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am Donnerstag, den 8. August 1912, abends 6 ‘/e Uhr, in der Stadthalle 

zu Osnabrück.

I n immer kürzeren Zwischenräumen folgen sich die Versammlungen deutscher Gicßereifachleute und er­
bringen damit den schönen Beweis, einmal, wie rege das Leben auf dem Gießereigebiete und wie groß 

das Bedürfnis nach Aussprache unter den Fachgenossen ist, zum anderen, daß die K o m m iss io n  zur  
F örd eru n g  des G ie ß e r e iw e se n s  mit ihren Bestrebungen und der Art der Veranstaltungen auf dem 
richtigen Wege ist. Waren die letzten Zusammenkünfte mehr zu Diskussionsabenden ausgcbildet, so 
sollte diesmal wieder eine einschneidende Frage in längerer Ausführung eingehend beleuchtet werden. 
Demgemäß umfaßte das Programm der Sitzung, die am Vorabende der Hauptversammlung des Vereins 
deutscher Eisengießereien stattfand und zu der über 120 Teilnehmer sich eingcfuuden hatten, nur zwei 
Vorträge.

Die Tagesordnung lautete:

1. Ueber Transportmittel im Gießereibetrieb. Vortrag von SX-Qng. M. P a p e ,  Duisburg.
2. Das Eisen im Teutoburger Walde. Vortrag von Oberingenieur R. K u n z , Georgsmanenhütte.

Aus dem wichtigen Gebiete des Transportwesens, das, wie der Vorsitzende, Kommerzienrat U g 6, 
Kaiserslautern, in seinen Dankesworten an den Vortragenden betonte, mehr und mehr zu einer Lebens­
frage im Gießereibetrieb geworden sei, griff Dr. Pape- drei Punkte heraus, die er in klarer und über­
sichtlicher Weise, unterstützt durch Abbildungen und Lichtbilder, besprach: D ie verschiedenen Arten von  
Kupolofenbegichtung, die Inneneinrichtung von Gießhallen m it' Transportmitteln aller Art und den 
Geschwindigkeitswechsel bei Kranen unter Last. Der Vortrag, dem sich eine kurze Diskussion über die 
Frage der Verwendung von Lastmagneten für Fallwerke, für den Transport von Formkästen, der fertigen 
Gußstücke usw. ansehloß, wird demnächst im Wortlaut in dieser Zeitschrift veröffentlicht werden.

Der zweite Redner gab einen geschichtlichen Uebcrblick über Eisenerzvorkommen und die Ent­
wicklung der Eisenindustrie in der Gegend des Teutoburger Waldes und des angrenzenden Wiehen- und 
Eggegebirges, aus dem wir die Hauptpunkte wiedergeben werden.

Rach Erledigung der Tagesordnung hielt eine gemütliche Nachsitzung, verbunden mit dem Begrüßungs­
abend des Vereins deutscher Eisengießereien, die Teilnehmer noch lange zusammen.
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Neuere Roheisengießmaschinen.
Von Oberingenieur R. S c h m id  in Duisburg.

(Mitteilungen aus der Hoohofenkommission des Vereins deutsoher Eisenhüttonleute.*)

|Y /1  it der Steigerung der Erzeugung von Roh- 
eisen mteilte sich immer mehr das Bestreben 

geltend, den Gießbetrieb am Hochofen zu verein­
fachen und zu verbilligen. Stellte auch das Gießen 
im Sandbett an und für sich ein sehr einfaches und 
billiges Verfahren dar, so war doch hiermit insofern 
ein großer Ucbelstand verbunden, als die Wieder­
aufnahme der Masseln und deren Verladung sowohl 
schwierig als auch recht kostspielig war. Auch be­
anspruchten die Gießbetten einen großen Flächen­
raum, der nicht immer und überall zu beschaffen war.

Diese Schwierigkeiten führten zuerst in Amerika 
zur Konstruktion von Einrichtungen, die die Masseln 
auf maschinellem Wege vergossen und verluden. 
Eine der ersten Gießvorrichtungen war die H ib b a rd -  
sche D reh sch e ib e ,* *  die in Verbindung mit einem 
Mischer benutzt wurde und das für den Martin­
prozeß bestimmte, vom Mischer kommende Eisen 
aufnahm. Diese Vorrichtung besteht aus einem 
kreisförmigen Rahmcngcstell, in dem acht Doppel­
formen so angeordnet sind, daß sie in ihrer Längs­
achse um zwei Tragzapfen gekippt werden können. 
Die Einrichtung arbeitet in der Weise, daß das 
Roheisen mittels einer feststehenden Rinne durch 
einen durchlaufenden Kanal in die einzelnen Massel­
formen verteilt wird. Nach vollständiger Füllung 
der einen Form wird die Drehscheibe jeweils um 
45 0 gedreht und die zweite, dritte Form gefüllt 
usw. Durch Kippen der ersten Form fällt das in­
zwischen erkaltete Roheisen aus der Form heraus, 
und die Masseln zerspringen in einzelne Teile.

