenn nioht gréRer ist als bei zehnstiindiger Arbeitsschicht
mit groRerer Mittagspause. AuBerdem werden die Be-
leuohtungskosten gespart. Naoh eingehender Besprechung
der Oelfeuerung fur Schmelzéfen und Trookenkammern
behandelt der Vortragende die Verwendung von Form-
masohinen und sagt der Ruttclformmaschine eine groRe
Zukunft voraus, weil sie in allen Féallen gleiohmiRig
verdichtete Formen ergibt, was bei Prefformmaschinen
z. B. bei hohen Modellen mit senkreohten Wanden nur
dann orreioht werden kann, wenn die senkreohten Flachen
vor dem Pressen angestampft worden. Die hohen Modell-
kosten, die bisher einer ausgebreiteten Verwendung der
Formmaschinen entgegenstanden, Schemen durch eine
neue Herstellungsart der Modellplatten erhebUoh ver-
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mindert zu werden. Es wird dazu eine Art von Zement
benutzt, die emo emfaohe und billige Anfertigung der
Platten mit den Modellen ermdglicht, und von gleioher
Dauerhaftigkeit ist wie Metall.

Eine selbsttdtige Sandaufbereitung eignet sich nach
der Meinung des Vortragenden aus dem Grunde fir
MetallgieRereien nioht, weil entsprechend den verschie-
denen Legierungen mit verschiedenem Sande gearbeitet
werden muf8. Ebenfalls ist die EtagengieRerei fur Metall-
guB zu verwerfen.

In der Unkostenfrage sind wohl noch viele Be-
triebe verbesscrungsfuliig. Es ist unbedingt nétig, dal
der Betriebsleiter duroh Zusammenstellung der Selbst-
kosten ganz automatisch dariber unterrichtet wird,
wieviel ihn 100 kg jeder Legierung kosten, ferner wieviel
Ausschul jeder Arbeiter maoht und wie-groR der tégliche
Metallverbrauch ist. Dio Verwaltung des Metallagers
soll so sein, dal nioht nur sdmtlicher Tagesausgang in
der Werkstatt gebucht wird, sondern auch sémtliche
Abfallmaterialien des Tages naoh dem Metallager zuriiok-
gebucht werden.

In der sich anschlieBenden Besprechung maohto
Betriebsdirektor jMertens von der Illoohdruokbriket-
tierung G. m. b. H., Berlin, einige Mitteilungen Uber
Versuche mit M otallbrikotts, von denen besonders
folgende Analysen das Interesse orweokten:

RotguBRspanbriketts:

Vor der Sohmolzung: Cu 84,24%; Sn 11,27%; Zn 3,63%
Naoh ,, ” Cu S3,61%; Sn 11,16%; Zn 3,13%

Messingspanbriketts:

Vor der Sohmolzung: Cu 57,95%; Sn 0,10%; Zn 40,41%
Nach,, ” Cu 56,35%; Sn 0,10%; Zn 38,77%

Dio Vcrsuoho wurden in einem modernen Oclsohmclz-
ofen, Bauart Buess, ausgefiihrt und zeigen, daR bei einem
geringen Abbrand, bei RotguB etwa 1%, bei Messing
etwa 3%, keine nennenswerten Verschiebungen bi der
Legierung beim Schmelzen eingetreten sind. —

Die néohste ordentliche Hauptversammlung soll in
der Pfingstwooho 1913 wieder in Berlin abgehalten worden.

U. Lolise, Stettin.
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KI. 7 a, B 02 035. Walzwerk mit sich stets in gleicher
Richtung drehenden Arbeitswalzen. Paolo Broglio, Dussel-
dorf, Uhlandstr. 48.

KI. 7a, D 25418. Elektrisch betriebene Anstell-
vorriohtung fiir Walzwerke.  Deutsch-Luxemburgische
Bergwerks- und Huttcn-Aktiongescllsohaft, Differdingen,
Luxemburg.

KI. 10 ', H 56028. Kokso ontiir mit einer aus feuer-
fester Masse durch Stampfen oder GieRen herzustollenden
Flllung. Peter HoB, Langenbochum, Bez. Minster i. Westf.

KI. 18a, K 49 S51. Eisernes Hoohofengestcll ohne
mnero Auskleidung. Rudolf Kunz, Georgsmarienhitte
bei Osnabriick.

KI. 19a, K 47 386. Sohienonunterlagsplatte mit An-
lageflachen zum Stitzen der Klemmplatte. Otto Krause,
Elberfeld, Neue Gerste,istr. 13.

KI. 24 c, 11 54554. Rekuperator mit gleichlaufenden
Kandlen fir das zu erhitzende Mittel und das Heizmittel
und mit allseitiger Umspilung der das zu erhitzende
Mittel fiihre den Kandle duroh das Heizmittel. Ernst
Heller, Chikigo, V. St. A.

* Die A mcldungen liegen von dem angegebenen
Tage an wanre. d zweier Monate fir jedermann zur
Eil.sicht u. d Eii.spuc.icrhebung im Patentamte zu
Berlin aus.

KI. 310, Il 55293. Verfahren zur Herstellung von
Verbundplatten duroh Zusammenbringen von geschmolze-
nem Metall mit einer festen Metallplatte. Hoyt Metél Co.,
St. Louis, Missouri, V. St. A

KI. 35b, D 24 794. Antrieb fiir den Ausdriiokstcmpel
emes Stripperkranes.  Duisburger Maschinenfabrik J.
Jaegor, Duisburg.

KI. 48 b, K 49366. Verfahren zur gleichzeitigen
Verringerung der Zmkzunahmo an Eisenrdhren, Eisen-
stdben u. dgl., der Bildung von Hartzink und Stlmiak-
sohlaoke beim Verzinken im Hoibado unter Anwendung
emor &ufReren Abstroifvorrichtung.  Krieger, Rauohful}
& Co., Hilden b. Dusseldorf.

18. Juli 1912.

KIl. 70, F 31 231. Biegevorrichtung fir Maschinen
zur Herstellung von Metallgegenstdnden aus band- oder
stabférmigem Material. Ernest B. Fahncstook, B >rough
of Brooklyn, V. St. A

KI. 18 b, M 46 133. Verfahren und Vorrichtung zur
Desoxydation von durch Frischen hergestelltem flissigen
Eisen. Tom Darke Maekie, Southwood, Mi lilesex
(Engl.), u. George Frederick Forwood, Limpsfiekl, Surroy
(Engl.).

KI. 19a, B 63 513. SohienenstoRverbmdung. Arthur
Busse, Charlottenburg, Uhlandstr. 24.

KI. 20c, B 64 834. Als Selbstentlader verwendbarer
Guterwagen. Anton Bergheim, Duisburg a. Rh., Cjlonie-
strale 113.
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KI. 240, S 34405. Regenerativofen, inshesondere
zum Erhitzen von staubendem Gut, mit Rickfihrung
eines Teiles der Flamme zur Bohoizung der Regeneratoren.
Friedrich Siemens, Berlin, Schiffbauerdamm 15.

KI. 24i, St 10780. Unterwindfeuerung.
Storbcok, Kotzschenbroda, Meinorstr. 20.

KI. 310, A 20452. Modellplatto mit verschieb-
baren Modcllteilen zum Formen von untersiohgehcnden
Teilen.  Franz Karl Axmann, Cdln-Ehronfeld, Rothe-
hausstr. 38.

Kl. 310, V 9508.
flr Formkasten oder kastenloso Formen.
Sarstedt b. Hannovor.

KI. 35b, F 28010. Antriebsvorriohtung fur Krane
mit auf einem drehbaren Kranarm fahrbarer Laufkatze.
Société Louis Perbai & Cie., Nanoy, Frankreich.

KI. 49b, B 59 054. Vorrichtung fur Scheren zur
Verhinderung des Abbiegens des abzusohncidendcn Werk-
stickes mittels eines das Werkstick am freien Endo
unterstlitzenden, mit dem Obermesser niedergehenden
Halters. Berlin-Erfurter Maschinenfabrik Henry Pols
& Co., Erfurt.

KL 49b. M 41903. Masohine zum Trennen von
Metallen mittels sohnell umlaufender ungezdhnter Bleoh-
seheibe. Mars-Werke A. G., Nirnberg-Doos.

Deutsche|Gebrauchsmustereintragungen.
15. Juli 1912.

KI. 19a, Nr. 515332. Vorrichtung zur Verhitung
des Wanderns der Sohienon. Georgs-Marien-Bergwerks-
und Hutton-Verein, Akt.-Ges., Osnabriick.

ICI. 194a, Nr. 515301. SohienonstoBverbindung mit
iibergreifenden Sohionenenden. Floydo Densmoro u.
Andrew Olsen, Haines, Alaska, V. St. A

KI. 240, Nr. 515971. Regenerator fur Koksofen.
Fa. Franz Brunck, Dortmund.

KI. 42 i, Nr. 515 317. Thermoelektrisches Temperatur-
meRgerdt. Siemens & Halske Akt.-Ges., Berlin.

KI. 49 a, Nr. 515540. Vorrichtung zum Absteohon
verlorener Kdpfe an GuBstiioken. Fa. A. Borsig, Tegel
bei Berlin.

KI. 49 b, Nr. 515 929. Masohine zum AbbeiRen von
Doppel - "J*-Tragern ohne Kanten und L) -Eisen ohne
Wenden. Berlin - Erfurter Maschinenfabrik Henry Pels
& Co., Erfurt.

KI. 49 f, Nr. 515 303. Vorrichtung zum eloktrisohen
Schweillen.  Gesellschaft fiir elektroteohnisohe Industrie
m. b. H., Berlin.

Franz

Rostartig durchbroohoner Boden
Fa. A. VoB sen.,

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 ¢, Nr. 242 837, vom |.fNovember 1910. Hein-
rich Helmes und Wilhelm Oberldander in V&lk-
lingen, Saar. Verfah-
ren zur Herstellung von
GuBstiicken mit ‘profilier-
ten Einlagen, besonders
von Walzen aus Profil-
eisen, die zusammengehal-
ten werden.

Die profilierte Eiscn-
einlago a ist durch Um-
hillung mit einer Kern-
massc b mit Luftkandlen
¢ als Kern ausgebildet,
welcher mit einem Stahl-

mantcl d umgossen ist. Letzterer soll die Einlage a gegen
ein Durchschweilen und eine Kolilcnstoffaufnahme aus
dem GuBmetall schitzen.

KI. 18 b, Nr. 243237, vom 18. Méarz 1911. Carl
Bingel in Leipzig. Verfahren nebst Ofen zur Herstellung
eines GuReisens von hoher Festigkeit aus GuReisen und
Schmiedeisen oder Stahlabfallen im Kupolofen.

Ein Teil der mit dem GuReisen zu vermischenden
Schmiedeisen- oder Stahlabfélle wird in eine Giepfanne
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eingelegt und das gesondert geschmolzene GuReisen ab-
gestochen. Das so gebildoto Gemisch wird in einen Ku-
polofen gebracht, hier nochmals durchgeschmolzen und
von neuem auf eine neue Menge in die GieRBpfanne ein-
gefullter Abfélle flieRen gelassen. Dieses Vorfahren wird
so oft wiederholt, bis das GuReisen die beabsichtigte
Menge an Schmiedeisen oder Stahl aufgenommen hat.
Gearbeitet wird zweckmé&Big mit einer GieBpfanne mit
Bodenabstich und einem Kupolofen, der an der Gicht
mit einer beweglichen Eingufrinno versehen ist. Der
Ofen ist zweckmaRig so weit vertieft aufgestellt, daR die
GieRpfanne bis Uber ihn angehoben werden kann. Es
kann auch so verfahren werden, daf die Eisen- und Stahl-
abfélle in einem mit dem Kupolofen verbundenen Vor-
warmherd niedcrgcschmolzen und in flussigem Zustande
mit dem flissigen Roheisen vermischt werden.

KI. 31 ¢, Nr. 244 121, vom 7. Juli

1911. Deutsoho Maschinen-
fabrik A G. in Duisburg. GieR-
pfanne.

Die Innenwandung der GieR-
pfanne a ist so geformt, dall bei
gleiohen Drehwinkcln stets gleiohe
oder nahezu gleiche Materialmengon
ausflieBen. Es soll hierduroh dio
GleichmaRigkeit des ausflieBenden
Strahles leiohtcr als bisher zu cr-
zielen sein.

KI. 31 ¢ Nr. 243704, vom 18. Fe-
bruar 1911. Heinrich Schuppc-
ner und Carl Nettmann in
Volklingen, Saar.  GuBkorper-
verstarkungseinlage mit Gasabzugs-
kanalen.

Die Einlage besteht aus Staben von beliebigem Quer-
schnitt, dio zur Erzielung einer groRen Nachgiebigkeit
auoh in der Querrichtung in beliebig vielen Lagen Uber-
einander drahtseilartig zusammengeflochten sind.  Boi

mehreren Stablagen wechselt der Draht des Gefleohtes
jedesmal von Lage zu Lago. Das Fleohten kann uber
einem geraden Stabe, der naoh der Fertigstellung heraus-
gezogen wird, gesohehen. Es kénnen auoh llohlstdbo
benutzt werden.

KI. 31 b, Nr. 243 244, vom 21. Mai
A. VoR sen. in Sarstedt, Hannover.
mit oberer beweglicher PreRvorrichtung.

1911. Firma
Formmaschine

Dio seitlichen Schwingen a dienen der Druckplatte b
als Fihrung. AuRerdem sind die Stutzpunkte der mit der
Welle ¢ verbundenen Kniehebel d an ihr befestigt. Der
in der Hohe verstellbare Querbalken e verhindert ein seit-
liches Durchbiegen der Schwingen a.
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KI. 31 ¢, Nr. 243 245. vom 21. Dezember 1910.
Heinrich Helmes in Vaélklingen, Saar.  Verjahren
zur Herstellung von Schwarze- und Schlichtemassen flir
Giel3crcijormen.

Um einer Verwechslung der in offenstehenden Be-
héaltern befindlichen Schwarze- und Schlichtepulver beim
Gebrauche vorzubeugen, sollen sie unter Zusatz eines
Bindemittels, z. B. Zellin mit Soda, in Brikettform ge-
bracht werden.

KI. 31 b, Nr. 243 293, vom
5. Juli 1910. Richard Mczger
in Berlin. Kernformmaschine,
in welcher der Sand mittels einer
zur Fuhrung einer Kerneinlage
langs  durchbohrten  Schnecke
durch eine Kernblichse hindurch-
gepreflt wird.

Die Schnecke a und die
Kernbiichso b sind, um sehr
lango Kerne hcrstcllen zu kén-
nen senkrecht angeordnet. Die
Kernspindel c ist lésbar mit
der an den Stédndern d ver
schiebbaren Unterlage verbun-
den. Das Gewicht des aus-
tretenden Kernes und seiner
Spindel wird durch ein Gegen-
gewicht e ausgeglichen, das
entsprechend dem zunehmen-
den Gewichte des Kernes durch
den Schlauch f mit Wasser
geflllt wird. Durch verstell-
bare Anschlagcg h kann der
Zu- und AbfluR des Wassers
selbsttatig geregelt werden.

KI. 31 a, Nr. 245 813, vom 19. Februar 1911. Louis
Rousseau in Argenteuil, Frankr. Auf besonde-
ren Stlitzen ruhender
Schmelztiegel.

Die TiegelfuRe a
sind so angeordnet,
dall sie den tiefsten
Teil des Tiegelbodens
J.n freilassen, so daf der

Tiegelbodendurch un-

b ter ihm liegenden

1@ Brennstoff besonders

stark beheizt werden

kann. ZweckmaRig ruht jedoch der Tiegel auf Stiitzen b,

die einen selbstdndigen Trdger bilden. Die Form des-
selben kann verschieden sein.

KI. 12 e, Nr. 243 787, vom 17. Februar 1910. Dr. Ernst
Asbrand in Hannover-Linden. Vorrichtung zum
Peinigen von Induslricgasen
mittels Schleuder- und StoB-
wirkung.
Da3 Sohaufelrad a des
Ventilators ist von einem
beiderseitig offenen Prell-
schaufelkrnnz b umgeben, der
mit seinem unteren Teile in
Wasser eintaucht und so
beim Umldufen in entgegen
gesetzter Richtung wie der
Ventilator a stetig angefeuoh-
tete Prellflaiohen hat, gegen
welohe das aus dem Venti-
lator a abstromende Gas in
maoglichst senkrechter Richtung auftrifft. Die Prellflaohen
kénnen zur besseren Leitung des Gases mit Fiihrungs-
flachen versehen sein. Statt der Prellflaiohen b kénnen
auch dicht nebeneinander liegende Stdbe benutzt werden.

KI. 19a, Nr. 243806, vom 25. November 1910.
Oskar Melaun in Berlin. SchienenstoRBverbindung.
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Auf jeder Seite der beiden Sohienenenden sind
zwei Laschen a und b vorgesehen, deren jede durch einen
wagereohten Sohcnkelteil mit der &ndern durch Verschrau-

bung in der Sohienenlédngsrichtungverschiebbar und mittels
je eines der senkrcohten Sohenkcl etwa zur Halfte mit
einem Schienenende fest (durch Verschweiung) ver-
bunden ist. Die freien Enden der wagerechten Lasohen-
sohenkel sind zur Begrenzung der Warmeliicko mit An-
sétzen oversehen.

KI. 24 f, Nr. 244229, vom 27. Januar 1911. Mas
Kcmmerioh in Aaohen. Kettenrost mit auf Quer-
tragern liegenden Rostkdrpern.

Die Trager a fur die Roststdbe b sind unabhéngig
voneinander mittels Auslader o auf Bolzen d der lberhoht

ausgebildeten Tragglieder e der Fiihrungsketto sohwing-
bar gelagert. Sie werden durch an den Ausladern be-
findliche Vorspringd f in der Betriebslage gesiohert, die
sich gegen die Verbindungsholzen g der Kettenglieder
stltzen.

KI. 184a, Nr. 243939, vom 1 April 1910. CédlIn-
Misencr Bergwerks-Aotien-Verein in Creuzthal
i. W. Verjahren zum Durchbohren und Schneiden von
kaltem GuReisen und Roheisen unter Verwendung von
Sauerstoff.

Auf kaltes Roheisen versagt bekanntlich aus zurzeit
nooh nioht ermittelten Grinden das Sauerstoffschmelz-
verfahren nach Patent 137588 (vgl. St. u. E. 1903,
S. 508 u. 895). GemdlR vorliegendem Verfahren soll
dieser Mangel daduroh behoben werden, da wahrend der
ganzen Arbeitsdauer zur Sohmelzstelle solohes Metall
oder sonstiges festes Material zugefiihrt wird, das durch
Verbrennen mit Sauerstoff den Sohmelzzustand aufreolit
erhdlt. Vorteilhaft wird das Sauerstoffzufiithrungsrohr
selbst aus solchem Stoff hergestellt; es sohmilzt dann
stetig an seinem Ende ab und ermdglicht so das Durch-
sohmelzen des kalten Roheisens. Naoh diesem Verfahren
konnen auch kalte Hoohofensauen u. dgl. beseitigt werden.

K1.7 a, Nr. 244 054, vom 31. Mérz 1911. M aschinen-
bau-Aktiengesellschaft vorm. Gebrider Klein
in Dahlbruch. Vorrichtung zum Transport des Walz-
gutes von einem Walzwerk zu einem anderen nebenliegenden.

Das Wesentliche der Erfindung besteht darin, dal
der von einem Walzwerk kommende Stab, der von einer
Sohere in zwei Hélften geteilt ist, mittels etwa hydraulisch
bewegter Ueberwerfer vor ein zweites Walzwerk gebraoht
wird. Dabei fallt die eine mit der Sohnittfliiohe dem Walz-
werk zugekehrte Stabhélfte sofort auf einen Rollgang und
wird dem zweiten Walzwerk direkt zugefiihrt. Die andere
Stabhdlfte jedoch fallt zundchst in eine neben dem Roll-
gang angeordnete Sohwenkrinne und bleibt hier so lange
liegen, bis die erste Stabhélfte das zweite Walzwerk
passiert hat. Alsdann wird sie auf dem Rollgang ge-
sohwenkt und ebenfalls mit der Sohnittflache voran dem
Walzwerk zugefiihrt. Durch dieses Sohwenken wird der
insbesondere bei Stdben von starken Querschnitten beim
Abschneiden der vorderen Enden sonst unvermeidliche
groBe Schrottabfall beseitigt.
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(Das Verzeichnis der regelméRig bearbeiteten Zeitschriften nebst Abkirzungen der Titel ist in Nr. 4
vom 25. Januar d. J. Seite 156 bis 159 abgedruckt.)
Allgemeiner Teil.
A . . . Feuerungen.

Geschichtliches. A. Millnor:Die Stahl- und Eisen- . .
hammer des Innerberges. Vorbemerkungen. Die Dampfkesselfeuerungen. ~ Weilandt: Masokinon-
Innerborgerhammer. Die Hammer auf landesfiirstiohon ~ fouerungen unter besonderer Beriicksichtigung

in der Hicflau). Die Hammer der Braunkoklenbrikettfeuorung.* In diesem

Grindon (in Eisenerz,
auf Admonter Grindon. (Der Hammer im Laimbach.)
Schluf folgt. [B. u. H. Jahrb. 1912, Heft 1, S. 81/96.]

Namengebung. Zur einheitlichen Namengebung
von Eisonund Stahl. Boriohtund Vorschldge der italie-
nischen Kommission, bestehend aus den Herren G. Falck,
E. Giolitti, R. Rudolfi und C. Vanzotti, fir den ndohsten
internationalen MaterialpriifungskongreR. [Met. Ital.
1912, 31. Mai, S. 316/24.]

Werksbeschreibungen. Die im Bau befindlichen
Nouanlagen der Minnesota Steel Co.* Die United
States Steel Corporation errichtet zu Duluth, Minn., ein
neues Hittenwerk, mit dessen Bau vor Jahresfrist be-
gonnen wurde und das spatestens 1913 in Betriob genom-
men werden soll. Von den Stahl- und Walzwerksanlagon
sind die Fundamente, sowio die Eisenkonstruktionon fiir
Gebéude und ICranbalmanlagen bereits fertig gestellt. Das
Martinwerk erhélt sieben Oefcn zu jo 60 t. Fir dio beiden
Hookdfen zu jo 450 t Tageserzeugung sind zundchst 90
Koksofen mit Nobengowinnung vorgesehen. Erwdhnt mag
nook sein, daR dio Schornsteine aus Eisenbeton her-
gestellt sind. [Ir. Tr. Rev. 1912, 20. Juni, S. 1315/8.]

Fachschulwesen. W. Grum-Grzimailo: W alzwerks-
Laboratorium des Polytechnischen Institutes
Peter d. Gr. in St. Petersburg.*  Abbildung und
Beschreibung des in I/s ausgefuhrten Modell-Walzwerks-
und der darauf in Blei licrgcstellton Profile. [J. d. russ.
met. Ges. 1912, Heft 2, S. 165/8.]

Brennstoffe.l

Holz. Tkos. W. Priohard: Einige neuere Fort-
schritte auf dem Gebiete der Holzdestillation.*
Allgemeines ber Holzdestillation und Besolireibung einer
vom Verfasser ausgefiihrten neuen Anlage. [J. Ind.
Eng. Ckem. 1912, Maiheft, S. 238/45.]

Steinkbhle. J. B. Porter, R. J. Durley und Edgar
Stansfield: Untersuchungen (dber die Kohlen
Kanadas.* Der vorliegende Teil umfalt 1. Heizversuche
an Dampfkossehi, 2. Vorgasungsversuche, 3. ohemische
Prifung. Bezuglich aller Einzelheiten sei auf dio Quelle
verwiesen. [Canada Dopartment of Minos, Vol. I1. Ottawa
1912, 184 Seiten.]

L. P. Breckenridge, Henry Kreisingor, Walter T.
Ray: Verdampfungsvcrsuehe mit Steinkohlen
und einschldgige Untersuchungen.* Der erste
Teil enth&lt die auBerordentlich umfangreichen Ver-
suehszahlen uber die zahlreichen untersuchten Kohlen-
sorten, wahrend im zweiten Teil die Ergebnisse be-
sprochen und daran allgemeine Erdrterungen uber die
Grundgesetze bei der Verbrennung von Kohle, den
Warmeibergang und dio Bewegung der Gaso durch dio
Kesselcinmauerung geknipft werden. [Bureau of Mines,
Bull. 23, Washington, Government printing Office, 1912.]

Naturgas. Dieamerikanische Erdgasgewinnung
1910. Nach dem von Dr. David T. Day horausgegebenen
Bericht betrug der Wert des im Jahre 1910 in den Ver-
einigten Staaten von Nordamerika gewonnenen Erdgases
70756 158 S gegen 63206941 S im Jahre 1909. Es
folgen Angaben iber die Naturgasgewinnung der einzel-
nen Staaten. [Allg. dsterr. Chem.- u. Teohn.-Zg. 1912,
15. Juni, S. 90/2.]

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 156; 29. Febr.,
S. 365; 28. Mérz, S. 540; 25. April, S. 706; 30. Mai,
S. 918; 27. Juni, S. 1073.

XXX.,2

SohluBartikol (vgl. St. u. E. 1912, 25. April, S. 707)
werden zundohst oino Roiho von Wurffeuerungen nach
ihrer Eignung fur verschiedene Botriobsvorhéltnisse unter-
sucht, wobei sieh die Seyboth- und die Axerfouorung den
anderen uberlegen zeigt, und dann ganz kurz dio Unter-

schubfeuerung gestreift. [Z. f. Dampfk. u. M. 1912,
14. Juni, S. 249/54.]
Rostbosohiokungsapparat, Bauart ,Sey-

both“.* Es handelt sioh um oino automatische Wurf-
feuerung, die fur jedo Kohlensortc brauohbnr ist und eine
leiohto und sichere Regulierung der Kohlenzufuhr ge-
stattet.  Beschreibung und Abbildung dieses von der
Firma Seyboth & Co. in Zwiokau, Sachsen, und ihren
Lizensnehmern der Maschinenfabrik ERlingen und G.
Kuhn, G. m. b. Il., in Stuttgart-Berg gelieferten Rost-
besohickors. [E. T. Z. 1912, 23. Mai, S. 542/3.]

Pradol: Dio Anlage der Flugasohonsdoko und
-Abscheider bei modernen Dampfkessoloinmaue-
rungen.* Hinweis auf dio Wiohtigkeit derartiger Ein-
richtungen namentlich bei Verwendung minderwertiger
Brennstoffe oder Braunkohlo besonders auch in Form von
Briketts. Notwendigkeit der Anlage von Aschenkanélen.
Ausfiihrungsbeispielo fiir Flammrohr- wie Wasserrohr-
kessel. [Braunkohlo 1912, 21. Juni, S. 177/83.]

Speisewasservorwérmer. T. F. J. Maguire: Der Speise-
wasservorwarmer.*  Grundlagen, die zum Bau von
Ekonomisern fiihren, vor allem Hinweis auf dio Wirkung
als Speisewasserreiniger. Vergleichende Kostenrechnung
flr Feuerung ohne Vorwdrmer mit Sohornstcinzug und
solcher mit Vorwéarmer und kinstlichem Zug, dio fur die
Anwendung von Ekonomisern sprioht. [Eng. Mag. 1912,
Juni. S. 389/98.]

Gasfeuerungen. Gwosdz: Gasfeuerungen und
Kraftgasanlagen mit ohemisoher Regenerierung
von Verhronnungsgasen.* GroRere Bedeutung als
in Europa hat man in den Vereinigten Staaten der Frago
der chemischen Regenerierung der Abgase beigelogt.
Wirdigung der Arbeiten von Dohcrty, Ellis, Eldored
und Tait. Kritisohe Besprechung einiger einschldgiger
Patente. [Gluckauf 1912, 1. Juni, S. 866/70.]

Naphthafeuerung. Wilhelm Rieth: Neuere Hltten-,
Metall- und Drahtwerks - Glihanlagen mit Naph-
tha - Feuerung.* Wird fortgesetzt. [Anz. f. d. Draht-
Ind. 1912, 10. Juni, S. 244/5; 25. Juni S. 268/9.]

Pyrometrie. G. A. Shook: Strahlungs - Pyro -
metrio.* Strahlungsgesetzo und Theorie der Strah-
lungspyrometer. [Met. Chem. Eng. 1912, April, S. 238/40;
Juni, S. 334/8]

C. S. Gordon: Dio Einfihrung und Verwendung
von Pyrometern auf Huttenwerken.* Beschrei-
bung der Ausristung und Kontrollverfahren auf den
Werken der Illinois Steel Co. unter Angabe der Pyro-
metertypen und Verwendung derselben in den verschie-
denen Werksabteilungen. [Mot. Chem. Eng. 1912, Juni,
S. 331/41]

Feuerfestes Material.

Allgemeines. Verhalten feuerfester Steine bei
Belastung.* Auszug aus einer Arbeit von A. Ah Blei-
ninger und G. H. Brown in den Trans, of the Am. Cera-

mio Soo. 1911, S. 210/225. Wir werden demné&chst
darauf zuriekkommen. [Tonind.-Zg. 1912, 16, Mai,
S. 815/6.]

20
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Schlacken.

Schlackenzement. Dr. H. Passow: Collosous-Ver -
fahren. Der Verfasser hesohreibt seinen Kampf gegen die
Colloscus-Patente, insbesondere gegen das D. R. P. 185 534,
das duroh Einspritzon alkalisoher Lésungen in lieilfliissigo
Hookofensoklaoko handclsfiihigen Zement herstellen wollte.
Versuoho, dio in Gegenwart der Vertreter des Patent-
amts, des Konigliohen Matcrialprifungsamts rmd der
beiden Parteien auf zwoi Hoohofenwerkon ausgefihrt
worden sind, haben dargetan, daf dio von Colloseus
behauptete Wirkung der Salzlésungen nicht ointritt.
Das Patent ist deshalb jetzt fur nichtig erkl&rt worden.
Tatséohlioh arbeitet solion lange kern Werk mehr nach
diesem Vorfahren, zu desson Vorwertung seinerzeit Ge-
sellschaften mit einem Kapital von 25 Millionen JI ge-
grindet wurden. [Tonind.-Zg. 1912, 29. Juni, S. 1043/4.]

Erze.
Eisenerze. Dr. Fr. C. Miller: Dio Erzlagerstéatten
von Traversella, Piemont, Italien.* Oxydisches

Eisenerz, Magnetit, ist hier das wichtigste Erz. Sulfidische
Eisenerze, Pyrit und Magnetkies, sind ziomlioh rciohlioli
vorhanden, aber praktisoh bedeutungslos. Der Magnetit
kommt in derben Massen im kdrnigen Karbonatgestein
vor. Uober dio Anfdnge des Eisenerzbergbaues ist niohts
bekannt.  Sicher ist nur, daB liier sohon im Mittelalter
auf Eisen gegraben wurde. Dio erstmalige Erwahnung in
der Literatur ruhrt aus dem Jahre 1784 hér. Am Anfang
des 19. Jahrhunderts hat dor dortige Erzbergbau sohon
einen bedeutenden Umfang gehabt. 1835 erreiohto dio
Jahresleistung rd. 8000 t Eisenerz, 1845 gegen 10000 t;
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schldgigen Literatur. Der SchluB streift kurz das Gebiet
der Abdampfturbinen, Turbokompressoren, der Turbo-
pumpen, der Zahnradubersetzungen fiir Turbinen und
der Schiffsturbinen und zieht dann aus den vorher-
gehenden Angaben treffend die Riohtpunkto fir dio
Weiterentwicklung dieser in wenig Jalrren so bedeutungs-
voll gew'ordenen und noch immer weitere Gebiete sioh
erobernden Masohinonart. [J. Am. S. Mech. Eng. 1912,
Mai, S. 671/721.]

F. Losel: Die Ausnutzung hoher
in Dampfturbinen bei kloinon Austrittsquor-
8ohnitton.* Durch Versuoho ist fostgostollt, daBR eine

Dampfturbino fir 90 % Luftleere auoh héhere Luftleeren
von 95 bis 96 % mit domselbon thermodynamischen
Wirkungsgrad und entsprechender Lcistungserhdhung
auszunutzon vermag. [Z. d. V. d. J. 1912, 22. Juni,
S. 995/1003.]

AV. Schémburg: Die Dampfturbino in Elek-
trizitdtswerken und auf Bergwerks- und H itten-
betrieben.*  Allgemeine Ausfiihrungen uber Dampf-
turbinen und zugehdrige Kondensationseinrichtungen,
Bericht Gber im Bau befindliche besonders grofe An-
lagen und Angaben uber Anlagekosten sowie erzielte
Strompreise. Besprechung von Abdampfturbinen nebst
zugehorigen Warmespeichern sowie von Zwcidrucktur-
binen. Den SchluB bildet ein Hinweis auf Turbokom-
pressoren und emo Aufzdhlung von Turbogebléscn,
soweit sie auf Hochofen- und Stahlwerken im Betrieb
stehen. Als Sonderheit wird eine Zweidruckturbino mit
2000 Umdrehungen zum Antrieb eines 700er Blechtrios
mit 70 Umdrehungen mittels zweier Schraubenréder-
Ubersetzungen auf einem englischen Hittenwerk er-

dann horto die Eisenerzforderung ganz auf. [Z. f. pr.  wahnt. [B. u. 1. Rund. 1912, 20. Mai, S. 175/81]
Geol. 1912, Juni, S.209/40] . Dampfturbine mit Zahnradiborsetzung fir
G. Do Angelis d’Ossat: Eisen- und Manganeriyalzwerksantrieb.*  Beschreibung der Anlago auf
lagerstdtten bei S. Pietro, Umbrion. Kurzo Be- den Calderbank Stahhverken von James Dunlop & Co.
schreibung der dortigen Erzvorkommen. [Rass. Min.  Eine 750-PS-Zweidruckturbino, Parsonsbauart, troibt

1912, 11. Juni, S. 325/6.]

John Brooks Eigar: Dio Eisenerzvorrédto Bra-
siliens.* Ganz allgemein gehaltener, mit vielen, aber
meist nichtssagenden Bildern ausgestatteter Berioht
Uber einige Eisenerzvorkommen des Landes. [Cass. Mag.
1912, Juni, S. 540/54.]

Sonstige Erze. Duhms: Uober Erzlagerstédtten in
sauren Eruptivgesteinen Deutsch-W estafrikas.
Die Arbeit enthalt in der Hauptsache Beobachtungen, die
der Verfasser in der Zeit von 1909 bis 1911 an Ort und
Stolle selbst goniaoht hat. Wirtschaftliche Fragen sind
nicht berlhrt worden. Besprochen sind: Zinnstein,
AVolframit, Molybdénglanz und Kupfererz. [Z. f. pr.
Geol. 1912, Juni, S. 240.]

Erzbrikettierung. J. A. Leffler: Beitrag zur Frage
des Wertes der Eisenerzbriketts. Die eingehend be-
schriebenen Aersuche erstreokten sioh (iber einen Zeitraum
von 63 Tagen; es wurden dabei sieben verschiedene Be-
sohiokungen verschmolzen, und zwar die erste ohne, dio
letzte mit 100% Erzbrikotts. Dio erhaltenen Ergebnisse
sind in Zahlontafoln Ubersiohtlioh zusammengestollt. AVir
behalten uns vor, auf den Gegenstand zuriiokzukommen.
[Jernk. Ann. 1912, Heft 2 u. 3, S. 68/79.]

Werkseinrichtungen.

Dampfturbinen. A. G. Cliristie: Der gegenwadrtige
Stand im Bau von groBen Dampfturbinen.*
Nach einer kurzen Einleitung Uber das Anwendungs-
gebiet groer Dampfturbinen, werden mit wenig AVorten
in sehr klarer Weise dio wesentlichen Kennzeichen der
Hauptbauarten angefuhrt und dann ebenso knapp dio
Einzelteile einer Besprechung unterzogen. Eine umfang-
reiche Zusammenstellung aller wesentlichen Konstruk-
tionsdaten der Maschinen von 22 der bedeutendsten
Turbinenfirmen und ebenso eine Zusammenfassung zahl-
reicher Aersuchsergcbhnisse mit genauer Quellenangabe
der Veroffentlichung, nach Bauarten geordnet, machen
die Arbeit zu einer wertvollen Bereicherung der ein-

mit 2000 Umdr. i. d. min durch ein doppeltes Pfeilrad-
getriobo 25 : 131 X 23 : 127 ein 71ler Lauthsches Trio
unter Mitwirkung eines zwischen Uobersetzungsgetriebo
und Kammwalzgeriist eingeschalteten Schwungrades von
100 t Gewicht mit 70 Umdr. i. d. min an. Es sind bis
zu 30 Brammen i. d. st 100 mm dick, bei einem Ge-
wicht von 743 kg zu Blechen von 18,29 m Lénge, 1,83 m
Breite, 4,76 mm Dicke ausgewalzt worden. In Betrieb
gesetzt ist dio Strale September 1910. Stdrungen sind
nicht vorgekommen, insbesondere zeigte das Ueber-
setzungsgotricho keine Abnutzung. [Ir. Age 1912, 16. Mai,
S. 1211/2; nach einem Vortrag von A. R. Carnegie
vor dem AVest of Scotland Iron and Steel Institute.]
Gasturbinen. Hans Holzwarth: Der AVirkungs-
grad der Explosionsgasturbino.* An Hand neuer
Versuohsergebnis.se an seiner Turbine sucht der Aerfasser
naclizuweison, daB dio von Professor Stodota bei der
Besprechung seines Buohcs aufgestellto SohluBformol fur
die theoretisoli erreichbare Arbeitsleistung der verdioh-
tungslosen Explosionsturbino unriohtig sei, und unter-
stlitzt sobie Sohliusso duroh Mitteilungen analytisoher Be-
rechnungen von Dr. Mangold. Im Ubrigen hélt er dio
Verfolgung der verwiokeltcn Aorgango nur auf graphisohem
AVego mit Benutzung der Stodolasohen Entropietafel

fur méglich. [Z. d. V. d. J. 1912, 15. Juni, S. 968/73;
22. Juni, S. 1003/5.]
A. Stodota: Zum Wirkungsgrad der Ex-

plosionsturbine.* In Erwiderung der Holzwarthsohen
Ausfiihrungen leitet der Verfasser seine bestritteno Grund-
formel noch einmal kurz und direkt aus dem Energiesatz
ab und weist die Ueboreinstimmung der Mangoldsohen
Formeln mit den eigenen naoh. Da die Abweichungon
von dom angenommenen ProzeR dio A'crsuchsergebnisse
Holzwarths nicht rechtfertigen kénnen, kommt Stodota zu
dem SohluB, daf diese noch mit verborgenen Fehlerquellen
behaftet sind. In einem Anhang wird dio Anleitung zur
Korrektur der Entropietafel naoh den neuesten AVertcn
der spezifischen AVarme fur Gase gegeben. Die thermo-

Luftlooro
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dynamisohen Rechnungen lassen sioh auszugsweise nicht
wiedergohon, und muR dioserhalb auf dio Quelle verwiesen
werden. [Z. d. V. d. J. 1912, 22. Juni, S. 1005/9.]

Hebezeuge. K. Bohrend: Erhéhung der Sicher-
heit und Leistung moderner Hehozouge.* In der
Ausfiihrung beschrénkt sich dio Arbeit im wesentlichen
auf dio Beschreibung der Jordansohen Druckluftbremse
und Mitteilungen U{ber beachtenswerte Leistungen hei
verschiedenen damit ausgeriisteten Anlagen, auch wenn
man in Rcohnung zieht, dal die im letzten Beispiel in
Vergleioh gesetzte alte Anlage neuzeitlichen Ausfiihrungen
kaum entsprechen dirfte. [Dingler 1912, 15. Juni,
S. 309/73.]

Henry M. Payne: Dio Entwicklung der Kabel-
krane.* Von den Turmwagen in Verbindung mit fester
Vorankerung ist man (ber dio naohgiobigo Verankerung
des Winden- bzw. des ganzen Turmwagens zu einfaohen,
sohriig geneigten Pendelstitzen mit Ausgleiokgewichten
gokommon. Hinwois auf dio Vorteilo solcher Krane fir
Kohlen- und Erzlagerplatzo, wobei z. B. der eine Stiitz-
punkt fest und der andero im Kreise um ihn drohbar un-
geordnet werden kann. [Eng. Nows 1912, 29. Juni,

S. 1278/9.]
Transportanlagen. Lade- und Entladevorrioh-
tungen im Immingham-Hafen.* Dio Hafonanlagcn

sind mit hydraulisohonKranon ausgeristet, denen dasDruck-
wasser duroh eine oigono Zentrale goliefert wird. Es sind
aufgestellt seohs Kohlenkipper, ein 50 t-, zwei 5 t- und
aoht 3 t-Wippkrano. [Engineering 1912, 14. Juni, S. 810;
21. Juni, S. 840; Engineer 1912, 28. Juni, S. GS2/4.]

Einriohtung zur masohinollen Brikottvcr-
ladung.* Verlademaschine, bestehend in Transport-
rinno aus vier Winkoleisen mit darin laufender Sohlcpp-
ketto, dio als zorlegbaro Stotzsoho Kette 100 X 45 in
Entfernungen von 3 bis 4 m mit Mitnchmergliedern aus-
gerlstet ist. [Braunkohlo 1912, 14. Juni, S. 1GG/8]

Colby M. Avory. Aufgobevorrichtungen fir
Gurtférderer.* Dio Hauptabnutzung der Edrdergurto
entsteht dadurch, da das Ladegut ohne Eigcngesohwm-
digkeit aus dom Aufgeber kommt und dann infolgo seiner
Tragheit gloitot. Das Ladegut muR deshalb mdgliohst mit
Gurtgesohwindigkeit und in Riohtung derselben aufge-
goben werden. Eine Reihe geeigneter Ausfiihrungen wird
an Hand von Skizzon besproohen. [Eng. Min. J. 1912,
8. Juni, S. 1121/2]

Pumpen. A. Barberat: Kreiselpumpen und ihr
Vergleioh mit entsprechenden Kolbonpumpon.*
Der Titel ist insofern irreflihrend, als der Verfasser im
Haupttcilo der Arbeit allgemeine Grundlagen fiir don
Bau von Kreiselpumpen gibt, dabei eino reoht zweok-
méRigo Kurventafel fir Ermittelung der gunstigsten Ab-
messungen aufstellt und nur zum SohluB Kolben- und
Zentrifugalpumpen ganz einseitig auf ihren Ansohaffungs-
wert naoh den Erfahrungen der Ateliers de la Meuse in
graphisoher Darstellung vergleioht. [Z. f. Turb. 1912,
10. Juni, S. 255/8.]