Die U eh lin gsch e  G ie ß m a sc h in e ,!  die bisher 
wohl die weiteste Verbreitung von allen maschinellen 
Gießvorrichtungen erlangt hat, schlug einen ganz 
anderen Weg ein. Dieselbe besteht bekanntlich aus 
zwei sich stetig fortbewegenden Ketten mit aus­
wechselbaren Gießformen, in welche das flüssige 
Roheisen mittels einer Rinne mit zwei Ausläufen 
fließt Bei der Umleitung der Ketten um die End­
rolle fallen die Masseln auf ein senkrecht zu den 
Ketten liegendes Transportband, mit dem sic un­
mittelbar in die Eisenbahnwagen befördert werden 
können, nachdem sie noch zur völligen Abkühlung 
einen Wasserbehälter durchlaufen haben. Da die 
Anordnung und Konstruktion der Uehlingschen Gieß­
maschine allgemein bekannt sind, so sei darauf ver­
zichtet, auf weitere Einzelheiten derselben einzugehen.

Bewegen sich bei der Uehlingschen Gießmaschine 
die Gußformen an der in Ruhe befindlichen Roh­
eisenpfanne vorbei, so wurde von David B a k er  
eine Vorrichtung konstruiert, bei der sich die auf

* Sitzung der Hoohofoukommission vom 4. Juni 1912.
** St. u. E. 1894, 15. März, S. 253/4.

t  St. u. E. 1897, 15. Aug., S. 0C5/8.

einem Wagen stehende Roheisenpfanne an einem 
kippbaren Masselbette entlang bewegt und ihren 
Inhalt auf dieses auskippt.* Nach dem Erstarren 
der Masseln werden die Formen gekippt, und erstere 
fallen in einen Trichter, in dem sic durch Wasser ab- 
gckühlt werden. Bei einer weiteren, von R. W. 
D a v io s  konstruierten Gießmaschine hat wieder ein 
Drehtisch Anwendung gefunden, der im Kreise an- 
geordnetc Doppelformcn besitzt.** Bei einer anderen 
Ausführung in Drehscheibenanordnungf von E r s -  
k in e  R a m sa y  wird zum Eingießen des flüssigen 
Roheisens eine feuerfest ausgekleidete Gicßtrom- 
m el mit mehreren Ausläufen benutzt, die gleich­
zeitig mit der Drehscheibe m it derselben Ge­
schwindigkeit angetrieben wird und das Eisen auf 
die einzelnen Formen gleichmäßig verteilt. Eine 
Gießmaschine mit sich in der senkrechten Ebene 
drehenden Gießrädern wurde von E. B e la n i f f  vor- 
gcschlagen. Die Räder m it wagerechter Drehachse 
tragen in ihren als Rahmen ausgcbildetcn Rad­
kränzen die an Zapfen kurz oberhalb des Schwer­
punktes aufgehängten Formen. Die Kippvorrich­
tung für die letzteren tritt erst dann in Tätigkeit,, 
wenn die Masseln vollkommen erstarrt sind, die dann 
mittels Rutschen den Eisenbahnwagen zugeführt 
werden. Während des Hinabgleitens auf den R ut­
schen werden die Masseln mit Wasser gekühlt.

Alle die vorgenannten Konstruktionen, von 
denen die meisten über das Konstruktions- und 
Yersuchsstadium nicht hinausgelangt sind, weisen 
schwerwiegende Nachteile auf. Diese ergeben sich 
einerseits aus dem starken Verbrauch an Gießformen, 
anderseits aus der Schwierigkeit der Auswechslung 
der unbrauchbar gewordenen Formen und zum Teil 
auch aus der Kompliziertheit des Betriebes. Bei der 
Uehlingschen Gießmaschine insbesondere, die, wie 
bereits erwähnt, eine ziemlich ausgedehnte Anwen­
dung gefunden hat, bilden die zur Fortbewegung der 
Formen dienenden Ketten, die beim etwaigen Drehen 
von Gußformen leicht zerstört werden, eine recht 
schwache Seite.