Kompressoren. P. Bernstein: Die Fortsohritto
auf dem Gobioto der Druoklufterzcugung und
doren wirtsohaftlicho Bedeutung.* Dio bis jotzt
veroffentlichten Absohnitto behandeln nur Turbokom-
pressoren und gehen naoh allgemeiner Besohreibung ver-
schiedener Bauarten auch auf Rogulierungsmethodcn ein.

Forts, folgt. [Dingler 1912, 1 Juni, S. 337/9; 8. Juni,
S. 353/7]
Sonstiges. Siohorhoitsvorriohtungen im Go-

brauoh bei der Cambria Steel Co.* Besohreibung
und Abbildung von in den verschiedensten Betrieben
gebrduohliohen Siohorhoitsvorriohtungen, wie sio auch
auf unseren Werken sohon l&ngst ublich sind. [Ir. Tr. Rev.
1912, 13. Juni, S. 1269/75]

Kohlensilo fur Unterwasserlagerung in
Omaha.* Der Silo fur 6000 t Fassungsvermdogen ist auf
einem Pfahlrost, der den festen Baugrund erreioht, in
Eisenbeton ausgefiihrt. Beschreibung der Ladovorriohtung,
Laufkran mit Greifer (iber dem Silo und Beoherwerke im
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anstoBenden Kraftwerk, welch letzteres auch gleichzeitig
die Asohenabfuhr Gbernimmt. [Eng. Rec. 1912, 15. Juni,
S. 648/9.1

L. Ubbelohde und M. HofsédR: Ein neuer Gas-
mossor ,Capomossor“ und ein Z&higkoitsmesser
fir Gase.* Der Capomossor besteht aus einer Reihe von
Kapillarréhren, dio jo naoh MeBmengo in don Gaskrois
emgesohaltet werden und einem Manometer, das den
Differenzdruok am Ein- und Austritt der Kapillaren an-
zeigt. Aus don ann&hernd gerade Linien bildenden Eioli-
kurven kann mit Berlicksichtigung der Temperatur die
DurohfluBmonge dann ohne weiteres abgelesen werden.
Fir andere Gase wie fur das zur Eiohung benutzte ist
nooh als Umrechnungsfaktor die relative Z&higkeit des
Gases duroh Mosson der Ausstrdmungszoit der zu ver-
gleichenden Gaso duroh eine Kapillare in dem Z&hig-
koitsmesser zu bestimmen. [J. f. Gasbel. 1912, 15. Juni,
S. 557/60.]

Stewart C. Coey: Selbsttdtige Schalter in
Huttenbetrieben. Auf den Werken der Youngstown
Sheet & Tube Co. sind fir alle Motoren uber 50 PS selbst-
tatige Steuerschalter, doren Einstellung sich abhéngig von
der Belastung im Hauptstromkreis regelt, in Anwendung,
so dal der Steuermann nur einen einfaohen Ausschalter
zu betétigen hat. Als Vorteilo sollen sich ergeben Ver-
minderung von Reparaturen am elektrischen und mechani-
schen Teil, da Uoberlastungcn vermieden werden, und
trotzdem gesteigerte Leistungsféhigkeit, da der Antrieb
jederzeit voll ausgenutzt wird. [Ir. Tr. Rev. 1912, 9. Mai,
5. 1007/8; nach einem Vortrag vor dem American
Instituto of Electrical Engineers in der Versammlung vom
25. bis 27. April in Pittsburg.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenbetrieb. Holz als Brennstoff fur den
Hoohofenbetriob. Auf dem Eisenhittenwerk Nadcsh-
denski im Ural wurden Versuoho angestellt, Holz als
Brennstoff im Hochofen zu verwenden. Diese Versuche
sollen derartig erfolgreich gewesen sein, daB samtliohe
Oefen der Hiitto fur den Verbrauoh von Holz umgobaut
worden sollen.  (Né&herer Bericht Uber die Versuchs-
ergebnisse in St. u. E. Vorbehalten.) [Journ. d. Ver.
Sibirischer Ing. 1912, Heft 5.]

Elektrische Roheisenerzeugung. A. Stiévenart: Dio
Elektrometallurgie.* Kurze Besohreibung der zur
olektrisohon Erzeugung von Roheisen be-
nutzten Oofon unter Angabe von Betriebskosten (vgl.
St. u. E. 1912, 30. Mai. S. 921; 27. Juni, S. 1077.) [BuU.
Soient, de I’Assoo. des Eléves 1912, Mai, S. 379/92.]

Eisen- und StahlgieRerei.

GieRereianlage und Betrieb. Dio EisengieRerei
der Ford Motor Co. Detroit.* Boi der Besohreibung
der Anlagen dieser Automobilfabrik ist auoh die der
GielRerei wiedergegobon. Dio GiolRerei ist ein Bau aus
Eisenkonstruktion von 45 m Breite und 61 m Lénge,
soll aber auf 122 m verldngert werden. Es werden Auto-
mobilteilo fur den eigenen Bedarf liergostclit, dio alle in
Formmaschinen (vorhanden sind 29 Masohinen ver-
schiedener Bauart) eingoformt worden.  Besohreibung
der Sandbereitung und der Kemmaoherei. [Ir. Ago 1912,
6. Juni, S. 1383/91.]

Roheisen-Masselbreohor.* Die Firma Green
& Co., Keigloy, Yorkshire baut fir Gielereien Kkleine
Masselbreoher fir etwa 12 t stindliohe Leistung, die
sehr wenig Flurraum boanspruohon, 2,2 x 1,2 m. Der
Brechstempel sitzt an einem Exzenter, das duroh Zahn-
radiibersetzung entwodor von direkt gekuppeltem Motor
oder mittels Riomonsoheibe anderweitig angetrieben

wird. Erforderlioho Antriebskraft: 4 PS. [Engineering
1912, 28. Juni, S. 8S8.]

Roheisen. H. M. Howo: Die Ansammlung von
Garsohauin in dem oberen Teil eines GuReisen-

blooks.* Naoh Goerens (Met. 1907, Heft 4, S. 137)
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ist in einer GuReisenprobe mit 7,5 % Gesamtkohlonstoff
und 6,5% Graphit, welche im oloktrisohen Ofen kor-
gestellt und langsam abgekihlt wurdo, der primére
Graphit durohaus gleichmaRig vorteilt. Ein auf Veran-
lassung von Howe gegossener GufReiscnblook von 150 mm
Durolimesser und 200 mm Ho6ho enthielt:

0D N 3,70 % Graphit

Mitte (unterhalb des Lunkers) 2,75 »

UNTEN e 2,59 ”
Diese imToberen Teile des Blookes angetroffeno

Graphitanroioherung kann nur duroh Sohwimmen von
aus den unteren erstarrenden Sohichten ausgestocnom
Garsohaum naoh oben entstanden sein. Von einer Sei-
gorung kann nicht dio Rede sein, da dann dio grofte
Konzentration in dom zuletzt erstarrenden Teile, wolohor
erfahrungsgemdl unmittelbar unterhalb des Lunkers
liegt, zu suchen wére. [Met. Chem. Eng. 1912, Juni,
S. 359/60.]

Formerei. Joseph Horner: GioBoreianlage
und Einrichtung. Nr. XLVII und XLVIIL* Hy-
draulische Preformmaschinen mit doppelseitiger Pressung,
mit und ohne Wendeplatte, Bauart Wassoralfingon.
Saulenformmasohino mit sokwingender Modcllplatten-
Unterlagsplatto derselben Firma; Komformmasohinon
der London Emery Works Co. und der Badisohcn Ma-
schinenfabrik, Durlaoh in verschiedener Ausfuhrung.
[Engineering 1912, 7. Juni, S. 762/4; 21. Juni, S. 829/31]

Sondoroinriohtungen fir dio GioBoroi. Ver-
einfachtes Formen von Kollektorendringen mittels einer
auf einem oinfaohcn Holzrahmen gelagerten Wondoplatto.
Die Ringe von den verschiedensten Durchmessern worden
auf dio guBeiserno Modollplatto festgesohraubt und ein
gewoOhnlicher Formkasten wird dartbor aufgestampft,
dessen glatt planierte obere Flioho als Oberkaston fur
eine andero Form dient. Es worden sieben Késten ubor-
einanderstohend gegossen. Formen von Transformator-
Gehdusen in dreiteiligen Késten, Setzen des Kernes usw.
[Foundry 1912, Juni, S. 215/9.]

Neue Formmaschinen der Tabor Mtg. Co,,
Philadelphia und der U. S. Molding Machine Co.,
Cloveland.* Es handelt sioh um stoRfreie Ruttolform-
maschinen, dio mit einer Kipp- und Modellabzichvorrioh-
tung versehen sind. (N&here Beschreibung in St. u. E.
Vorbehalten.) [Foundry 1912, Juni, S. 253/7; Ir. Tr.
Rev. 1912, 13. Juni, S. 1277/9.]

Modelle. Herstellung von Modollplatton aus
Aluminium.*  Modellplatten aus Aluminium worden
neuerdings fir N&hmaschinen-, Gowehrtoile u. a. ver-
wendet. Beschreibung der Herstellung derartiger Platten
bei der Goodalo Co., Kolamazoo, Mich. Interessante
Angaben, wie der Schwindung dos Aluminiums Rechnung
getragen wird. [Foundry 1912, Juni, S. 221/6.]

Joseph Ilornor: Dio Modelle von Sohraubon-
ridern.* Dio Herstellung von Holzmodellen fir kleinero
Sohnecken-, Zahn-, Wurm- und Pfeilrader. Ableitung
der einzelnen Arten von der Schraubenlinie. Das Schneidon
der Zdhno von Schrauben- und Pfeilrddem auf Sonder-
maschinen. (Fortsetzung folgt.) [Foundry Tr. J. 1912,
Juni, S. 341/6.]

Schmelzen und GieBen. H. Pemberton: Der
Kupolofen und sein Betrieb. Allgemeine Angaben
Uber Windformenanordnung und - Querschnitt, iber Koks-
verbrauoh und -Beschaffenheit, orforderliohe Wind- und
Kalksteinmenge, MaBregeln beim Anblasenund Besohiokon
der Oefen, Uber Entfernung der Schlacke u. a. [Foundry
Tr. J. 1912, Juni, S. 362/9.]

E. Vialli: SpritzguRverfahren fir dichte
Gisse.* Um beim GieBen naoh dem Vakuumverfahren
zu verhindern, daf duroh die Saugwirkung kleine Metall-
tropfen in die Form gelangen, wendet Grey ein doppeltes
Vakuum fiur GieRform und Sohmelztopf an.  Duroh
selbsttdtige Regelung wird das Vakuum in beiden Teilen
auf gleiohor H6ho gehalten. Vor dem Fillen der Formen
mit Metall wird das Vakuum fiir die GieRform fiir sioh
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abgeschlossen, in den Schmelztopf Druokluft gelassen
und so das Metall in die Form geprelt. Besohreibung
der Doppel-Vakuum-GieBmasckino der C. M. Grey
Manufaoturing Co., East Orango. Mit dieser Masohino
sind sehr diolito Gusse erzielt worden.  AnschlieBend
wird ein Apparat zur Bestimmung des spez. Gowiohtos
kleiner SpritzguBartikel beschrieben. [Am. Mach. 1912,
22. Juni, S. 853/0.]

StahlformguR. Transportabler Martinofen.*
Der Aufsatz ist eine Ergdnzung zu dem in dem Maiheft
von Foundry Tr. J. (vgl. St. u. E. 27. Juni, S. 1076)
wiedergegebenen und bringt ndhere Angaben Ulber Zu-
sammensetzung des Eisens, Art des GieBens und Uber
dio Anlage der Alloy Steol Casting Co., Glenova, Whee-
ling. (Né&herer Borioht folgt in St. u. E.) [Foundry 1912,
Juni, S. 235/43; Ir. T . Rev. 1912, 20. Juni, S. 1319/27.]

Gluhtopfo aus GuBeisen fir Obcrfldohen-
hértung.* Die Lobensdauer der guBeisernen Topfe
botrug durohsoknittlioh 15 Hitzen, wahrend Tdpfe aus
StahlformguR 45 bis 50 Hitzen, ohne stark angegriffon
zu wordon, aushielten. Topfe aus TemperguR bewdhrten
sioh nioht. [Castings 1912, Juni, S. 65.]

HartguB. Thos. D. West: 1 Prifung von Hart-
guB. 2. Neue Verfahron zum Absohrooken und
Héarten von GufRoiscn. In dem orston Vortrage
bringt West emo Reihe von Fcstigkeitsversuehen an
grauem, an toilwoise und an vollig abgosekreoktem GuR-
eisen, Angaben (ber dio besto Zusammensetzung von
HartguB3, Uber den EinfluR von Titan und Vanadium
auf das Harten; im zweiten vorgloioht er dio Wirkung
gewoOhnlicher Absohrookplatten mit der duroh Luft-
kihlung kervorgerufenon.  Besohreibung der Hartung
mittels PreRluft. Bei seinen Versuohen hat West die
Ersoheinung des umgekehrten Hartgusses kiinstlioh her-
vorgerufen. (N&herer Berioht folgt in St. u. E.) [1. Vor-
trag: Castings 1912, Juni, S. 76/80; Ir. Tr. Rev. 1912,
13. Juni, S. 1280/5. 2. Vortrag: Castings 1912, Juni,
S. 81/9; Foundry 1912, Juni, S. 244/51; Ir. Coal Tr.
Rev., Juni, S. 994/5.]

Ein neuer Gluhofen.* Das Neue an dem
Ofen ist, daR statt der vielen engen Abkitzekanile, wie
sie dio frihere Ausfihrung zeigte, zwei weite seitliche
Kandle unter der Ofensohle eingebaut sind, die leicht
zugénglich und zu reinigen sind. Aus der eigentlichen
Ofenkammer, dio 5 m lang, 3,7 m breit und 2,4 m hoch
ist, fihren etwas tber Herdsohle eine Reihe kleiner Ab-
zugsoffnungen in diese beiden seitlichen Kandle, die
ihrerseits in den Hauptkanal zur Esso minden. Auf-
fallend an dem Ofen ist dio auRerordentlich hohe Feuer-
briicke, dio bei einer H6ho der Ofenkammer von 2,4 m,
von der Hcrdsohle gemessen, 1,8 m hoch ist. Dadurch
soll eine gleichméaBige Verteilung der Warme erreicht
worden sein. Thermometer an sechs verschiedenen
Stollen des Ofens zeigten einen Unterschied von nur
100 C. Der Ofen, der Rostfeuerung besitzt, wird von der
Whiting Foundry Equipment Co., Harvey, gebaut.
[Ir. Tr. Rev. 1912, 16. Mai, 1064/5. Foundry 1912, Mai,
S. 212]

Gattierungen fur HartguB - Wagenrader.*
Auszug aus einer Mitteilung von Asa W. W hitney
(vgl. St. u. E. 1912, 25. April, S. 709) uber obigen
Gegenstand. Durch Vergleiche wird gezeigt, daB in fri-
heren Jahren aus Holzkohlenroheisen verfertigte Ré&der
eine ladngere Lobensdauer besaflen als die in spéateren
Jahren hergestellten Rader. Die chemische Analyse ist
fur die Festigkeitsbestimmung nicht maBRgebend. Aus
Holzkohlenroheisen hergestellte Ré&der sind den aus
Koksroheisen hergestellten bedeutend (berlegen; bei
gleicher ohemischer Zusammensetzung besitzen erstere
eine Lebensdauer von zehn, letztere von zwei bis drei
Jahren. Bei den heutigen Preisen ist es jedoch unmdglich,

die Ré&der aus besserem Material herzustellen. [Ir. Age
1912, 16. Mai, S. 1206/10.]
J. S. Hughes: Das Verfahren des ,An-

schwoiBons* beim Stahl. Verfasser beschreibt ein
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Verfahren, wie in einer ostindischen GieRerei dio Naben
von Eisenbahnradern, die aus Sckweiliciscn hergestellt
waren, verstarkt wurden, indem man in einer Form hoch
erhitzten Stahl mit 0,17 % C und 0,25 % Si aus einem
Tropenas-Konverter in der gewiunschten Dicke ,,angoR“.
Die GieRtemperatur wurde zu 1625 00 gemessen. Eine
Nabe wurde durchsdgt und zeigte eine vollkommen zu-
sammenhé&ngende Masse, dio innen deutlich eine sehnige
und auflen feinkdrnige Struktur zeigte. [Castings 1912,
Mai, S. 44/5.1

MetallgieRerei. Gieen von reinom Kupfer
in Sandformen. Als Desoxydationsmittel wird fur
reinen KupferguB neuerdingsTitan benutzt; die olelctrisohe
Leitfahigkeit soll dabei sehr hoch bleiben. [Foundry 1912,
Juni, S. 229/30 und 232]

Gehéuse einer Zentrifugnlpumpe*aus Bronze.*
Durch Meerwasser war das Gehduse einer Zentrifugal-
pumpe derartig angefressen, dal es ausgewechselt werden
mufte. Das neue Gehéuse wurde aus Bronze im Sande
gegossen und rvog iber 1600 kg. [Am. Mach. 1912,15. Juni,
S. 846.]

Sonstiges. U nfallstatistik in GiolRereion. In
einer groRen GielRerei waren von 417 Unféllen Innerhalb
von zehn Jahren 144 duroh Verbrennen mit fliissigem
Eisen hervorgerufen. In 62,5 % der Verbrennungsunfélle
waren dio FuRe betroffen. Durch zweokinuBige FuB-
bekleidung kann dio Zahl der Unfalle erheblioh ver-
mindert werden. An Hand einer Statistik Uber 9148 Un-
falle wird gezeigt, welche FuBbekleidung sioh als dio
beste erwiesen hat. [Z. f. Gow.-Hyg. 1912, Mai Nr. 9
u. 10, S. 204/6.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Direkte Eisengewinnung. G. Grondal: DioinHcrréng
ausgefihrton Versuoho zur direkten Reduktion
von Eisenerz.* Dio direkte Gewinnung von Eisen-
schwamm hat fir Sohweden mit seinen reichen und reinen
Erzen und seinem beschrankten Holzkohlenvorrat eino
besondere Bedeutung. Naoh euiigen theoretischen Be-
trachtungen (ber den ReduktionsprozeR wendet sich
Grondal der Beschreibung der in Horrdng in ziemlich
groBem MalRstabe durohgefiihrton praktischen Versuoho
zu. Das Erz wurde dabei mit der nétigen Reduktions-
kohle (Holzkohle) in einem Drehofen auf entsprechende
Temperatur erhitzt. Die bei der Reduktion entstehenden
Gase, die aus einem Gemisch von Kohlensdure und
Kohlenoxyd bestehen, wurden aus dem Ofenraum ge-
saugt, in einem Regenerator erhitzt, und dann wieder
in den Ofen gefiihrt, woselbst sie das Erz-Kohlegemisch
auf die fur dio Reduktion erforderliohe Temperatur
brachten. Es ware zweckmaBiger, zum Erhitzen der
Ofonbesohickung Generatorgas zu verwenden. Ein Ver-
gleioh der Herstellungskosten fur 1t Elsen bei Anwendung
von Sohliech ergibt 60% Kr beim Hochofenbetrieb, 56% Kr
beim elektrischen Schmelzen und 48% Kr beim direkten
Verfahren. [Jemk. Ann. 1912, 2. u. 3. Heft, S. 158/179.]

Zementation. G. Charpy und S. Bonnerot: Zementa-
tion dos Eisens mit festem Kohlenstoff. Das von
Weyl (St. u. E. 1910, 17. Aug., S. 1417) gofundene Resul-
tat, dal elementarer Kohlenstoff bei Temperaturen von
900° stets Eisen kohle, bestreiten die Verfasser. Sie machten
neue Versuche mit Zuokorkohle, Graphit, Diamant in
gesohlossenne GeféRen, nachdem die durch Metall und
das Kohlungsmittel zurtiokgehaltenen Gase evakuiert
w'aren. Dio Versuche ergaben, dal fester Kohlenstoff
bei 950° Eisen nioht zementiert, wenn kein gasformiges
Mittel (Kohlenoxyd) vorhanden ist, welches als Ueber-
trdger zwischen Eisen und Kohle wirkt. Es fehlen nooh
Versuohe, den festen Kohlenstoff unter Druck auf das
Eisen wirken zu lassen. [Rev. Met. 1912, Mai, S. 307.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Walzwerke. Badloy T. Mo. Cormick: Elektrisoher
UmkohrstraBenantrieb.* Besohreibung der Anlagen
der Algoma Steel Co. in Sault-Ste.-Marie, Ont. Zwei
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Walzmotoren auf einer Aohse von je 2000 PS Leistung,
Generatoren von entsprechender Leistung angetrieben
von 25 Perioden - 1800 PS - Drehstrommotor mit 375 Um-
drehungen, Schwungrad von 68t Gevioht. Ausfuhrung
im ubrigen normal. [Ir. Tr. Rev. 1912, 2. Mai, S. 953/6.]

Elektrisoh angetriebene Handelseisen-Stra-
Ben der Cambria Steel Co.* Kurze Besohreibung
der eloktrisohen Ausrlstung von vier StraBen mit 406,
305, 254, 203 mm Walzondurohmesser und der dabei
verwandten Kihlbetten. Dio Einzolausfuitmmgen brmgon
anderen, fruheren Verdffentlichungen gegeniber nichts
wesentlich Neues. [Ir. Tr. Rev. 1912, 30. Mai, S. 1159/64.]

Pressen. Aug. Bausohliger: Dio GuBstahikugel
als ProBRmittol: ,,Kugelhydraulik.“* Von der Vor-
aussetzung ausgehend, daf die Kugeln als vergroRerte
Molekile einer Flussigkeit anzusehen sind, hat der Ver-
fasser mit Haufen aus Kugeln von 3 bis 1,5 mm Durch-
messer gelungene Versuche gomaolit, sie auch als solohe
zum Prégen, Pressen und Ziehen mit nur einer PreRform,
entweder Patrizo oder Matrize, zu benutzen. In &hnlicher
Ausflihrung sind Beispiele gegeben fiir Sicherheitsaus-
rickungen von Exzenterpressen und fur das Driioken von
untersohnittenen Hohlkdrpern ohne Einlagefutter. [Z. f.
pr. Masoh.-B. 1912, 12. Juni, S. 823/6.]

Max Schuberth: Fortschritte im Pressenschutz.*
In diesem Vortrag vor der 18. Hauptversammlung des
Vereines deutscher Revisions-lngenieure wird
zunédchst der Einwand zuruckgewiesen, dall Schutzvor-
richtungen die Arbeiter zur Unachtsamkeit erzdégen und
darum die Unfallziffer kaum verminderten. Die Un-
richtigkeit dieser Anschauung beweise ein Vergleich mit
Amerika und das neuere Bestreben, unsere Schutzvor-
richtungen auch dort einzufithren. Bei den Pressen liegt
die Gefahrenquelle darin, daB dio Zufiihrung des Materials
von Hand naoh Einrickung meistens durch den FuR
erfolgt, so dalR bei Stérung des taktmaRigen Gebrauches
der beiden durch irgend eine &uBere Ursache eine Ver-
letzung nur zu leicht erfolgen kann. Es werden deshalb
Sperrvorrichtungen fiir den FuBhebel nach Waldruffscher
Konstruktion vorgeschlagen, dio erst durch eine lland-
taste ausgel6st wurden. Weiter haben sich Nirnberger
Scheren in direkter Verbindung mit dem FuBhebel zur
Abweisung der Hand des Arbeiters aus dem Gefahren-
bereiche bewéhrt. Pressen fiir Spezialzwecke lassen sich
meist schon durch ihre Anordnung unfallsicher hersteilen.
[Soz.-Techn. 1912, 15. Mérz, S. 109/12.]

Scheren. C. Krigencr: Neue Kurbolschorcn.*
Beschreibung der Blechscheren der Firma L. Schiler,
Goppingen. [Z. f. Werkz. 1912, 25. Mai, S. 319/22.]

Schienen. Versuohe mit Titan- und anderen
Stahlsohienen. Dio betreffenden Schienen, dio vonver-
sohiedonen Werken herstammten, wurden von der Boston

& Main Railroad im Oktober 1910 verlegt. Nach elf
Monaten ergab sich der Versohloi wie folgt:
Oestlicho mWestliche
Strecke Strecke
Bessemerstahlschionen . . . . - 2,50% 2,33 %
Martmstahlschionen A . . . . - 2,32% 1,50 %
B. . ... 214% 1,39 %
C...mam 172% 195%
Martinstahl (0,15 %Titan) . 132dQ 112%
. (0,20% ,, ). *+ ¢ 1,00% 1,00 %
[Iren Ago 1912, 20. Juni, S. 1517.]
Verzinken. M. A. Sang: Verzinkung von Eisen
und Stahl.* 1V. Teil. Das Sherardisieren. Das

Verfahren besteht in einem Erhitzen der Elsengegenstdndo
in einem Gemisch von Zinkstaub und Sand unterhalb
420°. Mitteilung der Untersuchungen iber den Zinkuber-
zug von Burgess, Cushman; Beschreibung einiger Ver-
zinkungsapparate und Ausfihrung der Verzinkung.
Zum SchluB wird nooh Mitteilung Uber eine Erfindung
der Elektro-Sherardisierung von Drdhten gemacht, bei
weloher der Draht bei seinem Durchgange durch den
Zinkstaub elektrisch geheizt wird. [Rev. M6t. 1912,
Mai, S. 343.]
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H. Konig: Automatisch arbeitende Rohr-
vorzinkungsanlage.* Um die Nachteile der bisherigen
Apparate zur galvanisohen Rohrverzinkung zu ver-
meiden, sind im vorliegenden Falle an einer endlosen Kette
Tréger befostigt, dio zur Aufnahme der zu verzinkenden
Rohre dienen. Dadurch wird erreicht, da nur die Kette
und die Spannrdder derselben, nioht aber die angetriobene
Welle selbst in dio Flussigkeit cintauohon. Eingehende
Besohreibung der Vorrichtung und Arbeitsweise. Der
Apparat ist der Firma F. Werth & Co. in Mailand paten-
tiert und der elektrotechnischen Fabrik Rheydt, Max
Sohorch & Cio. Aot.-Ges. in Lizenz gegobon. [Helios,
Exportzeitschrift f. Elektrotechnik, Leipzig 1912,21. April,
S. 869/72; 28. April S. 961/5.]

Unfall in der Verzinkorei zu Storfors. Am
G Mai ereignete sioh ein Unfall, bei dem zwei Arbeiter
sehr schwer verletzt wurden. Die Ursacho ist nioht, wio
die Chom.-Zg. 1912, 28. Mai, S. 597, annimmt, daduroh
entstanden, daf ein kaltes Rohr mit der geschmolzenen
Zinkmasse in Berihrung gebracht w-orden ist, sondern
wohl daduroh, daR das Rohr durch einen Sand- oder Erd-
pfropfen verstopft war, durch den beim Beizen etwas
Flissigkeit eingedrungen ist, dio bei dem darauf folgenden
Trooknen nicht ausgetricben worden ist. Bei dem Ein-
tauchen in das heile Zinkbad trat eine plotzliche Ver-
gasung ein, wodurch dann das flussige Metall explosions-
artig aus dom Zinkkessel herausgesohleudert wurde. Es
folgt daraus, dal dio Rohre vor dem Einsetzen in den
Trockenofen mit einem Kratzeisen oder sonstwie innen
gereinigt werden sollen. [Tek. T. 1912, 25. Mai, S. 204.]

Sonstiges. Die Farrow Sohienenndgclmaschine.*
Eingehende Beschreibung dieser Maschine, die sich da-
durch auszeichnet, dal alle Hauptteile unabhéngig von-
einander durch besondere Exzentcr angetrieben werden.
Leistungsfahigkeit 10 bis 16 t auf don Tag bei Né&geln
von 102 bis 17S mm mit Spitzen von 16 bis 51 mm Lé&nge
aus Quadrateisen von 3i bis 1". [Ir. Age 1912, 16. Mai,
S. 1216/8.]

Der Oxygrapli zum Sohneiden mit der Sauer-
stoff- Aootylenflammec.* Besohreibung und Bild
dieses neuesten, von der Davis-Bournonville Company in
New York auf den Markt gebrachten Apparates zum
Mctallschneiden. Man kann damit 75 mm dioke Bloolie
mit einer Geschwindigkeit von 150 mm in der Minute
zersohneiden. [Ir. Age 1912, 20. Juni, S. 1509.]

Eigenschaften des Eisens.

Elektrische Eigenschaften. O. Boudouard: Elek-
trischer Widerstand von Spezialstdhlen. Bei
Kohlenstoffstahlcn stieg der elektrische Widerstand p
von 0,15 bis 0,92% C von 11,8 auf 18,6 Mikromm/cm.
Bei Nickelstahlen erreicht der Widerstand bei etwa 30 % Ni
ein  Maximum (p = 82,4), gleichzeitige Anwesenheit
von Kohlenstoff erhéht den Widerstand (30 % Ni, 0,S % C,
p = 87,1). In Manganstahlen steigt der Widerstand mit
steigendem Mangangehalt (12,9 % Ma, p = 75,8), gleich-
zeitig anwesender Kohlenstoff hat Uber 5% Mangan
keinen EinfluR mehr. Chromstdhle weisen grofe Un-
regelmaRigkeiten auf, immerhin erkennt man die be-
deutende Zunahme des Widerstandes mit steigendem
Chromgehalte (10 bis 30 % Cr, p = 55 bis 66). In Wolfram-
stahlen erscheint bei 7 % ein Hohepunkt der Kurve,
dann wieder ein Abfall und erneutes Aufsteigen. Die
zweite Halfte der Arbeit beschéaftigt sich mit dem Ver-
gleich der erhaltenen Resultate mit den nach der Be-
nedicks-Formel berechneten. Uebereinstimmung wurde
nur bei Kohlenstoff- und Manganstdhlen beobachtet.
[Rev. Met. 1912, April, S. 294.]

Magnetische Eigenschaften. E. Gumlieh: Ergebnis
der vergleichenden Bestimmung der Verlust-
zifferund des Hystoresoverlustes von funf Eiscn-
blechproben durch das National Physical La-
boratory, das Bureau of Standards und die
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Physikalisch - Technische Roichsanstalt.* Die
Uebereinstimmung ist sehr gut, jedenfalls keine in den
verschiedenen MeRanordnungen begriindete, systematische
Abweichung vorhanden. [E. T. Z. 1912, 30. Mai, S. 555/6.]

Metalle und Legierungen.

Ferrosilizium. G. J. Shukowski: Das Ferrosilizium
und seine gefédhrlichen Eigenschaften beim Ver-
sand und Lagern. SohluR des S. 922 erwdhnten Ar-

tikels. Uebersioht und Besprechung der in der Lite-
ratur aufgefuhrten Bestimmungen von Phosphor und
Arsen im Ferrosilizium, sowie der amtliohen Bestim-

mungen Uber den Versand von Ferrosilizium.
1912, Mérzheft, S. 304/34.]

Metalle. , M. v. Pirani und Alfred R. Meyer: Der
Schmelzpunkt des Wolframs und des Molybdéns.
Ersterer wurde fur dio Konstante C2 des Wimsehen Ge-
setzes zu 3100 0 C, letzterer zu 2450 0 C bestimmt. [Ber.
d. Phys. Ges. 1912, 30. April, S. 426/8.]

[Gorni-J.,

Materialprifung.
M echanische Prifung.

Allgemeines. R. Guillery: Neue Metallprifungs-
verfahren.* Nach allgemeinen Erdrterungen Uber dio
Harteprifung nach dem Kugoldruckverfahrcn beschreibt
der Verfasser seinen bereits bekannton rotiorendon Schlag-
hammer mit Schlagnaso zur Bestimmung der Schlag-
festigkeit bzw. Zahigkeit. An diesem Hammer sind neuer-
dings einige Verbesserungen namentlioh hinsichtlich der
Geschwindigkeitsmessung angebracht worden. Im An-
schluf daran wird ein Apparat zur schaubildlichen Auf-
zeichnung der Beziehung zwisohen Zeit und Durchbiegung
bei Sohlaghiegeversuohcn beschrieben. [, Mémoires Soe.
Ing. Civ. do Franco“ 1912, Maiheft, S. 365/90.]

J. 0. Roos af Hjclmsiiter: Uober Priufung von
Stahl fur die Zwecke dos Maschinenbaus mit
besonderer Berlcksichtigung der Ermidungs-
erscheinungen. Dio Arbeit liegt auch in deutsohor
Ucborsotzung vor; vgl. Mit. d. Int. Verb. f. d. Material-
prifung d. T. [Jernk. Ann. 1912, Heft 2u. 3, S. 121/157.]

Sonder-Untersuchungen. EinfluR der Temperatur
und des Querschnitts auf Sohiononbriiche.* Ein
Schaubild, das fir die Harriman-Linien die monatliche
Durchschnittstemporatur und dio Zahl der Sohionen-
brucho auf 160,9 km Gleis wiodergibt, zeigt fir das alte
A. S. C. E. Profil von 36,29 bzw. 40,82 kg/m eine starke
Abhéangigkeit der Sohiencnbriioho von der Temperatur,
wahrend bei der neuen A. R. A. Sohiene von 40,82 kg/rn
dio Sohadcn absolut einmal betréchtlich sinken und von
der Witterung kaum nooh beeinfluBt worden. Die Auf-
zeichnungen erstreoken sioh auf dio Jahre 1909/11. [Rail-
way Age Gazette 1912, 14. Juni, S. 1337.]

Harteuntersuchungen an Radreifenstoff nach
dem ICohn-Brinellschen Kugoldruckverfahrcn.
Der Aufsatz befalt sich mit dem Vorschlage von St.-Qltq.
B. Schwarze, bei der Prifung der Radreifen die Kugel-
druckprobe zur Ermittlung der Fcstigkcitseigenschaften
heranzuziehen (vgl. N&heres St. u. E. 1912, 21. Mérz,
S. 473/7). Dio Einfuhrung dieses Vorschlages in dio Ab-
nahmotétigkeit wird bei der groen Zahl von Radreifen,
die zur Abnahme gelangen, wohl kaum mdglich sein,
denn zuvor mifRten noch eingehende Aufklarungen er-
folgen uber den EinfluB der Geschwindigkeit, des Druckes
und des Vorschubes des Bohrers, um ein Erhitzen und
eine Gefugednderung des Radreifenstoffs zu vermeiden,
und ferner Gber die Art der Glattung und ihre Ausfiihrung,
dio auch ohne Druck erfolgen muf, wenn nioht Fehler-
quellen entstehen sollen. Dann werden aber noch sehr
leicht Meinungsverschiedenheiten entstehen kdnnen uber
die Genauigkeit des Ablesens in dem ungeniigend er-
hellten Loche, besonders in Hinsicht darauf, dal schon
0,01 mm Unterschied im Druckkreisdurclimesscr Festig-
keitsunterschiede bis zu 5 kg/gmm bedingt. Ferner muf}
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sehr bezweifelt werden, ob dio Abnahmo der Radreifen
durch das vorgeschlagene Verfahren beschleunigt wird.
Auch steht noch nicht einwandfrei fest, ob die angebohrten
Radreifen nichts von ihrer Betriebssicherheit verloren
haben. Ferner bedarf es noch eingehender Untersuchungen,
ob die von Schwarzo gezogenen Schlufolgerungen fur
jeden Radreifenstoff, einerlei welcher Erzeugungs- und
Herstellungsart, zutreffen. [Zentralbl. d. Bauv. 1912,
4. Mai, S. 233/5.]

Dio Verwendung von FluBeisen zum Dampf-
kesselbau.* Es wird darauf hingewiesen, dafl dio nach
den neuen Materialvorschrifton fiir Land- und Sohiffs-
kessel eingetretene unterschiedliche Behandlung von
FluReisonblechen mit mehr bzw. weniger als 41 kg/gmm
Zerreillfestigkeit nicht berechtigt ist. Naoh einem Hin-
weis auf eine diesbeziigliche frihere AcuBerung Baohs
werden eingehende Mitteilungen (ber die hierliber von der
zustdndigen Hamburger Behorde geduBerten Ansichten
gemaoht. Danach hat dio Verwendung harter Blocho mit
mehr als 41 kg/gmm Festigkeit zu keinerlei Beanstan-
dungen im Botriob gefuihrt. Dagegen wird dringend vor
einer etwa sorgloseren Behandlung bei der Verarbeitung
woioher Bleoho, wie sie dio ,,Bauvorschriften* sohoinbar
zulassen, gewarnt. Im AnschluB daran wird auf dio Be-
schadigung der Obcrflaoho der Bleoho bei dom Verstemmen
hingewiesen und an einigen Beispielen dio schwerwiegen-
den Folgen dieser ansohoinend geringfiigigen Bleohver-
letzung gezeigt. Empfehlend wird auf dio sogenannto
englische Hohlkohlenvorstemmung hingowiesen. [Z. d.
Bayer. Rev. V. 1912, 15. Juni, S. 106/8 und 30. Juni,
5. 116/7.]

Dr. Peter Zwiaucr. Versuohe mit Uberlappt ge-
soliweilten Kessolblcohon.* Nach don deutsohen
Bauvorschriften fiir Landdampfkcssel vomJahro 1908 istdie
Festigkeit oincs gesohweillten Bleohes nur mit 0,7 der
Festigkeit eines ungesohweifliten Bleohos in Reolinung
zu sotzen. Es wird auf dio Versuche von Diegel an mit
Wassergas geschweiliten Bleohproben hingowiesen, woloho
ergaben, daR dio Heraufsetzung des Wortes von 0,7 auf
0,8 unbedenklich erfolgen koénne. Der Verfasser hat
selbst &hnliche Versuoho an Stében ausgofihrt, dio im
Koksfeuer gesohweil’t wurdon. Dieso Stébe ergaben eine
Festigkeit von 0,92 bis 0,99 der Festigkeit des vollen
Bleohes. Auf Grund dieser Versuoho beflirwortet der
Verfasser ebenfalls eino Erhéhung des in den ,,Bauvor-
schriften” vorgesohriobenen Wertes von 0,7 auf 0,8.
[Z. d. V. d. J. 1912, 1. Juni, S. 877/81.]

C. H. Bonjamin: Eino neue Oelpriifmasohine.*
Dio Maschine besteht im wesentlichen aus einem wage-
reoht ungeordneten Lagerzapfen, gegen den eine Lager-
schale mit verénderlichem Druok angeprefit wird. [Am.
Maoh. 1912, 22. Juni. S. 868/9.]

Oelprifmasohinon.*  Besohreibung der Oelprif-
masohinc der Stern-Sonnebom Oil Co. in London. Der
wesentlichste Teil der Masohino ist ein Spurlager, in das
das zu prifende Oel gebraoht wird. Dio Masohino kann
50 bis 3000 Umdrehungen i. d. min machen. Dio Belastung
des Spurlagers kann durch eine Feder zwisohen 0,07 und
52,0 kg/qcm geregelt werden. Dio Priifung des Oeles kann
bei Temperaturen bis zu 450 0 C erfolgen. Dio Masohine
besitzt einen Sohaubildzeiohner. [Engineering 1912,
28. Juni, S. 871/4]

Metallographie.

Allgemeines. A. Sauveur: Die Gefligezusamraen-
sotzung und die physikalischen Eigenschaften
von Stahl.* Untereutektischer Stahl besteht aus
freiem Ferrit und Perlit, Ubereutektischer Stahl aus
freiem Zementit und Perlit. Da der Kohlenstoffgehalt
des Perlits (0,85 %) und des Zementits (6,67 %) bekannt
ist, so kann man bei festgelegtem Kohlenstoffgehalt eines
langsam abgekiihlten Stahles leicht die Gefligezusammen-
setzung ausrechnen. Die physikalischen Eigenschaften
der Gefiigebestandteilo von Stahl wurden an ent-
sprechenden Legierungen bestimmt und sind etwa
folgende:
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: Dehnung Quer-
Zugfeatig- icknitta-
Gefligebcslandteil kelt auf 50 nun Icvnelr-a
McRlange  mindcruug
kg/gmm % %
Ferrit 35,0 40 + 60
S7,6 10 £ 15
Zementit 35(?) 0 —

Mit Hilfe dieser Zahlen und der bekannten Gcfligczu-
sammensetzung eines Stahles kann man weiterhin dio
physikalischen Eigenschaften des Stahles, d. h. seine
Zugfestigkeit, Dehnung und Querschnittsverminderung,
berechnen. [J. Frankl. Inst. 1912, Mai, S. 499/508.]

K. Bornomann: Dio bindron Metallegierungen.*
(Fortsetzung). Legierungen des Chroms mit Kupier,
Silber, Aluminium, Zinn, Blei, Antimon, Wismut, Eisen,
Kobalt und Niokel, des Molybdéns mit Eisen, des Wolf-
rams mit Niokol und Eisen und dos Mangans mit Kupfer,
Silber, Aluminium, Zinn, Blei, Antimon, Eisen und Niokol.
Besprechung dor Zustandsdiagramme. [Met. 1912, 8. Juni,
S. 345/53; 22. Juni, S. 384/92.]

Carl Benedicks: Uober eloktrisoho Motallzer-
stdubung und deren Anwendung in der Motallo-
graphio.* (Dio Arbeit liogt bereits in deutscher Ueber-
seztung vor; vgl. Mitteilungen des Intern. Verb. f. d.
Materialprifung d. Technik 1912, 25. Juni, S. 1 bis 19.)
[Jornk. Ann. 1912, Heft 2 u. 3, S. 80/120.]

Sonderuntersuchungen. M. Ziegler: Untersuchung
der ‘Eison-Sohwefel-Logiorungon und der Rot-
brichigkeit von Stahl.* Die umfnngreicho Expcri-
mentaluntersuohung enthélt mikroskopische und therm-
ische Untersuchungen des Systems Eisensulfid-Sohwefel
sowie mcohanisohe und oingohendo physikalische und
ohemisolio Priifungen des technischen Eisensulfids. Achn-
liohe Prufungen von synthetischem rotbriiohigem Stahl
bestdrken don Verfasser in der Annahme, da Rotbruoh
auf die zellulare Struktur des Stahls zuriiokzufihron Ist,
denn nioht dio Metallkorner, sondern das sio umhillende,
im gegobonon Falle stark schwefelhaltige Konglomerat
erleidet Fostigkeitsinderungen, dio Kaltbruoh zur Folgo
haben. [Mitteil, des Warschauer Polytoohn. Inst. 1912,
H. 2, S. 1/93]

Waltor Arthur und William H. Walker: Gefligo
des verzinkten Eisens.* Ausgehend von einer friihe-
ren Arbeit von v. Vegesaok (Z. f. anorg. Chem. 1907,
Bd. 52, S. 30) uber Eisenzinklogicrungen besprochen die
Verfasser zundolist die drei Arten der Verzinkung: Hei3-
vorzmkung, Sherardisieren und galvanische Verzinkung
sowie dio Guto dor damit erhaltenen Erzeugnisse. Dio Ar-
beit ist duroh 18 Mikrophotographien erldutert. [J. Ind.
Eng. Chem. 1912, Juni, S. 397/402.]