Es soll nun nachstehend ein nach den Angaben 
von Kommerzienrat W. B rü gm an n  in Dortmund 
ausgebildetes und von der D e u tsc h e n  M a sc h in e n ­
fa b r ik  A. G. in Duisburg ausgeführtes Gieß­
maschinensystem behandelt werden, das gegenüber 
den bisher bekannten Konstruktionen wesentliche 
Vorzüge aufweist. Es sei bemerkt, daß sich eine 
Gießmaschine dieser Bauart seit einiger Zeit auf 
dem Hochofenwerk der Westfälischen Drahtwerke,

* St. u. E. 1898, 1. Juli, S. 021/3.
** St. u. E. 1898, 1. Juli, S. 622.

t  St. u. E. 1901, 15. Febr., S. 163/5.
t t  St. u. E. 1901, 15. Aug., S. 851/3.
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Abbildung 1. Roheisengießmaschine mit hydraulischem Antrieb.
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Abteilung A p lerb eck er  H ü t te  in Aplerbeck 
i. Westf., in Betrieb befindet, die den auf sie ge­
setzten Hoffnungen voll entsprochen hat. Sie be­
steht im wesentlichen aus zwei nebeneinander an­
geordneten Drehtischen (s. Abb. 1), an deren äuße­
rem Umfange die Gußkokillen kippbar befestigt 
sind. Zwischen den beiden Drehtischen ist eine 
Rinne mit zwei seitlichen Auslaufschnauzen vor­
gesehen, die in ihrer Längsachse kippbar gelagert 
ist und einmal nach der einen, das andere Mal nach 
der anderen Seite geneigt werden kann. Je nach 
der Neigung der Rinne läuft das Roheisen also ent­
weder nach der rechten oder nach der linken Seite. 
Die Bewegung der Drehtische erfolgt wechselweise 
derart, daß der eine Drehtisch um eine Formen­
teilung weiterbewegt wird, während die unter der

Eingußschnauze für den anderen Tisch befindliche 
Form voll gegossen wird. Darauf wird die Rinne 
nach der anderen Seite gekippt und füllt die unter 
der Sclmauze stehende Kokille des jetzt in Ruhe 
befindlichen anderen Drehtisches, während der 
erste Drehtisch sich um eine Formenteilung 
weiterbewegt. Es findet also ein abwechselndes 
Drehen der Tische und gleichzeitig ein Kippen der 
Rinne nach der einen oder nach der anderen Seite 
statt.

Die das flüssige Eisen vom Hochofen her zu­
bringende Pfanne steht in der Mittelachse zwischen 
den beiden Drehtischen und kippt ihren Inhalt in die 
gemeinsame Rinne aus. Die gefüllten Kokillen be 
schreiben einen Kreisbogen von 270° und werden 
hier auf selbsttätigem Wege um 180° um ihre Auf­
hängeachse gekippt, so daß die nunmehr erhärtete 
Massel herausfällt und von einem Wagen aufgefangen 
werden kann. Auf ihrem weiteren Wege gehen die 
Kokillen im umgestülpten Zustande über unterhalb

der Drehtische vorgesehene Spritzvorriehtungen hin­
weg und werden hier in üblicher Weise mit Kalk­
milch ausgespritzt. Kurz vor Beendigung der vollen 
Drehung des Tisches werden die Kokillen wieder 
mittels einer selbsttätigen Vorrichtung aufgerichtet 
und sind dann soweit vorbereitet, daß sie wieder 
eine neue Massel aufzunehmen vermögen.

Nach dieser kurzen Erläuterung des grundlegenden 
Prinzips und der Arbeitsweise der neuen Roheisen­
gießmaschine mögen über die in Aplerbeck in Betrieb 
befindliche Maschine einige Bemerkungen gemacht 
werden. In Abb. 1 ist die Maschine in Grund- und 
Aufriß dargestellt, Abb. 2 gibt eine Ansicht der 
Gesamtanlage von der Seite her, während Abb. 3 
die Maschine von oben veranschaulicht. Wie aus 
diesen Abbildungen ersichtlich, bestehen die Dreh­

tische aus dem nach allen Seiten hin kräftig 
ausgesteiften Traggerüst aus Eisenkonstruktion, 
dessen einzelne Glieder an ein mittleres Nabenstück 
angeschlossen sind, und dem an dem Traggerüst 
hängenden Kranz, der zur Aufnahme der Kokillen 
dient. Der ganze Drehtisch ist auf einer senkrechten 
Achse zentriert und ruht auf Stützrollen, die gleich­
mäßig auf den Umfang verteilt sind. Die beiderseits 
in Zapfen gelagerten Kokillen, die ohne weiteres bei 
eintretendem Verschleiß aus dem Kranz heraus­
genommen und gegen neue ausgewechselt werden 
können, tragen auf dem äußeren Zapfen einen Stern, 
der zum Kippen der Kokillen an den hierfür vor­
gesehenen Anschlagstellen dient. Die Anschläge 
sind auf einem [-Eisen befestigt, das neben dem 
äußeren Umfang der Drehtische angeordnet ist. Die 
Kokillen werden an der Entladestelle um 180° um 
ihre Aufhängeachse gedreht und in dieser Stellung 
dadurch gehalten, daß sich ein an dem Stern an­
gebrachter Ansatz auf den oberen Flansch des

I

Abbildung 2. Gießmaschine von der Seite gesehen.
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[-Eisens auflegt und auf diesem schleift. Bevor die 
so gekippten Kokillen an die Einlaufschnauze 
kommen, werden sie durch einen Anschlag in gleicher 
Weise in die Anfangsstellung zurückgekippt.

Für die Aplerbecker Maschine ist zum Antriebe 
der Drehbewegung hydraulische Kraft angewendet 
worden. Die Steuerung erfolgt von dem in Abb. 2 
im Hintergründe sichtbaren Steuerhause aus, das 
zwischen den Drehtischen, der Gießpfanne gegenüber,

hin wird die Kinne in umgekehrter Richtung ge­
kippt und gleichzeitig dem Drehzylinder auf dieser 
Seite Druckwasser zugeleitet, wobei sich das Spiel 
in derselben Weise wiederholt. Der Antrieb des 
Vorschubes ist also derart eingerichtet, daß sich 
beim Kippen der Rinne' nach der einen Seite hin 
eine leere Kokille unter der Ausgußschnauze be­
findet, nach deren Füllung die Rinne gekippt und 
gleichzeitig der Tisch um eine Teilung vorgeschoben

Abbildung 3. Gießmaschine von oben gesehen.

errichtet ist und dem Steuermann einen guten 
Ueberblick über die ganze Anlage gestattet. Zum 
Antriebe der beiden Drehtische sind zwei getrennte 
hydraulische Maschinen vorgesehen, die unterhalb 
der Drehtische liegen und mit einem gemeinsamen 
Steuerhebel von einem Steuerapparat aus bedient 
werden. Die Steuerung der Kippbewegung der auf 
Stützrollen ruhenden Rinne ist mit derjenigen der 
Drehbewegung der Tische zwangläufig derart ver­
bunden, daß beispielsweise durch das Auslegen des 
Steuerhebels nach der einen Seite hin der eine der die 
Rinne kippenden Plunger gehoben wird. Diese Bewe­
gung dient gleichzeitig dazu, dem Drehzylinder auf der­
selben Seite Druckwasser zuzuführen und den Plunger 
zu bewegen. Durch Zugstangen und Winkelhebel 
steht der Plunger mit gefederten Klinken in Ver­
bindung, die in Aussparungen an der Innenseite des 
Drehtischkranzes eingreifen (s. Abb. 1 und 4) und den 
Tisch soum eine Kokillenteilung weiterbewegen. Beim 
Auslegen des Steuerhebels nach der anderen Seite

wird. Bei der Einstellung des Hebels in der Mittel, 
läge nimmt auch die Rinne die mittlere Lage ein, 

Diese letztere Rinnenlage kommt dann in Frage­
wenn aus irgendeinem Grunde während des Gießens 
eine Betriebsstörung eintreten sollte. Für diesen 
Fall besitzt die Rinne noch eine dritte Auslauf­
schnauze in Richtung ihrer Längsachse. An diese 
schließt sich eine Ablaufrinne aus feuerfestem Material 
an, die mit einem Sandbett in Verbindung steht. 
Bei Betriebsstörungen ist es also möglich, das noch 
in der Pfanne befindliche Roheisen auf einem Massel­
bett zu vergießen. Abb. 5 zeigt das vor den Dreh­
tischen angeordnete Reserve-Masselbett. Die N ot­
rinne ist unter dem Steuerhause hinweggeführt. 
Ueber dem Steuerhause ist noch ein Handhebezeug 
angeordnet, das von dem Tischsteuermann bedient 
wird und in der Hauptsache zur leichten Auswechs­
lung der Kokillen dient. Bemerkt sei indessen, daß seit 
Herstellung dieser Abbildungen dieMaschine mit einem 
Schutzhause überdacht worden ist, in dem ein Lauf­
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krau zur Auswechslung der Kokillen und zur Vor­
nahme von etwaigen Ausbesserungsarbeiten angelegt 
werden soll. Zur Erzeugung des Preßwassers von 
50 at Betriebsdruck ist in dem neben der Maschine 
liegenden kleinen Maschinenhause eine elektrisch 
betriebene Kolbenpumpe untergebracht, die neuer­
dings zur Erzielung eines gleichmäßigen Druckes 
durch einen Gewichtsakkumulator ergänzt worden 
ist. Die Speisung der Pumpe erfolgt von dem auf 
dem Dache des Gebäudes angeordneten, heizbaren 
Wasserbehälter aus, in den das verbrauchte Wasser 
immer wieder zuriickgedrückt wird, so daß der Wasser­