Chemische Prifung.

Allgemeines. Dr. Th. Déring: Fortschritte auf
dem Gobieto der Metallanalyso im Jahre 1911
Zusammenstellung der im genannten Zeitraum verdffent-
lichten Arbeiten Uber dio Bestimmung von Kupfer,
Silber, Gold und Zink. [Chem.-Zg. 1912, 18. Juni, S. 681/2.]

Dr. F. Reinthaler: Uober die Oxydation der
arsenigon Sé&ure duroh den Luftsauerstoff. Es
wird naohgewiosen, daR die in dor MaRanalyse gebréuch-
liche Losung der arsonigen Sdure boim Erwérmen an der
Luft eino Oxydation erfahrt; beigow6hnlioher Temperatur
konnte nach vier Monaten keine Titeranderung fest-
gestellt werden. [Chem.-Zg. 1912, 25. Juni, S. 713]

Probenahme. Viotor Lehnor: Vorunreinigung von
Laboratoriumsproben durch Eisen aus den
Zerkleinorungsvorrichtungen. Der Aufnahmo von
metallischem Eisen bei der Vorbereitung von Proben
aus den Zcrkleinerungsvorriohtungon kann nioht genug
Aufmerksamkeit geschenkt worden. Emo Reihe von
Quarzitproben, deren Eisengehalte von 0,06 bis 0,68 %
schwankten, zeigten in den fertig zerkleinerten Proben
1,86 bis 2,92 % metallisches Eisen. [J. Ind. Eng. Chem.
1912, Juni, S. 471]
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Chemische Apparate. Max Bodenstein und Franz
Kranendieok: Ein Thermoregulator fur elektrische
W iderstandsdfen.* Die Vorrichtung besteht aus
einem neben dem Gobrauolisofen aufgestellten Ofen, der
statt des bewickelten Rohres eine Birne von Porzellan
oder Metall enthélt, in der emo Heizspirale liegt; die
Warmeausdehnung des Gasinhaltes dieser Birne dient
dazu, um durch geeignete Aenderung von Widerstdnden
ihro Temperatur und dio des Gebrauchsofens konstant
zu erhalten. [Z. f. Elektroch. 1912, 1 Juni, S. 417/8.]

Dr. Franz Miohol: Automatisoho Universal-
Biirette.* Die Birette wird auf Flaschen oder MeR-
kolben, dio die Titerflissigkeit enthalten, einfach auf-
gesetzt und durch PreRluft gefullt. [Chem.-Zg. 1912,
28. Mai, S. 595.]

Dr. E. Kedcsdy: Wisohor

aus Filtriorpapier

zum Entfernen von Niedersohldgen.* [Chem.-Zg.
1912, 18. Juni, S. 687.]
George P. Variier: Kombiniertes Kali- und

TrockengefaR.* [Mot. Chem. Eng. 1912, Juni, S. 380.]
Har. Can. Chapin: Selbsttdtiger Schwefel-
wasserstoff-Entwioklungsapparat.* [J. Ind. Eng.
Chem. 1912, Juni, S. 453/4.]
S. W. Wiloy: Kombiniertos Wassorbad.* [J.
Ind. Eng. Chem. 1912, Juni, S. 454.]

Einzelbostimmungen.

Chrom. H. Schilling: Chrombestimmung in
Zinn und Antimon enthaltenden Bronzen. Das
titrimetrisohe Sohnellverfahron besteht darbi, naoh Ldsen
der Legierung in Konigswasser und Eindampfen mit
Schwefelsdure Kupfer und Antimon durch Blumendraht
abzusoheiden und das Chrom im Filtrat naoh dem Per-
sulfatverfahren zu titrieren. [Chem.-Zg. 1912, 20. Juni,
S. 697.]

Arsen. L. Moser und F. Perjatcl: Die Trennung
des Arsens von Antimon und anderon Metallen
mit Methylalkohol im Luftstrom. Das Arsen
wird teils als Triohlorid, teils als Arsonigsduremcthylester
verfluchtigt. [Chem.-Zg. 1912, 20. Juni, S. 703.]

Stickstoff. Dr. R. Neumann: Eino Vereinfachung
bei der Stickstoff-Bestimmung. Bei Stickstoff-
Destillationen, bei denen mit Kihlung gearbeitet wird,
ist dio Vorlage von titrierter Sohwefelsduro uberflussig,
da meRbare Verluste ohne Vorlage nicht entstehen. Fur
Stiokstoffbestimmungen ist nur eino Titerflussigkeit, ndm-
lich Saure, erforderlioh, da das aufgefangono Ammoniak
bei richtiger Auswahl des Indikators (Lackmustinktur oder
Coohenille) direkt titriert werden kann. [Chem.-Zg. 1912,
1. Juni, S. 613/4]

Destilliortisoh fur Ammoniakbestimmungen.*
Der Tisoh ist fur 6 bis 12 nebeneinander angeordneto
Destillierapparate eingerichtet und besitzt don Vorteil
der Einfaohheit und Uebersiohtlichkeit. Alle Uiberflissigen
Gummiteile sind vermieden; ferner sind die Auffang-
gefdle zweckmdaRBig gekihlt, so dal naoh beendeter
Destillation die S&ure sofort titriert werden kann. [Chem.-
Zg. 1912, 22. Juni, S. 710]

Brennstoffe. R. Lucion: Der untere Heizwert
dor Brennstoffe, berechnet aus don Ergebnissen
der Mahlersohon Bombe wund der direkten
Analyse.*  Zur Berechnung des unteren Heizwertes
ist es nicht angéngig, nach der Verbrennung in der Bombe
das gebildete Wasser duroh einen warmen Luftstrom
auszutreiben und durch Absorption zu bestimmen, weil
dio aus dem Sohwefelgehalt bei der Verbrennung gebildete
Schwefelsédure Wasser zurlckhdlt und auRerdem mit-
lbergehendo Stickoxyde dio Wasserbestimmung beein-
flussen. Der Verfasser hat auf Grund zahlreicher Kohlen-
untersuchungcn eine Kurve aufgezeichnet, mittels der
aus dem Gehalt an flichtigen Bestandteilen der Wasser-
stoffgehalt abgelesen werden kann. [Bull. Chem. Belg.
1912, Mai, S. 255/62.]

R. Lessing: Ein neuer Apparat zur Verkokungs-
probe der Kohle. Bei der Bestimmung der fliichtigen
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Bestandteile werden oft zu hoho Werte gefunden durch
Verbrennen des Kokses in der mehr oder weniger oxy-
dierenden Atmosphére und durch Umherspritzen von
Kohlenstaub bei zu schneller Entgasung; zu niedrig
konnen dio Zahlen ausfallen durch unvollstdndige Ver-
kokung, durch Zersetzung der flichtigen Bestandteile
an der Wandung oder auch im Innern des Tiegels und
durch Ablagerung von Kohlenstoff bei zu rascher Ent-
gasung. Um bei der Probo auch don Koksriickstand
und danach don Charakter der Kohle besser beurteilen
zu konnen, schldgt der Verfasser anstatt des zu ver-
wendenden Tiegels eine Réhre von etwa 10 mm lichter
Weite aus Quarzglas oder Platin vor. Dio Rohre be-
findet sich in einem zweiten &uBeren, elektrisch geheizten
Rohre. Bei don so durchgefiihrten Bestimmungen treten
dio Unterschiede der untersuchten Kohlen aus der Art
des Koksriickstandes sehr gut hervor. [Coll. Guard. 1912,
10. Mai, S. 937]

Ing. Prost und Mor. Ubagbs: Uober don EinfluB

von Motallkarbonaton in dor Kohlo auf das
Ergebnis dor Bestimmung dor fliohtigon Be-
standteile. Bei Vorkommen von grofRoren Mengen

von Kalzium-, Magnesium- oder Eisenkarbonat in dor
Kohlo koénnen bei der Bestimmung der flichtigen Be-
standteile duroh Entweiohen von Kohlensédure Fehler
entstehen. Bei der Untersuchung von 28 Kohlensorten
ergaben sioh daduroh Analysonuntorschiedo von 0,5 bis
2,5%. [Bull. S. Chim. Belg. 1912, Mai, S. 216/22.]
S. W. Parr: Dio Ursachen abweichender Er-
gebnisse bei der Bestimmung der flichtigen
Bestandteile. Dio Abweichungen sind auf folgende
Punkte zuruckzufuhren: a) mechanische Verluste,
b) Oxydation unterhalb des Deckels, 0) Schwankungen
in dem Entweichen von Wasserstoff wéhrend des letzten
Teils des Versuchs, d) die Geschwindigkeit der Zer-
setzung wéhrend der ersten Verkokung der Kohle. Ver-
suohe des Verfassers haben ergoben, dal diodurch a, b und c
bedingten Abweichungen nur von geringer Bedeutung
sind, und daf dio Hauptursacho in d zu suchen ist, ndm-
lich der Geschwindigkeit, mit der dio schwerer oder
loichter fliichtigen Bestandteile aus der Kohlenprobe ent-
weichen.  Zwecks Erzielung gleichmaBiger Ergebnisse
wird folgendes vorgeschlagen: 1. Einhaltung einer be-
stimmten Temperatur, 2. eine Temperatur von nicht
unter 900 oder 9500 C, 3. dio Anwendung eines Tiegels
bestimmter GroRe, 4. ein Deckel, der den Tiegel von
innen, nicht von auBen abschlieft, 5. dio Anwendung von
Kerosin zum Anfeuchten der Probe, 6. der M6kerbrenner
liefert oino gleichméRigere Hitze als der gewdhnliche
Bunsenbrenner, 7. ein kleiner Tiegel ist einem groRe-

ren vorzuzichen. [J. Ind. Eng. Chem. 1912, Mai,
S. 352/4.]
Hoizworto von Bronnstoffen. Zusammen-

stellung von Heizwerten von Brennstoffen, dio im Jahre
1911 im chemischen Laboratorium des Bayerischen Re-
visions-Vereins untersucht wmrden, umfassend verschiedene
Sorten von Steinkohlen und Braunkohlen, Lignit, Torf,
Briketts, Koks und flussige Brennstoffe. [Z. d. Bayer.
Rev.-V. 1912, 30. Juni, S. 111/5]

Gase. O. Mohr: Die Verwendung des ZoiRschen
Interferometers zur technischen Rauchgas-
analyse. Eingehende Versuoho zeigten, daf das Inter-
ferometer zur Untersuchung von Rauchgasen sehr gut
geeignet ist. Man saugt das getrooknete Rauohgas durch
das Interferometer liinduroh und schickt es noch einmal
durch den Apparat, naohdem die Kohlensédure duroh
Natronkalk absorbiert worden ist; dio Differenz beider
Ablesungen, multipliziert mit der Apparatenkonstantcn
fir Kohlensdure, ergibt deren Gehalt im Rauchgase.
Fir die quantitative Bestimmung kleiner Mengen Kohlen-
oxyd ist das Interferometer nicht sehr geeignet wogen
der erheblich geringeren Empfindlichkeit diesem Gase
gegeniiber im Vergleich zu Kohlensédure (vgl. St. u. E.
1911, 25. Mai, S. 863.). [Z. f. angew. Ch. 1912, 28. Juni,
S. 1313/7]
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Die Erzeugung von Stahl und Eisenlegierungen
im elektrischen Ofen.

Comité des
emo Reihe
Jahro eine

Robert Pinot, der Generalsekretdr des
Forges de France, gibt in einem Aufsatz*
statistischer Angaben, die fur dio letzten
stetigo Zunahme der elektrischen Eisen- und Stahl-
erzeugung erkennen lassen. Naoh schien Angaben ent-
wiokelte sich dio Erzeugung von E lektrostalil inden
letzten drei Jahren wie folgt:

Stahlerzeugung In: elektrischen

Ofen
1009 1310 1911
t ot t
Deutschland 17 773 36 188 66 654
Vereinigte Staaten 13 702 52 141 29 105
Oesterreich-Ungnrn 9048 20028 22 867
Frankreich 6 456 11 759 13 850
zusammen 47 039 120 110 126 476

Wie dio Zahlen erkennen lassen, hat dio Erzeugung von
Elektrostalil in den letzten drei Jahren in Deutschland,
Oesterreich-Ungarn  und Frankreich erhebliche Fort-
schritte gemacht. Dagegen ist in den Vereinigten Staaten
nach einem anfénglichen schnollon Aufstcigen der Elektro-
erzougung im letzten Jahro ein Rickschlag oingetreten,

wohl im Zusammenhang mit der wirtsohaftliohen Lago.
Dio groBte Erzeugungsziffer weist im Jahro 1911 Deutsch-
land auf.

In soinon Angaben {bor die Erzeugung von Eisen-
legierungen im elektrischen Ofen beschrénkt sieh
Pinot auf Frankreich, in dem sie seit 1904 im Vergleich
mit der Gesamtorzcugung folgendo Entwicklung genom-
men hat.

Erzeugung von Eisen-
legierungen in Frankreich

davon im elek-

Insgesamt trischen Ofen
t t
34 200 5 756
44 300 11 706
52 900 13 657
57 200 15 740
62 000 15 329
54 100 14 900
60 200 23 800

AuBenhandel der Schweiz im Jahre 1911.

Dom Jahresbericht des Vereins schweizerischer
Jlasokinon-Industriellor fur 1911 entnehmen wir
dio folgenden Angaben tber den Aufenhandel dor Schweiz
in den letzten beiden Jahren.

Einfuhr Ausfuhr
Menge In t Wert in fr Menge in t Wert In fr
1910 1911 1910 1911 1910 1911 1910 1911

Steinkohlen ... 1700925 1807079 52 053 127 53 555910 __ — — —
Braunkohlen.... 2138 1456 64 489 42 393 — i — i

K OKS oo 314 833 374 171 11 692 086 14 022 828 6530 9 131 187 937 201 314
Briketts aller Art .. 814 241 054 289 23 168 246 26 223 280 250 290 8 890 10 223
Roheisen in Masseln, Roh-

stahl in Blécken, gegossenen

Stdben, Luppeneisen usw. 120 579 116 046 11 066 215 10 876 207 5758 11 100 2 776 390 0 213 324
Maschinen, Maschinenteile

und Eisenkonstruktionen . 32 827 34 941 46 401 523 49 598 790 46 141 50 007 81 003 304 93 829 203

Frankreichs Hochdéfen am 1. Juli 1912.

Naoh dom ,Echo des Mines et do la Métallurgie® **
waren am 1. Juli 1912 in Frankreich 157 Hoohéfon vorhan-
den. Davon standen 125 im Feuer gegen 123 am 1 Januar
1912 und 119 am 1. Juliv. J. Dio betriebenen Hooh-
6fen vorteilten sioh wie folgt auf die einzelnen Bezirke:

1. Juli I.Jan. 1. Juli l.Jan,
1912 1911
Osten . . . e 76 75
Nordon . . . . 19 18 18 14
Mittel-, Sud- und West-
Frankreich .....coeeeee. 30 30 28 26

zusammen 125 123 119 112

Die Tagoserzeugung beziffert sioh augenblicklich auf
rd. 14000 t gegen 13000 t im Januar d. J. Ueber die
am 1 Juli im Vergloioh zum 1. Januar 1912 in den ver-
schiedenen Bezirken erzielte durchschnittliche Tages-
leistung gibt die folgende Uebersioht AufsohluB, in dor
gleichzeitig auch dio Verteilung dor Erzeugung auf die
einzelnen Eisensorton ersiohtlioh gemacht ist.

* Echo dos Mines et de la Métallurgio 1912, 8 Juli
S. 810.
** 1912, 18. Juli, S. 834.

XXX 2

Puddel- GieBerei- Thomas-

rohelsen roheisen roheisen
1Juli 1Jan. 1Juli lJan. 1Juli l.Jan.

t t t t
O sten ... 5900 480 2055 2025 7330 8045
Norden.......... 590 590 00 00 1510 1310

Mittel-, Sid- und

West-Frankreich 1075 1075 520 520 400 400
zusammen 2255 2145 2035 2605 9240 8355

Spaniens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1910.*
Naoh den Mitteilungen dor ,Estadistica Minera do

Espafia“, der amtlichen spanischen Montanstatistik,

wurden in Spanien im Jahre 1910 gefdrdert bzw. her-

gesteilt: ,m Wertc TOB

au t Pesetas

Steinkohlen . . . . 3600056 54411 891
Braunkohlen. . . 245 518 2414 791
Anthrazit............. 211 958 3319 124
Briketts....... 474 891 9243 248
Koks.... 521 078 15 449 932
Eisenerz..... 8 006 795 43 890 055
Sohwefelkies 294 184 1784 590
Manganerz L 8 607 98 740
Wolframerz . . . . 153 88 490

* Vgl. St. u. E. 1911, 6 Juli S. 1104.
21
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Die Eisen- und Stahlerzeugung gestaltete sioh im
Jahro 1910 wie folgt:

t Pesetas

Roheisen.............. 373 322* —

Walzcison................ 47 579 10 992 550
Eisensohmiedestiioko 1854 533 240
Puddoleisen . . . . 9 700 3379 000
Walzstahl................ 171 615 39 398 900
Stahlschmiedestiicko 2 568 1669 200
StahlformguR 11 183 2 030 550
Fertigeisen 16 432 4 929 600

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.**
Ueber dio Lcistungon der Koks- und Anthrazit-
hochdfen der Vereinigten Staaten im Juni 1912, ver-
glichen mit dem vorhergehenden Monate, gibt folgendo
Zusammenstellung Aufsohluf.

Juni 1912 Mal 1912
t t
1. Gesamterzeugung.......cceeenene 2479797 2552783
Tégliohe Erzeugung 82 660 82 34S .
2. Anteil der Stahlwcrksgesell-
schaften .., 1853 141 1953318
Darunter Ferromangan und Spie-
0eleISEN ...t 27112 20 846
am am
1.Juli l.Junl
3. Zahl dor Hoohdfon 415 415
Davon im Feuer. ... 248 247
4. Leistungsféhigkeit dieser Hooh- t t
Ofcn in einemT age ..ccceveeee. 83018 82 738

Der Juni verzeiohnct mit einer durchschnittlichen
Tageserzeugung von 82 660 t die hochsto im laufenden
Jahro bisher erreiohte Tagesleistung. DioGesamtorzougung
des ersten Halbjahres 1912 bezifferte sioh auf 14 274 800 t
gegen 11S53 668 t in der gleichen Zeit dos Vorjahres,
es ist also eino Steigerung um 2421132 t oder 20,43%
zu verzeichnen.

* Davon wurden 39 4761im Werte von 3 736 882 Pcs.
verkauft und 333 S46 t weiter verarbeitet.
** The Iron Agc 1912, 4. Juli, S. 40.
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Eisenerzverschiffungen vom Oberen See.

Nach dom ,lron Age“* beliefen sich dio Eisenerz-
verschiffungen vom Oberen See im Juni d. J. auf
7688636 t gegen 4897085 t im gleichen Monat des
Vorjahres. Die Gesamtverschiffungen im letzten Halb-
jahre bezifferten sieh auf 13 909722 t gegen 8977 754 t
in der ersten Jahreshalfte 1911.

Gewinnung von Koks in den Vereinigten Staaten.**

Im Zusammenhang mit der schleohton Geschaftslage
m dor Eisenindustrie der Vereinigten Staaten hat dio
Kokserzeugung im lotzten Jahro einen starken Rickgang
erfahren. Naoh don Ermittlungen von E. W. Parker
vom United States Geologioal Survey bezifferte sie sieh
auf 32 255469 t gegen 37 837 815 t im Vorjahre, so daR
sioh dio Abnahme auf 5582 346 t oder 14,75 % boreohnet.
Der sohon in don Vorjahren zu beobachtenden Entwicklung
entsprechend hat auoh im lotzten Jahro die Erzeugung
der mit Nebenproduktengewinnung versehenen Koksodfen
eino nioht unerheblioho Zunahme orfahron, wogegen dio
Gewinnung der ubrigen Oefen gleichzeitig sehr stark
zuriiokgegangon ist. Der Anteil dor orsteren an der Ge-
samterzeugung ist infolgodesson wiederum gostiegon,
wie dio folgende Ueborsioht erkennon 14Rt.

Kokserzeugung der Vereinigten Staaten.

in Oefen mit Neben-
produktengewinnung

insgesamt Anteil an der

Gcesamt-
erzeugung
t t %
1907 . 36 994 813 5087 430 13,75
1908 . . 23619 162 3811 310 16,13
1909 . 35666 234 5 674 150 15,91
1910 . 37 837 815 6 476 188 17,12
1911 32 255 469 7 119 487 22,07

Der Wert dor Kokserzougung betrug im
84103 571 S gegen 99 742 701 $ in 1910.

* 1912, 11. Juli, S. 83.
** The lron Age 1912, 11. Juli, S. 95.

Berichtsjahre

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarkte. — Deutschland. Dio Markt-
lago ist unverdndert ginstig bei lebhaftem Abruf. Vom
Auslénde ist dio Nachfrago naoh wie vor sehr gut. Der
Preis fir englisohes GieRereiroheisen Nr. 111, frei Ruhrort,
ist gegen unsere letzto Notierung* orhdéht wordon, und
zwar auf 75 bis 76 Ji. Auoh die Notierungen der Dussel-
dorfer Borse fur englisches Hamatit sind gostiegen, und
zwar von 86,50 bis 89,50 .fl auf 91 bis 92 -fl.

England. Aus Middlesbrough wird uns unter dem
20. Juli wie folgt geschrieben: Obgleioh die Verringerung
der Warrantlager in der Beriohtswocho weniger schnell vor
sioh ging, besserten sioh dio Preise tdglioh. Hiesige G. M. B.
Nr. 3 stiegen von sh 56/6% d am Schluf der Vorwoche auf
sh 57/5 d Kasse, wahrend hoi ruhigem Gesoliaft fur so-
fortige Lieferung Nr. 3 ab Werk mit sh 57/9 d bezahlt
wird. Nr. 1ist zu sh 62/9 d recht schwer erhéltlioh. Hama-
tit notiert sh 73/— bis sh 73/6 d netto Kasso ab Werk.
In den Warrantlagern befinden sioh 300 918 tons, darunter
296 690 tons Nr. 3. Dio Verschiffungen waren wegen der
Foiertago in Schottland goringor.

Vom belgischen Eisenmarkte wird uns aus Brissel
unterm 20. Juli geschrieben: Die Geschéftstatigkeit ist
in den letzten 14 Tagen abermals etwas ruhiger geworden.
Mit ihrem Absatz in der Hauptsaoho auf das Ausfuhr-
geschéft angewiesen, das jetzt wie gewohnlioh im Sommer
ruhiger zu werden begonnen hat, ist dio Preishaltung
der belgisohen Eisenwerke, wenigstens fur Stabeison und
Bleohe, seit Beginn des Monats wiederum etwas schwécher
geworden und dio Preisnachldsse sind nicht nur allge-

* St. u. E. 1912, 2. Mai, S. 758.

moiner geworden, sondern haben auch ehioii gréReren
Umfang orreiolit. Bemerkenswert ist indesson, daB Zu-
gestandnisse bislang nur fiir Stabeison und Bloohe gomaoht
sind und die Notierungen fiir sdmtliclio Ubrigen Erzeug-
nisse aufrecht erhalten blieben. Die Grundstimmung
des Marktes kann somit weiterhin als fest und die Preis-
haltung als befriedigend hezeiehnot werden. Fir die
nachsten Woohen reohnot man mit dor Mdégliohkeit eines
weiteren loiohten Preisriickganges fiir Bleche und Stab-
oisen zur Ausfuhr, indessen wird die Beschaftigung der
meisten Botriebe flr ausreiohend gehalten, um ohne
wesentliche Beeintrachtigung der Vorkaufsnotierungon dio
gesohdéftsstillo Zeit bis zum Hcrbstgesohé&ft Uberbriioken
zu koénnen. Die weiterhin befriedigende Stimmung am
bolgisohen Eisenmurkt findet einen Ruoklialt in der
auBerordentlichen Festigkeit des franzdsischen Eison-
marktes und in der befriedigenden Verfassung des deut-
schen und englischen Marktes. Dio Roheisenknappheit
auf letzterem ist nioht ohno EinfluR auf don belgisohen
Roheisonmarkt gobliebon, da das Angebot englisohen
Roheisens merklioh geringer ist als im Vorjahre. Dio belgi-
sohen Roheisennotierungen sind weiter gostiegen. Gegen-
wartig notiert Frischereiroheison 75 fr, GieRereiroheisen
80,50 bis 81,50 fr, O-M-Roheisen 77 bis 78 fr, Thomas-
roheisen 80 bis 81 fr f. d. t frei Vcrbrauohswerk des Er-
zeugungsbezirks von Ckarleroi. Im Gegensatz zu der
bleibenden festen Stimmung am Roheisenmarkt steht
die ziemlioh matte Proishaltung am Alteisonmarkt,
wo duroh reioliliches Angebot der Preis fiir gewdhnliohen
Werksohrott zwischen 57,50 und 60 fr bleibt. Am Halb-
zeugmarkt bleibt dio bisherige Knappheit, wonn auch



25. Juli 1912.

in geméRigtem Umfange, bestehen; England ist weiterhin
Abnehmer fiir groRe Posten von belgischem Halbzeug. —
Am Markt fur Fertigwaren sind, wie bereits eingangs
erwéhnt, dio Ausfuhrpreise von Bleohen und Stabeisen
jingst etwas allgemeiner ermaRigt worden. Man erhélt
heutoFluBstabeisonzu 113 bis 115 sh, Schweilstabeison zu
115 bis 116 sh. Dio Notierungen fiir Bleoho stellen sioh
augenblioklioh wio folgt: Feinbleche 138 bis 140 sh,
Blcohe von ¥t" 134 bis 135 sh, Grobbleche 131 bis 133 sh
fob. Antwerpen. In Streifen ist etwas billiger anzukommen,
wéhrend Bandeisen unverdndert zu 140 bis 142 sh liegt.
Draht, Drahtstifte und N&gel blieben fest. In syndi-
zierten Erzeugnissen, Trdgern und Sollionen, [4Rt dor
Geschéftsumfang nooli nichts zu winschen (brig; dio
bolgisoho Sohienonausfuhr belief sioh im ersten Halbjahr
auf 87 95S t (i. V. 76 338 t), dio Bloohausfuhr auf 95 139 t
(81164t) und dio Stabeisenausfuhr auf 303576t(256 738 t).

Stabeisenhandler-Vereinigung des Regierungsbezirks
Kdln. — Naoh einer Meldung der ,,K&lnischen Zeitung*
hat dio Vereinigung ihre Auflésung zum 1 Oktobor d. J.
beschlossen.

Zum Stande der Erzfelderverleihung in Luxemburg. —
In der Sitzung der luxemburgischen Kammer vom 16. Juli
1912 machte der Generaldirektor dos Innern Mitteilungen
Uber don augenblicklichen Stand der Verleihung der nooh
im Staatsbesitz befindlichen Erzfelder. Danaoh haben
sioh dio Verhandlungen mit der Firma Thyssen, die be-
kanntlich ein hohores Gebot, als von den luxemburgischen
Werken abgegoben, gemacht hat, aus verschiedonon|Griin-
don langer hingezogen, als vorauszusehen war. Dio Firma
mufte infolgedessen geboten werden, den Ablaufstermin
ihres Angebotes zundohst bis zum 15. August d. J. und,
als auoh diese Frist nooh nioht goniigto, bis zum 1. Januar
1913 zu verldngern, was voraussichtlich zugestanden wird.
Inzwischen ist am 12. Juli von anderer Scito ein Angebot
eingegangen, das das Thyssenscho Gebot um wenigstens
50 fr jahrlicher Rente fur 1ha Uberbiotet. Naoh von uns
eingeholter Auskunft geht dieses Gebot von luxembur-
gischen Hittenwerken aus, zu denen jodooh die Ver-
einigten Hiittcnwcrko Burbach-Eich-Didelingon, dio ihr
Angebot endglltig zurlickgezogen haben, nioht gehdren.

Die rheinische Braunkohlenindustrie im Jahre 1911.
— Dem Berioht des Veroins lir dio Interessen
der Rheinisohen Braunkohlon-Industrie Uber das
Jahrl911 entnehmen wir die nachstehenden Ausfiihrungen.

Das Jahr 1911 hat fiir das gesamte deutsohe Gewerbe
einen naohhaltigen Aufsohwung gobraoht, allerdings mehr
unter dem Zeichen einer starken Beschéaftigung als eines
entsprechenden Verdionens. da die Preise flir Fertiger-
zeugnisse den erhdhten Selbstkosten vielfach nioht ge-
nugend nachkamen. Die Rickwirkung dieser gesteigerten
gewerblichen Téatigkeit auf den Brennstoffbedarf hat
sioh allerdings erst gegen SohlufR des Jahres deutlicher
gezeigt. Der Verbrauch hatte sieh im Vertrauen auf
die Leistungsfahigkeit der Gruben nur zdgernd versorgt
und begann erst mit dem friihzeitig eintrotenden Wagen-
mangel, sioh sohiirfor um die Ergdnzung der Vorrate zu
bekimmern. Infolgedessen standen dio letzten Monate
des Jahres im Zeiohcn eines flotten Bezuges in der Kohlcn-
industrie, dor schlieBlich im Zusammenhang mit den in
Aussicht gestellten Lohnforderungen der Bergleute und
den beflrchteten Arbeitsstdrungen weiter belebt wurde.
Unter dem EinfluR dieser Entwicklung hat sich dio
Braunkolilonférderung im Oberborgamtsbezirk
Bonn im Berichtsjahre ungewdhnlich stark erhéht. Die
Zunahmo betrégt, wio dio nachstehende Uebersioht tber
dio Ergebnisse des genannten Bezirks seit 1905 (nach
der amtlichen Statistik) erkennen 1aRt, 1880000 t oder
14,4% und war reichlich doppelt so stark als ein Jahr zuvor.

Trotz der erheblich gestiegenen Férderung und der
lebhaften Bautétigkeit auf einer Anzahl neuer Gruben
konnte unter der Einwirkung dor sioh allméhlich deut-
licher fihlbar machenden maschinellen Kohlengewinnung
dio Belegschaft von 9910 Mann im Jahre 1910 auf
9840 im Berichtsjahre vermindert werden. Der Absatz
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Ergebnisse des Braunkohlenbergbaues
im Oberbergamtsbezirk Bonn.

Braunkohlen- Brikett-

forderung erzeugung
195 . . ., . 8 050 000 2020 700
1906 . . ., . 9 707 000 2 447 700
1907 . . . 11 623 000 2 962 600
1908 . . 12 611000 3335000
1909 . .12 303 000 3284 800
1910 . . 13084 000 3 639 500
1911 14 964 000 .4 230 400

von Rohkohlo ist zwar gogonibor dem Vorjahre etwas
gestiegen, ist aber im Verhdltnis zur Gesamtférderung
weiter zuriiokgoblioben. Die bevorstehende stdrkero
Verwendung von Rohkohle in unmittelbar an die Gruben
angesohlossenen Elektrizitdtswerken wird sich erst vom
laufenden Jahre ah fiihlbar machen. Auoh ihro Verwen-
dung zur Vergasung, dio einen erhebliolx wirtsohaftlioheren
Betrieb ermdglicht als dio Verbrennung auf dom Rost,
hat nooh keino wesentlichen Fortsohritto gemacht, ob-
glcioh dio Frage jetzt technisch goldst und das Gas auoh
zu Sohmelzzweckon aller Art brauohbar ist. Die sich
aus der rauoh- und ruBfreien Verbrennung der Briketts
ergebenden Vortoile bewirken ihro zunehmende Ver-
wendung auoh fur gowdhnliohe Rostfouerung. Fir don
Brikettabsatz nooli wichtiger ist die Vergasung, dio sioh
neuerdings in stark zunehmendem MaRe hoi den Martin-
ofen zu Stahlsohmolzzweoken auch da einfiihrt, wo dio'
Frachtlage der Steinkohlo gegeniibor nioht besondors
glnstig ist. AuBerdem kommt die Verwendung aber auch
in Glashitten in Frago und in einor groen Zahl von
anderen Betrieben, wo es auBerordentlich angenehm ist,
ein verhéltnismaRig wasserarmes, staubfreies und dazu
billiges Gas zu haben; der geringe Schwefelgohalt, in-
sonderheit dor rheinisohen Briketts, ist oin weiterer
grolRer Vorteil. Der fur den Versand von Braunkohlen-
briketts naoh dem Siegerlande zu Sohmolzzweoken vor
einigen Jahren ondlioh gewdhrte Notstandstarif hat nun-
mehr Aussioht, fir sonstigen hittenménnischen Ver-
brauch gleichfalls zugestanden zu werden. Es wirde das
namentlich fur den Siegcrlunder Puddelbetrieb von Vor-
teil sein, der ja olmehin sohwer um seine Existenz zu
kdmpfen hat.

Die elsal-lothringische Steuerreform und die Industrie.
— Aus dom Jahresberioht des Vereins zur Wahrung
der wirtsohaftliohen Interesson der Eisen- und
Stahlindustrie von ElsaB-Lothringen fir 1911
hoben wir als bosondors bemerkenswert dio Ausfiihrungen
zur beabsichtigten elsaB-lothringischen Steuerreform her-
vor. Nach der Erklarung, daR dio in dem Reformgesetz
vorgesehene Aufbringung des Mehrbetrages duroh dirokto
Steuern nicht zu beanstanden sei, erhebt der Berioht
energischen Einspruch gegen dio beabsichtigte Doppel-
besteuerung der Gewinnanteile der industriellen Gesell-
schaften und dor von ihnen gezahlten Tantiemen durch
ihre Heranziehung zur Einkommensteuer sowohl bei den
Gesellschaften als auoh bei den Gesellschaftern und den
Empfangern der Tantiemen. Er begriindet diesen Einspruoh
wio folgt: ,,Alles was zur Rechtfertigung der Doppelbe-
steuerung angefihrt wird, sind nur Soheingriinde. Wio
vermag z. B. der Umstand, dal die Gewinnanteile dor
Gesellschaften auch jetzt sohon einer gewissen Doppel-
besteuerung unterliegen, ndmlich der Gewerbesteuer bei
den Gesellschaften und der Kapitalstouer bei den Aktio-
néren oder anderen Gesellschaftern, dio hinzutretendo
doppelte Veranlagung zur Einkommensteuer zu begriinden ?
Ebenso ist die Behauptung unzutreffend, dal in PreufRen,
wo den Gesellschaften als Ausgleioh fir die Doppel-
besteuerung der Gewinnanteile das Recht zustcht, an
dem zu veranlagenden Einkommen 3% % des Aktien-
kapitals abzuziehen, die Einkommensteuer gleiohwohl
hoher sei als dio in ElsaR-Lothringen beabsichtigte, weil
sie dort 6%, in ElsaR-Lothringen aber nur 4 % des
Einkommens betrdgt. Der Abzug von 3% % des Aktien-
kapitals bewirkt, daB Gesellschaften, dio weniger als
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8 % verdienen, in PreuBen trotz dos Satzes von 6 %
weniger zahlen als in ElsaB-Lothringen bei 4 %, auch
wenn dio Doppelbesteuerung der Gewinnanteile wegfielo.
Diese letztere erhoht aber den Steuersatz auf etwa 7 %.
Ferner 14Rt das preuBische Einkommensteuergesetz ganz
andere Abziige von dem ermittelten Roheinkommen zu
als der vorliegende elsal-lothringische Entwurf. So sind
vor allem in Preufen die Kommunalsteuern abzugsfahig,
in Elsal-Lothringen sollen sio es nioht sein. Dazu ist
aber in PreuBen dio Einkommensteuer dio einzige direkte
Staatsstouer, welche dio Erwerbsgesollsohaften zu ent-
richten haben, da sie der Ergdnzungssteuer nicht unter-
liegen, wahrend sio in ElsaB-Lothringen s&mtliche Er-
ganzungssteuern zu zahlen haben. Auch gilt der Satz
von 6 % in PreuBen nur fur dio Staatseinkommonsteuer.
Der Kommunalbestcuerung sollen nach dem neuen, dem
Abgeordnetcnhauso vorliegenden Gesetzentwurf nur 34
dieses Satzes zugrunde gelegt worden, wogegen in ElsaR-
Lothringen auoh dio Gewinnanteile dor doppelten Kom-
inunalbesteucrung unterliegen. Endlich darf nicht Uber-
sehen werden, daB der Stcuerpflioht der preuBischen
Aktiengesellschaften in dem aktiven Wabhlreoht in der
Gemeinde auch ein wichtiges Recht gegenubersteht, das
ihnen haufig entscheidenden EinfluR auf dio Steuerpoli-
tik der Gemeinden verleiht. Ganz eigentimlich berihrt
dio fur dio Doppelbesteuerung angefiihrte Begriindung,
»dal ihr eine weitere Belastung nioht sohadon werde, weil
dio bisherige hohe Besteuerung dio Entwicklung der
Industrio auoli nioht aufgchaltcn liabo*. Naoh kurzen
Bemerkungen Uber dio Ausgestaltung der Rechtsmittel
fahrt der Berioht wio folgt fort: ,,Die Beibehaltung der
bisherigen Ertragssteuem als Ergdnzungsstcuem stellt die
Industrie von vornherein sohleohtcr als es dio Einfiihrung
einer Vermdogenssteuer als Ergiinzungsstcuer und die
Ueberweisung der Ertragssteuern an die Gemeinden naoh
preuBischem Muster gotan hdtte. Denn naoh § 2 des
preulisohen Ergénzungssteuergesetzes unterliegen dio
wichtigsten Formen dor industriellen Unternehmungen,
dio Aktiengesellschaften, Kommanditgesellschaften auf
Aktien, dio Berggesellschaften, der Ergénzungssteuor
nioht. Es bedarf dies der besonderen Hervorhebung
gegeniiber dem Versuch, dio preuRisoho Industrie als mit
Steuern hoher bolastct hinzustollen, als es dio elsal-loth-
ringische ist und auoh naoh dem Inkrafttreten der
Reform sein wiirde. DaR bei der Gewerbesteuer der
bisherige, als vollkommen unbrauchbar erwiesene Mafstab
der Ertragsféhigkeit beibehalten werden soll, wird dio
Billigung der Industrie nioht finden kénnen. Wio er emo
gerechte Veranlagung der Betriebe nioht zulaRt, so maoht
er auoh die Einlegung jeden Rechtsmittels gegen die
Steuerveranlagung aussichtslos. Dem Nachweis, dal der
Ertrag eines Betriebes erheblioh hinter der fur ihn ange-
nommenen Ertragsfahigkeit zuriiokbleibt, wird dio Ver-
anlagungsbehérde immer mit Erfolg dio Erklarung ent-
gegenstellen kdénnen, daR die Ertragsfahigkeit den unter
normalen Verhéltnissen und bei normalem Betriebe zu
erzielenden Ertrag darstolle und der wirklioho Ertrag
nur duroh anormale Verhdltnisse oder anormalen Betriob
verursaoht sei. Bei einer naoh der Ertragsféhigkeit zu
veranlagenden Steuer besteht zudem dio Unbilligkeit,
daB dio Veranlagungskommission dio industriellen Ge-
sellschaften, welcho Bilanzen verdffentlichen, sofern diese
einen genugenden Ertrag naohweison, naoh diesem,
andernfalls aber naoh einer angenommenen, den wirk-
lichen Ertrag Ubersteigenden Ertragsfiihigkoit einsohétzen
und Handel und kleinere Gewerbebetriebe, deren wirk-
licher Ertrag meistens géanzlich unbekannt ist, viel zu

Aktien-Gesellsehaft NeuRer Eisenwerk, vorm. Rudoli
Daelen zu Dusseldorf-Heerdt. — Wio der Berioht dos Vor-
standes ausfihrt, ist das Geschéftsjahr 1911 fiir das Unter-
nehmen ungunstig verlaufen. Die Erzeugung der GielRerei
belief sioh auf 5038 t gegen 5651 t im Vorjahre, der Ver-
sand auf 4846 t gegen 4914 t. Wenn es nioht gelungen
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niedrig veranlagt werden. Da auch die Umgestaltungen,
woloho dio Ubrigon Stouorn als Ergénzungsstouern er-
halten sollen, auf eme Mehrbelastung der Industrio und
auf eine Erleichterung der Gbrigen Erwcrbsstando ab-
ziolen, so sieht jene einer sehr erhebliohen Belastungs-
zunahmo fir don Fall entgegen, da dio Reform in der
geplanten Weise zur Durchfiihrung gelangen sollte. Wir
glauben nioht viel zu fchlon, wenn wir sio flr einzolno
Gesellschaften auf 100 % der gegenwaértigen Steuer-
belastung veranschlagen. Wie dabei die Wettbewerbs-
fahigkeit der elsaR-lothringisohen Industrie aufreoht er-
halten werdon soll, ist nioht abzusehen, namentlioh da
ja auch dor Geldbedarf der industriellen Gemeinden naoli
und naoh eine orhcblicho Steigerung erfahren und dio
Industrie mohr belasten wird und auch die Sozialgesetz-
gebung des Reichs bemiht bleibt, immer neue Loistungen
zu fordern. Die der Industrie in den Reformgesetzen
zugedaohto Behandlung erfdhrt eino besondere Beleuch-
tung, wenn man sio mit dor geflissentlichen Schonung
vergleicht, die dor Landwirtschaft darin zuteil wird, und
zwar obgleioh in dor Donksohrift zur Steuerreform der
Naohweis gobraoht wird, dal dio Landwirtschaft bisher
steuerlich zu glimpflioh behandelt worden ist und recht
gut emo stdarkere Heranziehung zu don Stouorn dos
Staates vortragen wdirde.”

KongreRB der Eisenverbraucher Oesterreich-Ungarns. —
Der ,,Neuen freien Presse* zufolgo hat der Verband
der Metallgowerbe-Genossensohaften in Nioder-
Oosterreioh dio Eisenverbraucher Oesterreioh-Ungams
fur den Monat Oktober zu einem KongreR eingeladen,
der die Griindung eines dstorroiohisoh-ungarisohen
Reiohsvorbandes der Eisonverbrauoher bezweoken
soll. Dio Aufgabe dieses Vorbandes soll dio Herbeifihrung
einer reiohlioheren und billigeren Versorgung der hei-
misohen Industrie mit Eisen sein.

Eisengesellschaft ,,Ferrum*“, Prag. — Der ,Berliner
Bdrsen-Couricr* teilt mit, daB dio Vorbcwilligung zur
Griindung einer Gesellschaft mit diesem Namen erteilt
worden sei. Der Zweok der Gesellschaft, die vorerst
ein Aktienkapital von 2000 000 IC haben wird, soll die
Uebernahme der firsterzbisohéfliohen Berg- und Hutten-
werke in Friedland (Méhren) und des lursterzbisohdfliohon
Eisenhittenwerks zu Rozmitnl (Béhmen) sein. Dio Uobor-
nahme wird in Form einer Paohtung auf eino bestimmte
Reihe von Jahren erfolgen.  Gleichzeitig soll dio vor
zwei Jahren duroh die Méhrisoho Agrar- und Industriobank
gegrindete Friedlander Eisenwaronfabrik, deren
Aktienkapital 300 000 K betrégt, mit der neuen ,,Ferrum*
Gesellschaft verschmo.zen werden. Die Transaktion soll
unter Mitwirkung der Mahrischen Agrar- und Industrie-
bank durohgefuhrt werden. Dio Aktien der Gesellschaft
sollen nicht auf den Markt gelangen, sondern von den
Beteiligten (bernommen werden.

Uddeholms Aktiebolag(Schweden).* — Aufden Werken
der Gesellschaft in Hagfors steht seit Mitte Mérz d. J.
ein clektrisoher Schmelzofen von 3000 PS im Betriob,
wahrend ein zweiter Ofen vor kurzem vollendet wurde.
Die Bctriebsergebnisso mit dem Ofen waren derart zu-
friedenstellend, daR die Verwaltung fir dio Errichtung
weiterer Oefen sowio von elcktrisohon Kraftanlagen dio
Zurverfligungstellung von etwa 6% Mill. 11 beantragt
hat. Es ist beabsichtigt, drei weitere Schmelzdfen auf
den Hagfors-Werken und die gleiche Anzahl auf den
Nykroppa-Werken zu errichten.

* The Iron and Goal Tr. Rev. 1912, 19. Juli, S. 89.

ist, die Erzeugung zu erhdhen, so ist dies begrindet in
einem Zusammentreffen versohiedenor miflicher Umsténde.
Das Rohrengesohéft ist duroh Auflosung des fritheren
Deutsohen GuRréhren-Syndikates, dem seinerzeit auoh
die mittleren und kleineren Werke angohdrten, immer
mehr in die Hand der groBen Ro&hrongioRBereien mit
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Hoohofonbotriob Ubergegangen, was zur Herausbildung
eines &hnlichen Verhaltnisses, wio es in dor Schwerindustrie
zwisohen don reinen und den gemischten Werken besteht,
gefuhrt hat. Dio Goselisohaft ist aus diesem Grundo in der
RéhrongiolRerei vorwiegend auf Ekonomisorrohro, sonstige
Qualitatserzeugnisse und kleinere Lieferungen ange-
wiesen, die groRere Unkosten verursachen und daher
don HoohofengieRBereien weniger Interesse bieten, ob-
gleich dafur bessere Preise erzielt werden. In der Fasson-
gieBerei war dor Absatz bei angemessenen Preisen zu-
friedenstellend. Dagegen waren im Ekonomiserbau trotz
der regen Nachfrage nur Preise zu erzielen, dio meist
dio Selbstkosten nioht dockten, weil leider vielfach
mit Kampfpreisen gearbeitet wurdo, dio das Gesohéft
untergraben muften. Infolge Anschaffung nouor Ma-
schinen und Verbesserung vorhandener Einrichtungen,
die in Kirzo beendet sein worden, werden sioh indoB
in Zukunft dio Selbstkosten dor Gesellschaft orhoblioli
vermindern, was im vorflossonon Geschéftsjahre in-
folge nicht unerheblicher Vorrdte nooh nioht in dio
Ersoheinung treten konnte. In den Abteilungen Kran-
bau, Adjustagemasohinen und Eisenkonstruktionon sind
technisch gute Erfolge erzielt worden. Dio mit
hohen Unkosten verknupften Einflihrungssohwierigkoiton
vorhinderten jedooh bisher ein glnstiges finanzielles
Ergebnis. Da aber zurzeit groRere Auftrdgo eines
Staates und erster Werke vorliegen, dirfen fur die Zu-
kunft auoh fir diese Abteilungen bessere Ergebnisse
erwartet worden. Dio Gewinn- und Vcrlustroohnung
ergibt bei einem Betriebsiiberschuf von 62 881,49 Ji
einerseits, 245089,58 Ji  Verlustvortrag aus 1910,
230 237,05 Ji Handlungsunkosten, 99 690,92 Ji Zinsen,
744492 Ji Reparaturen, 247 760,33 Ji Absohreibungen
und 56 280,15 Ji Ruckstellung fir zweifelhafte For-
derungen andererseits einen Verlust von 823 621,46 Ji.

Berliner GuRstahlfabrik und EisengieRerei Hugo
Hartung, Aktiengesellsehatt, Berlin. — Naoh dem Beriohte
dos Vorstandes Uber das Geschaftsjahr 1911/12 hat das
Bestreben, dor Fabrikation in mancher Beziehung eino
neue Richtung zu geben, teilweise zum Erfolg gefihrt.
Dieser konnte indessen um so weniger sofort zahlenméaRig
zum Ausdruck kommen, als dio Preislago zunéchst nooh
ungunstig war und der allgemeine Berliner Metallarbeitor-
streik, der zehn Woohen dauerte, empfindliche Verluste
mit sioh braohte. Das Geschéftsjahr schliefft infolge-
dessen mit etwa dom gleichen Verluste ab wio das Vorjahr.
Der Anregung von Stammaktiondren entsprechend wird
der Vorsohlag beabsichtigt, eine Vereinheitlichung des
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Aktienkapitals in der Weise lierboizufiihren, daB das
Grundkapital duroh Zusammenlegung der Stammaktien
im Verhaltnis von 5 : 1 um li6ohstons 480 000 Ji herab-
gesetzt, don Besitzern der Stammaktien jedooh frei-
gestellt wird, dio Zusammenlegung ihrer Aktien dadurch
abzuwonden, dall sie von je finf Stammaktien vier dor
Gosellsohaft zur freien Verfugung Uberlassen, und dal
naoh Durchfiihrung dieser MaRnahme samtliche Aktion,
sowoit sio nioht vermdge dor Herabsetzung dos Grund-
kapitals vernichtet oder fur kraftlos erklart werden,
fortan gloioho Berechtigung haben. Das Geschaftsjahr
schlieBt bei 169 090,99 Ji Fabrikationsgewinn, 2934,57 Ji
sonstigon Einnahmen, 280000 Ji Zuzahlungen naoh
Verrechnung von 283 003,45 Ji allgemeinen Unkosten
usw. 137792,31 Ji Verlustvortrag aus dem Vorjahr und
63 865,80 J1 Abschreibungen miteinemVerlust von 32636Ji.

Société Anonyme Electrométallurgique Procédés Paul
Girod. — Das Ergolmis des Jahres 1911 ist etwas glinstigor
ausgefallen; als erwartet wurdo. Dio Bilanz schliet mit
einem Gewinn von 375253 fr, worin allerdings noch
65 527 fr Vortrag aus dem Vorjahr enthalten sind. Von
dem Gewinn sollen rd. 102000 fr zu Abschreibungen
verwandt und 273 300 fr in das neue Geschéftsjahr tber-
nommen werden. Auf das Ergebnis des Berichtsjahres
war der Tiefstand der Preise fir die von der Gesellschaft
vertriebenen Erzeugnisse von auferordentlichem EinfluB.
Wéhrend im Vorjahre flr eine Erzeugungsmenge von
rd. 5000 t ein goldliches Ergebnis von 7 782 709 fr orzielt
wurdo, braohte im lotzten Jahr eino um 2000 t hdéhere
Produktion nur G286 675 fr. Wenn trotz dieses Umstandes
gegeniuber dom Vorjahre oino Gowinncrhéhung oin-
treten konnte, so ist das auf die Inbetriebsetzung der
Anlage in St. Gervais zurliokzufihren, die eine erhebliche
Verminderung der Selbstkosten ermdglichte. Eine Wir-
kung des im Anfang 1911 gegrindeten FerroSilizium-
Syndikates konnte sich infolge des Bestehens alter Ver-
trdge in dem vorliegenden Gesclidftsorgebnis nur sehr
wenig fihlbar machen. Am Schluf des Jahres 1911 ver-
fugte die Gesellschaft uUber einen Auftragsbestand im
Werte von 3792 742 fr. Naolidom die Gesellschaft im
Vorjahre Lizenzen* des ihr gehdrenden Elektroofen-
Systems an die Oberschlesische Eisenindustrie in Gleiwitz,
dio Putilow-Werko in St. Petersburg und an die Firma
Ansaldo Armstrong & Cie. in Genua vergeben hatte,
hat sie im letzten Jahre dio Inbetriebsetzung dor Oefen
bei diesen Firmen eingeleitet.

*Vgl. St. u. E. 1912, 11. Juli, S. 1106.

ErméaRigung der Abfertigungsgeblhren.*

Die Frachtsétze der preuBisch-hessischen Staatsbahn-
verwaltung setzen sioh zusammen aus der naoh der Lénge
des Beforderungsweges bemessenen Streckenfracht und
einem nicht besonders in dio Ersoheinung tretenden Zu-
schlag, der Abfertigungsgebuhr. Sie ist als Entgolt fir dio
auf der Station entstehenden Leistungen der Eisenbahn
(Abfortigen, Rangieren, Laderechtstellen usw.) gedaoht.
Seit Jahren bemihen sioh die Verkchrtreibonden, im
besonderen die Massenverfrachter im Kohlenbergbau
und der Eisenindustrie, eine ErméRigung dieser Gebihr
horbeizufuhron. Begriindet wird dieses Bestreben mit den
Vorteilen, dio der Eisenbahn aus dor Einfiihrung von
Wagen hoherer Tragkraft durch Ersparnis an Wagen-
baukoston, Gleislangen, Betriebs-, Abfertigungs- und
Porsonalkosten erwachsen, wogegen fiir die Verfrachter
vorldufig damit immerhin gowisso Nachteile vorbunden
sind. Obwohl sioh auoh der Landtag in den letzten Jahren
wiederholt mit der Angelegenheit befalte und dio Be-
strebungen auf ErmaéRigung dor Abfertigungsgebihren
dio Unterstiitzung fast aller Parteien fanden, nahm die
Staatsregiorung den dahingehenden Antradgen gegeniber

* Vgl St. u. E. 1912, 27. Juni, S. 1085.

stets emo zuriickhaltende Stellung ein. Erst naohdem
die Betriebsergebnisse der letzten Jahro den bedeutenden
Umfang der sioh aus der Verwendung von Wagen hdherer
Tragkraft ergebenden Ersparnisse dargotan hatten, ont-
sohloR sie sioh, den Forderungen dor Interessenten in
gewissem Umfang entgegonzukommon.  Sohon bisher
hatto dio Eisenbahnverwaltung eine Reihe von Fracht-
beglinstigungen, dio in Form von Ausnahmetarifen
gowahrt sind, an dio Bedingung gekniipft, daR das Lade-
gewicht ausgonutzt, d. h. daB die Fracht fur das Lade-
gewicht des gestellten Wagens gezahlt wiirde. Die unter
diese Ausnahmetarife fallenden Giter, wozu besonders
auoh Kohlen und Erze gehdren, worden als gebundene
Guter bezeichnet. Um nun einen Anreiz zu vermehrter
Ausnutzung dos .Ladegewichts der Wagen zu geben,
beabsichtigt die Eisenbahnverwaltung, auoh fir dio nioht
gebundonen Guter bei Ausnutzung des Ladegewiohts
eino Prdmie zu gewéhren, die in der Form eines Nach-
lasses der Abfertigungsgeblhren gedacht ist.  Sie soll
fur dio Ausnutzung eines 15-t-Wagens 3 Ji und fiir dio Aus-
nutzung eines 20-t-Wagens 4 Ji betragen. Auf kiirzere
Entfernungen soll die ErméRigung gestaffelt werden, und
zwar soll sio bei Sendungen auf Entfernungen bis zu
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24 km 1 Ji fur 15-t-Wagen und 1,40 Ji fir 20-t-Wagen
und von 25 bis etwa 52 km 2,00 Ji bzw. 2,70 Ji betragen.
Der Gedanke, dio Verkehrtreibenden an den Vorteilen
tcilnehmen zu lassen, dio der Eisenbahnvorwaltung aus
der Verwendung von Wagen groReren Ladegewichts er-
wachsen, ist unbestreitbar riohtig, obschon es bei den
Verhandlungen im Landoseisenbahnrat nioht an Wider-
spriichen dagegen gefehlt hat, dio damit begriindet wurden,
dal einerseits dio MaBnahme zum Naohteilo der Staats-
einnahmen aussohlagon konno, und daR andererseits die
Eisenbahnvorwaltung duroh dio aus der erhdhten Trag-
fahigkeit der Wagen entspringenden Ersparnisse in die
Lage gesetzt werden solle, Verlangen naoh Fracht-
ermafRigungen dort, wo es die besonderen Bedurfnisse
erheischtort (z. B. bei den Ausfuhrtarifen), leichter Rech-
nung zu tragen. Im Laufe der Verhandlungen des Landes-
eisenbalmrats wurdo sowohl im Interesse der Industrie
als auch der Landwirtsohaft beantragt, daf die ErmaRigung
auoh den zu Ausnahmotarifon beforderten Sendungen
zuteil werden sollte, bei denen die Ausnutzung des Lade-
gewichts Bedingung dor Anwendung des Ausnahmetarifs'
ist (gebundene Guter). Der AuS3ohluR der gebundenen
Guter von der ErméBigung kann tatsdchlich nicht als
gerechtfertigt anerkannt werden. Fir diese bedeutet
die Aufgabe dor Ausnutzung dos hoheron Ladegewichts
ebensosehr gewisse Mehrleistungen und Unbequemlich-
keiten fiur Versender und Empfénger wie fur dio nicht
gebundenen Guiter. Dor Umstand, daB sio bisher diese
Nachteile gotragen haben, ist wohl kein Grund, ihnen auoh
kunftighin eine Ermé&Rigung der Transportkosten zu ver-
sagen, dio an und flr sioh auch von der Staatsregierung
als begriindet anerkannt worden ist. Die Berufung auf
die Tatsaobo, daf in den Ausnahmotarifon dio Ausnutzung
der groReren Wagon in der Abfertigungsgeblhr bereits
Beriicksichtigung erfahren habe*, erscheint insofern nioht
zutreffend, als dio in dieser Richtung vorgenommenen
Herabsetzungen jedenfalls in keinem Verhéltnis zu den der
Eisenbahn aus der vollen Ausnutzung ihrer Wagen mit
groRerer Ladefdhigkeit erwaohsenden Ersparnissen stehen.
Fir Massengiter sind die Tarife im Vergleich mit denen
dos Auslandes und im Hinbliok auf die schwierige Stellung
der deutschen Industrie im internationalen Wettbewerb
Uberhaupt zu hoch, und deshalb sollte man wenigstens
mit der Berichtigung dor Abfertigungsgebiihren — von
einer Herabsetzung im eigentlichen Sinne kann nioht
einmal die Rede sein — nioht Enger zuruekhalten. Wenn
die Staatsregierung den veranschlagten Einnahmeausfall
durch die Ermé&Rigung der Abfertigungsgebihren fir die
nioht gebundenen Giiter auf 10 Millionen Ji veranschlagt,
so will dies gamichts bedeuten, da, wie sio ohne weiteres
zugibt, dio Malnahme fur die Staatskasse durch eino
bedeutende Verminderung der Ausgaben recht vorteilhaft
sein-wird. Dies wird ohne weiteres klar, wenn man das
gunstigo Verhéltnis zwisohen Eigengewicht und Nutzlast
bei Verwendung von Wagen mit héherem Ladegewioht

* Der Rohstofftarif enthélt eine Abfertigungsgebihr
von 7 Pf. fir 100 kg, wogegen die normale Gebihr fur
Wagonladungsguter bei Entfernungen bis 50 lern 6 Pf.,
bis 100 km 9 Pf. und tber 100 km 12 Pf. fiir 100 kg betrégt.
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beriicksichtigt. Die tote Last betrégt fur einen Zug von
600 t Nutzlast bei Verwendung von

10-t-Wagen...coeveeveeeenne 402t
15-t-Wagen.. .. 336t
20-t-Wagen 252 t

Dio Nutzlast, die in einem Zug befdrdert werden kann,
ist daher bei Verwendung von 15- und 20-t-Wagen er-
heblich héher als hei 10-t-Wagen, woraus sich eine be-
deutende Ersparnis in der Giuterbeférderung ergibt. In
&hnlioher Weise kann man dio erhebliohon Ersparnisse,
dio sieh aus der Einfuhrung schwererer Wagen in bezug
auf die bestehenden Bahnanlagen, Lade-, Aufstollungs-,
Ucborholungs- und Rangiergleise, ferner in bezug auf
dio Zahl dor insgesamt zur Bewadltigung des Verkehrs
erforderlichen Wagen ergeben, bereohnon. Im gleiohen
Verhdltnis worden dio Rangier- und Abfertigungskosten
bei Verwendung groBerer Wagen vermindert, da jeder
einzelne Wagen besonders abgefortigt und rangiert werden
muB.  Wio sehr der Anschaffungspreis duroh die Ver-
wendung groBerer Wagen sinkt, geht sohon daraus hervor,
daR die Tonne Laderaum beim 10-t-Wagon gegeniber
dem 15-t-Wagen um etwa 47 % und gegeniber dem
20-t-Wagen um etwa 80 % teurer ist. Aus all diesen
Erwédgungen hat denn auoh der Landeseisenbahnrat in
seiner Sitzung vom 14. v. Mts. einstimmig beschlossen,
dio Frage, ob noch ein Bedurfnis zur Neuboschaffung
offener Guterwagen von 10t Ladegowicht anzuerkonnon
ist, zu verneinen. Wenn trotzdem der Landoseisenbahnrat
besohloR, zuempfohlon, dak vonder erwdhnten ErmaRigung
dor Abfertigungsgebiihren alle Sendungen ausgeschlossen
bleiben, die zu Ausnahmetarifen abgefortigt werden,
bei donen dio Ausnutzung des Ladegewichts bereits
Bedingung der Anwendung des Ausnahmotarifs ist, so
bleibt dies sohon deshalb zu bedauern, weil dio wichtigsten
Rohstoffe der Eisenindustrie, Erzo und Kohlen, soweit
es sioh nicht um Transporto auf kurze Entfernungen
handelt, daduroh von dor ErméRigung im allgemeinen
ausgeschlossen sind.  Nur fiir kirzere Entfernungen,
abgesohon von Ausnahmen bis zu 50 km, ist auoh fir
Kohlen eino wenn auch nur geringe ErméRigung zu er-
warten, weil auf diese Entfernungen dio Sétze des Roh-
stofftarifs teurer sein wirden als die des Spezial-Tarifs I11.
Soweit dio Fraohtbereehnung naoh dem Spezial-Tarif 111
stattfindet, geniefen die Guter des Rohstofftarifs daher
auoh dio dem Spezial-Tarif 111 gewahrten Verginstigungen.
Fur Eisenerz ergibt sioh eine soloho nach unseren Berech-
nungen nur auf Entfernungen bis 17 km. Fir die Er-
zeugnisse dor Eisenindustrie, GieRereiroheisen ausge-
nommen, wird dagegen dio beabsichtigte ErméRigung in
vollem Umfange eintreten, soweit dio VerEdung auf
Wagen von 15 und mehr Tonnen Ladegewioht erfolgt
und eine Ausnutzung dieses Ladegewichts stattfindet.
Man wird damit reohnen kénnen, daf dio duroh die
geplante MaBnahme bedingte Aendorung der Giutertarife
spétestens bis zum 1. April ndchsten Jahres in Kraft
treten wird, und daR sie sioh nioht nur auf die preufRischen
Staatsbahnen beschrédnken, sondern auch von don ubrigen
deutsohen Eisenbahnen eingefilhrt werden wird. Von
don letzteren hat sohon ein Teil zugestimmt, wéhrend
die Zustimmung anderer in absehbarer Zeit zu erwarten ist.

Blcherschau.

Nectoux, P., Chef de fonderie: Manuel pra-
tique ce I'art dufondeur. Paris (1, Eue de Medicis),
L. Geissler 1911. 1V, 154 p. 8°. 3 fr.

Das Bichlein bezweckt, die auf 25 jahriger Praxis
beruhenden Erfahrungen des Verfassers der Allgemeinheit
zunutze zu machen. Auf 154 kleinen Seiten wird das
ganze Gebiet der Eisen-, Metall- und StahlgieRerei ge-
streift, in keiner Beziehung aber irgend etwas Neues
gesagt. Manche Ausfihrungen muten an, als wenn sie
vor 50 Jahren geschrieben waren. So sagt der Verfasser
im Abschnitte Gber die Kupoléfen, die meisten dieser

Oefen bestinden aus alten Dampfkesseln, andere aus
Ubereinander gesetzten Ringen oder aus zusammen-
gesetzten Herdguf3platten, mitunter sogar aus senkrecht
aufgestellten Grabmalformkasten.  Solchen Zustédnden
gegeniber fallt es dann nicht schwer, mit den vorletzten
neuzeitlichen Errungenschaften aufzuwarten. Das Bich-
lein enthélt natlrlich, da es von einem gereiften Prak-
tiker stammt, auoh manchen wertvollen Wink, alles
in allem aber wirde in der gielereitechnischen Literatur
keine Liulcke bestehen, wenn es ungedruckt geblie-
ben waére.
C. lrresberger.
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Juptnerv. Jonstorff.H ., o. 0. Professor an
der Kais. Konigl. Techn. Hochschule in Wien:
Das BEisenhi Eine Uebersicht seiner Ent-
wicklung und wirtschaftlichen Bedeutung. Mit
123 Abbildungen. Leipzig, Akademische Verlags-
gesellschaft m. b. H. 1912. XII, 212 S. 8°. 6 JI.

Den Inhalt des Buches bilden erweiterte Vorlesungen,
die der Verfasser ini Herbst 1910 in Salzburg gelegcntlioli
eines Eericnkursus gehalten hat. Bei der Behandlung
des Stoffes, dio dem Fernerstehenden einen Ueberbliek
Uber das in Rede stehende Faoh gehen soll, wurdo auoh
der historisohen Entwicklung der Eisenindustrie in um-
fassendem MaRe Reohnung getragen, um zugleioh den
Zusammenhang zwisohen technischen und kulturellen
Fortschritten klarer zu legen. So erklért sioh auoh wohl
nur dio vom Verfasser gewahlte Kapiteleinteilung: 1. Das
Altertum der Eisenerzeugung. — 2. Das Mittelalter der
Eisenerzeugung (Ursachen des Uebergangs von der ersten
zur zweiten Periode der Eisenerzeugung; Gewinnung von
Roheison im Hochofen; Glihfrisohen, Herdfrischen usw.).
— 3. Dio Neuzeit der Eisenindustrie (Tiegel-, Bessomer-,
Thomas-, Martin-, Elektrostalil usw.). — 4. Nomenklatur
der Eisonsorten, volkswirtschaftliche und kulturello Be-
deutung der Eisenindustrie.

Einleitung und Darstellung dos Altertums und des
Mittelaltors dor Eisenindustrie nehmen den gréfiten Raum
des Werkes ein (112 S.), so daB fur die Neuzeit nur rd.
40 Seiten (brig bleiben, was doch ein otwas miRliohes
Verhéltnis ist. Das Buoh ist zwar reichlich mit Abbil-
dungen ausgestattot, dieselben sind aber teils sohlecht
wiedergegeben, teils nioht glicklich ausgewé&hlt.  Wir
flrohten, daR auch dieser Umstand nioht dazu beitrégt,
den im Vorwort genannten Zweok des Buohes, dem ,,dem
Facho Fornerstchenden einen Ueberbliek iber dio Eisen-
industrie und ihre Entwioklung ... zu geben*, erreichen
zu helfen. P

Gerstner, Dr. Paul: Bilanz-Analyse. Berlin,
Haude & Spenersche Buchhandlung (Max Paschke)
1912. XII, 316 S. 8» nebst 5 Tafeln. 10 JI,
geb. 11,50 JI.

Die literarische Behandlung des Bilanzrechtes war
bisher ein fast ausschlieBlich den Juristen eingerdumtes
Gebiet; dio bedeutendsten Bilanzrechtlehrer, z. B. Veit
Simon, Staub, Rohm, Fischer u. a., sind alle Juristen. So
vorteilhaft das auch fiir die Klarheit und logische Schérfe
in dor Auslegung der gesetzlichen Bestimmungen uber
Bilanzen, Inventar usw. im allgemeinen war, es trat doch
auch, an nicht wenigen Stellen der Nachteil hervor, dal
die realen wirtschaftlichen Verhéltnisse, auf denen schlieB-
lich das ganze Bilanzwesen beruht, in ihrer Tragweite
nioht immer richtig aufgefalt und geniligend berticksichtigt
wurden.  Auch der juristische Ausdruck und Stil er-
leichtern dem Laien nicht gerade das Studium dieser
Werke, sie sind leider fiir allzu viele Kaufleute noch
immer Bucher mit sieben Siegeln. Und doch tritt die Not-
wendigkeit, daR der Kaufmann sich mit den Bestimmungen
des Bilanzrechtes und ihrem Sinne genau bekannt macht,
immer dringender auf.

So will denn der Verfasser mit seinem Buche eine
Licke ausfillen, indem er den Stoff mehr vom wirtschaft-
lichen Standpunkte aus behandelt. Sein Buch soll jedem
Kaufmanne, Industriellen, Handelslehrer, Biicherrevisor
und ebenso den Studierenden der Handelshochschulen ein
zuverldssiger Fuhrer auf ihren Wanderungen durch den
Irrgarten des Bilanzwesens sein. Nach einer eingehenden
Erlauterung der begrifflichen, buchfuhrungstechnischen
und rechtlichen Seiten des Bilanzwesens geht der Verfasser
zu einer ausfuhrlichen Besprechung der aktiven und
passiven Kapitalteile Gber, um alsdann zum Schluf3 eine
Reihe von Bilanzen auf ihre formelle und inhaltliche
Richtigkeit und ZweckmaRigkeit zu priufen. DaR das
Buch eine Frucht fleiRiger Quellenstudien ist, erkennt
man auf Schritt und Tritt. Der Verfasser hat mit groRer
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Gewissenhaftigkeit dio einschlagige Literatur durch-
studiert und bei allen wichtigen Abschnitten die Meinun-
gen und Auffassungen der hervorragendsten Bilanzrccht-
lehrer teils im Texte, teils in FuRnoten angefuhrt. Hier-
durch hat dor Wert des Buches fur jeden, der diesen
Gegenstand eingehend studieren will, zweifellos zuge-
nommen. Das Buch ist gleichsam zu einer vergleichenden
Bilanzrechtkundo goworden. Die Darstellung und Er-
lauterung ist durchweg klar, anschaulich und verstdnd-
lich, bis auf einige wenige Stellen, wo sioh der Verfasser
besser an die juristische Definition gehalten hétte. So ist
z. B. bei dem Abschnitt tber Begriff und Wesen der Bilanz
mit Sétzen wie , Ist das Vermdgen gleich den Schulden,
dann gehdrt es uns nicht. st das Vermdgen groRer als dio
Schulden, dann gehort der Ueberschuf}, als sogenanntes
Reinvermdgen, uns“, nicht viel anzufangen. Eine so all-
gemein gehaltene Erlduterung der Grundbegriffe der
Bilanz ist wenig geeignet, ein klares Verstdndnis zu ver-
schaffen. Mit dem Ausdruck ,,gehdren* verbinden sich
doch keine festen und scharf abgegrenzten Begriffe, er
kann sowohl Besitz als auch Eigentum bedeuten. Diese
beiden Rechtsbegriffo bilden aber eine Grundlage des
Bilanzwesens. Denn wenn Aktiva und Passiva gleich sind,
S0 ,,gehdrt* dem Geschéftsinhaber doch noch immer das
ganze Geschaftskapital, wenn auoh sein Eigentumsrecht,
rein wirtschaftlich betrachtet, an ihm gleich Null ge-
worden ist. Und ebenso ,,gehdrt* im letzteren Falle dem
Geschéaftsinhaber das gesamte Geschéftskapital, und nicht
bloR der ,,Ueberschul“. Gerade solche Wendungen, wie
»der Ueberschul gehdért uns®, erschweren in hohem Malie
das Verstdndnis des Bilanzwesens. Denn dor ,,Ueber-
schulR* ist eine abstrakte GroRe, eine bloRe MaRzahl,
und eine Zahl kann doch keinem gehdren. Diese MaR-
zahl erfullt den wichtigen Zweck, anzugeben, wie grof
das rein wirtschaftliche Eigentumsrecht des Geschéfts-
inhabers an dem konkreten Geschéftskapital (Aktiva) ist.

Die cigentiliche Bedeutung des Buches liegt in den
Bilanzanalysen. Sio sind fur jeden, der mit wirtschaft-
lichen Dingen zu tun hat, von groBtem Werte. Der Ver-
fasser erweist sich hier als vorziglicher Kenner und Be-
urteiler privatwirtschaftlicher und finanzieller Verhalt-
nisse. Die von ihm an der Hand verschiedener Beispiele
entwickelten Grundsatze fir die Aufstellung von Bilanzen
sind durchaus richtig, klar und verstandlich, so daR jeder
Kaufmann sie mit Nutzen und Befriedigung studieren
wird; die Beweisfuhrung ist lickenlos und liberzeugend, die
kritischen Betrachtungen sind sehr lehrreich und regen zum
Denken und Vergleichen an. Die Zahlen- und Bilanzen-
Beisplele und besonders die graphischen Tafeln tragen sehr
viel zur Erlduterung bei. Alle die schwierigen und ver-
wickelten wirtschaftlichen Fragen, z. B. die Ergebnisse
der Gewinn- und Verlustberechnung, des Verhéltnisses
der Aufwendungen zum Umsatz, der Erfolgstatistik, der
Rentabilitdt u. a., sind ebenfalls auBerordentlich Kklar
und verstandlich behandelt.

Das Buch verdient, allen Kaufleuten und Industriellen
aufs warmste empfohlen zu werden.

Dr. Hugo Beug.

Ferner sind der Redaktion zugegangen:

Schneider, Sit-Qui- Ludwig: Die Abwarmeverwertung
im Kraflmaschinenbelrieb mit besonderer Beriicksich-
tigung der Zwischen- und Abdampfverwertung zu
Heizzwecken. Eine kraft- und warmewirtschaftlicho
Studie. Zweite, bedeutend erweiterte Auflage. Mit
118 Textfiguren und einer Tafel. Berlin, Julius Springer
1912. VII, 155 S. 8°. 5 geb. 5,80

K Eine Erweiterung der friher an dieser Stelle*
besprochenen Dissertation auch auf die Abwéarmever-
wertung von Dampfturbinen und Verbrennungs-
maschinen, v'obei die letzteren allerdings sehr kurz
abgetan werden. Der Abschnitt Gber spezielle Fabrik-
anlagen erhellt die Bedeutung des behandelten Ge-
bietes. &

* Vgl. St. u. E. 1911, 19. Jan., S. 123.
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Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Versand von ,,Stahl und Eisen*.

Klagen uber unregelméRBige Zustellung von ,,Stahl
und Eisen* veranlassen uns, folgendes zu bemerken:

. An Bezieher innerhalb des deutsohon Reiohs-
postgebietes wird die Zeitschrift im Post-Zeitungs-
vertriebe ausgeliefert und zu Beginn eines jeden
Jahres beim Postamto neu uberwiesen. Unregel-
méRige Zustellung oder Ausbleiben der Zeitschrift
mull deshalb sofort dom zustdndigen Postamte
gemeldet werden, da dieses zu punktlioher Lieferung
verpflichtet ist.

2. Auslédndern wird ,,Stahl und Eisen* unmittelbar
als Druoksdohe (bersandt; sie haben sioh daher
wogen dor Lieferung der Zeitschrift nur an die Ge-
schéaftsstelle zu wenden.

Allgemein gilt also: Wohnungswechsel melde
man stets so frih wie mdglich der Geschéftsfiihrung,
damit diese entweder (bei Inldndern) dio Zeitschrift vom
bisherigen Wohnorte naoh der Postanstalt des neuen
Wohnortes iiberweisen oder (bei Auslandern) dio Versand-
adresse der Zeitschrift &ndern lassen kann.

Die Geschéftsfihrung.

=

Fur die Vereinsbibliothek sind eingegangen:

(Die Einsender sind durch < bezeichnet.)

Hashagen, Justus: Geschichte der Familie Hoesch.
Erster Band, Teil 1/2: Dio Anfange. Unter Mitwirkung
von Fritz Bruggemann. Mit zahlreichen Bildertafeln
und Beilagen. Koln 1911. XXXVIII, VIII, 732 S. 4°
nebst 1 Mappe mit Karten. [Geheimer Kommerzienrat
Wilhelm Hoesch*, Diren.]

Jahrbuch des Deutschen Werkbundes* 1912. Die Durch-
geistigung der deutschen Arbeit: Wege und Ziele in
Zusammenhang von Industrie, Handwerk und Kunst.
Jena 1912. IIl, 116 S. mit 109 Tafeln 8°.

Jahres-Bericht der Handels-Kammer* zu Dillenburg fir
1909. Dillenburg 1910. 56 S. 8°.

— Ds. — fur 1911. Ebd. 1912. 44 S. 8°.

Jahresbericht der Handelskammer® in Duisburg fiir 1911.
Duisburg-Ruhrort (1912). 99 S. 4°.

Jahresbericht der Handelskammer* zu Metz fur das Jahr
1911. (Getr. Pag.) 4°.

Jahresbericht, Dreiundvierzigster, [des] Schweizerische*n]
Vcrcinfs]* von Dampfkessel-Besitzern, 1911.  Bern
(1912). 162 S. 8°.

Jahresbericht, 111., des Deutschen Werkbundes*, E. V.,
Geschéftsjahr 1910/11. (0. O. u. J.) 14 S. 8°.

Loffler, J. A., och E. Nystrom: Fortsatt Bedogorelse
fur Jernkontorets Forsoksverk i Trollh&ttan. Stockholm
1912. 96 S. 8° nebst Beilagen. [Redaktion* von Jern-
kontorets Annaler.]

Louis*, Henry: Leclure on magneticc onccntration of iron
ores. (Reprinted from the ,,Journal of tho West of Soot-
land Iron and Steel Institute® 1911/12)) Glasgow
1912. 40 p. S°.

Medddande fran Kungl. Tckn. Hogskolans Alaterial-
profningsanstalt*. No. 44, 45, 46. (Stockholm 1912.)
16 S. 4°.

Oberbauanordnung mit eisernen QutrschweUen auf den
Badischen Staatseisenbahnen. Karlsruhe 1912. 38 S. 4°
nebst 5 Tafeln. [Oberbaubureau* der GroBh. Gcneral-
direktion der Badisohen Staatseisenbahnen.]

Programm der k. k. montanistischen Hochschule* in Pri-
bram fir das Studienjahr 1911/12.  Pfibram 1911
65 S. 8° nebst Stundenplénen.

Rassow, Dr. B.: Geschichte des Vereins* deutscher Che-
miker in den ersten flinfundzwanzig Jahren seines Be-

stehens. Im Auftrage des Vorstandes verfaRt.
1912. VIII, 255 S. 8°.

Report, Annual, of the Chief of the Bureau* of Steam En-
gineering to the Secretary of the Navy for the fiscal year
1911. Washington 1911. 10 p. S°.

Report, First annual, of the Director of the Bureau® of Mines
to the Secretary of the Interior for the fiscal year ended
june 30, 1911. Washington 1912. 57 p. 8°.

Report, Annual, on the mineral production of Canada during
the calendar year 1910. By John McLeish, B. A
Ottawa 1912. 328 p. 8°. [Department of Mines, Canada,
Mines Branoh*.]

Report, Summary, of the Mines Branch for the calendar
year ending December 31, 1910. Ottawa 1911. IX,
243 8° p. with plates and maps. [Department of Mines,
Canada, Mines Branch*.]

,» The Ironmonger*“ Metal MarketYear- Book 1012. Published
by ,, The Ironmonger“* London [1912]. 101 S. 8°.
Veredelung, Die, der gewerblichen Arbeit im Zusammen-
wirken von Kunst, Industrie und Handwerk. Verhand-
lungen des Deutsohen Werkbundes* zu Munohen am
11. und 12. Juli 1908. Leipzig (0. J.). 187 S. 8°.
Verhandlungen der IS. ordentlichen Hauptversammlung des
Vereins* deutscher Revisions-Ingenieure, E. V., vom
7. bis 9. September 1911. Berlin 1912. 67 S. 4».
Verwaltungs- Bericht der Suddeutschen Eisen- und Stahl-
Berufsgenossenschaft* fiir das Jahr 1911. Mainz (1912).

117 S. 8°.

WoMfahrtscinrichtungen, Die, der Gutchoffnungshitte*.
(0. 0. 1912. 64 S. quor-8° nobst 1 Lageplan.

Zollhandbuch fiir die Ausfuhr nach BuBland. Vierte Auf-
lage. Berlin 1912. XVI, 590 S. 8°. [Deutsch-Russischer
Verein*, E. V., Berlin.]

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Becker, Ernst, 3)ipi.«glig., Duisburg, Josefplatz 2.

Heller, Franz, Ingenieur dor Adelenhiitto, Porz a. Rhein.

Koch, Emil, Oboringenieur der Deutsoh-Luxemb. Bergw.-
u. Hitton-A. G., Abt. Friedrioh-Wilhelms-Hitte, Mul-
heim-Ruhr-Broioh, Griinstr. 4.

Koch, Fritz, Ingenieur der Friedenshitte, Friedenshtte,
0. S

Loos, J. F., Architekt u. Bauing., Dusseldorf, Helrn-
holtzstr. 27.

Moller, Friedrich, Direktor der A. G. Rauchkammer,
Lauckhammer.

Schirmeister, Hermann, ®ipl.«Qng., Neubabelsborg, Zen-
tralstelle fur wissensokaftl.-teokn. Untersuchungen.

Schiiphaus, Gustav, ®ipl.»(jng., Betriebsleiter der Schwefel-
sauref. u. Blondcrosthittc, Stolberg i. Rkoinl., Rat-
hausstr. 23.

Ultscher, Guido,
gasso 55.

Leipzig

Ingenieur, Wien XI11/6, Kupelwieser-

Neue Mitglieder.
Kubasta, Josef, Betriebsassistent des GuBstahlw. Kapfen-
berg, Kapfenberg, Steiermark.
Rath, Gustav, Ingenieur d. Fa. Fried. Kropp,
Essen-Stadtwald, Goldfinkstr. 18.
Schnoring, Heinrich, Ingenieur dor Masohinenf. Thyssen
& Co., A. G., Milheim a. d. Ruhr.

A. G,

Verstorben.

HMeck, L., Direktor, Dusseldorf. 14. 7. 1912.
Vollrath, Hermann, Fabrikbesitzer, Diisseldorf. 21.7.1912.

Aceltere technische Zeitschriften und Werke
bittet man nicht einstampfen zu lassen, sondern der
Bibliothek
des Vereins deutscher Eisenhittonlouto
zur Verflgung zu stellen.
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O. Leyde: Die neue Eisengielierei der Russischen Maschinenbau-Gesellschaft Hartmann in Lugansk.
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Abbildung 99. Rotationstrommol mit zwei ioststehonden Blasdiison, Bauart lvnaoke.

Abb. 101

Tandbebéttsr

Drucffluff 7rommei

«fleroffr

Abbildung 102, Rotierende hin und her fahrende Trommel mit feststehender Ddse,

. ; o Abbildung 110. Rotationstrommel mit schaukelnd aufgehéngten Diisen.
Bauart Badische Masohinenfibrik. Bauart Vogel & Schemmann.

Rotationstrommol mit Sohlitzdiise, Bauart Badisohe Maschinenfabrik.

OrvM uft

Abbildung 103. Universalsandstrahlgcbliso

mit festen Dusen, Bauart Krigar & lhssen. Dise auf einer Seite.

-30000,7.

Brohfcleb

Abbildung 113. Rotationstisoh mit entlasteter Zwillingspendeldiise,
Bauart Hannover - Hainholz.

Abb. 108. Rotationstrommel mit pendelnder

E. Leber: Das Eisengiel3ereiwesen in den

| OrucMvi

I Meufraserffiffdring des Tisches

i Abbildung 104. Rotationstisch mit
Sohlitzdiiscn, Bauart Gutmann.

Abb. 109. Rotationstrommel mit Pendel
dise beiderseits, Bauart Gutmann.

Stavbabzug

Abb. 115. Rotations-

tisoh mit gleichférmig

bewegter,versteilbarer

Duse, Bauart Lenz
& Zimmermann.

+737S-1-

Abbildung 117.

letzten zehn Jahren.

Abbildung 114.

Rotationstisch mit kreisend sohlaueh-
losen Disen

(Antrieb mit unrunden Réadern), Abbildung 110.
Bauart Gutmann.

Lufd*

Rotationstisoh mit gleiohméliig kreisenden Disen, Bauart Badisohe Maschinenfabrik.

Schnitta,-b

warn

Rotutionstisch mit im Kreise geschwenkter Duse, Bauart Krigar <t Ihssen

zum
Srbuusior

Zeafrffuyo/-
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7/andgrffzum
Sandabsfefien /

Abbildung 118. Rotationstisch mit im Halbkreis
geschwenkten Disen und Uberbautem Verbund-

_"rucka” 2 £ [ GIlaELIISSE ™A ™| BeciiiBiSain ™

Abbildung 121 a.  Hohcnlagcvchitcllung fiir Rollbalmtisoh
nach Abbildung 121.

Abbildung 122.
Sprossentisch mit quer zur Tisch-
lange bewegten Disen,
Bauart Vogel & Schemmann.

Tafol 25.

Abbildung 121

Rollbahntisoh mit kreisend sohlaueh
loaen Diisen,
Bauart Krigar & lhsson.

Sandmm
Clerafor ,

Sondbe baffer

Abbildung 122 a.

Diise mit Sandbehdlter fiur Sprossentisch
nach Abbildung 122.