verbrauch der Anlage nur ein ganz geringer ist. 
Inzwischen ist aüch ein selbsttätiges Schlagwerk 
angeordnet worden, das an der Entladestelle durch 
einen kurzen Schlag auf den Rücken der Kokille ein 
sicheres Herausfallen der Massel gewährleistet.

Von großer Bedeutung für den einwandfreien 
Betrieb der Maschine ist die Vorrichtung zum Kippen 
der das Roheisen vom Hochofen heranbringenden 
Pfanne. Diese mußte derart eingerichtet werden, 
daß es möglich wrar, die Stärke des in die Kokillen 
fließenden Strahls genau zu regeln. Es wurde hier­
für eine hydraulische Kippvorrichtung gewählt, die 
durch den Maschinisten der Gießmaschine gesteuert 
wird. Die Vorrichtung ist in Abb. 2, 3 und 5 sicht­
bar und soll Nachstehend kurz beschrieben werden. 
Die Pfanne ruht auf einem Pfannenwagen, der durch 
eine Hüttenlokomotive vom Hochofen zur Gieß­
maschine gebracht wird. Vor der Verteilungsrinne 
der Maschine ist auf jeder Seite des Zubringergleises

ein an seinem unteren Ende drehbar gelagerter 
hydraulischer Zylinder vorgesehen, deren Plunger an 
zwei auf einer Achse festgekeilten Hebeln angreifen. 
Ebenso sind auf der Achse zwei Hebelarme be­
festigt, deren Entfernung voneinander derart bemessen 
ist, daß die Pfanne zwischen dieselben hineingefahren 
werden kann. Beim Anlieben der Hebel durch Vor­
drücken der Plunger setzt sich die Pfanne durch zwei 
seitliche Zapfen in die gabelförmigen Lagerstellen 
dieser Hebel und wird gehoben. Um ein Kippen der 
Pfanne bewirken zu können, legt sich diese mit 
ihrem unteren Teil gegen ein festes Verbindungs­

stück zwischen den bei­
den Hebelarmen, so daß 
sich beim weiteren Au- 
heben der Pfanne de­
ren Ausgußschnauzcnach 
vom  neigen muß. Nach 
vollständiger Entleerung 
der Pfanne wird diese 
durch die Hebelarme 
wieder auf den Pfan­
nenwagen zurückgesenkt. 
Um beim Ausgießen einen 
gleichmäßigen Strahl von 
annähernd gleichbleiben­
der Fallhöhe zu erhalten, 
wird der Ausguß der 
Pfanne derart angeord­
net, daß er möglichst 
nahe der Kippachse zu 
liegen kommt.

E; sei nochmals be­
merkt , daß sich diese 
Maschine auf der Apler- 
becker Hütte seither gut 
bewährt hat, und daß sie 
durchaus den Erwartun­
gen, die man darauf 
setzen zu können glaubte, 
voll entsprochen hat. Für 

eine zweite, sich zurzeit in den Werkstätten der 
Deutschen Maschinenfabrik A. G. im Bau befin­
dende und für ein westfälisches Hüttenwerk be­
stimmte Gießmaschine sind gegenüber dieser ersten 
Ausführung verschiedene Aendeningen vorgesehen, 
durch die indessen die grundlegende Konstruktion im 
allgemeinen nicht berührt wird. Auch hier sind zwei 
Drehtische nebeneinander angeordnet, deren Kokillen 
abwechselnd gefüllt w’erden. Die Kokillen werden, 
nachdem sie 270° einer vollen Kreisdrehung beendet 
haben, in gleicher Weise mechanisch gekippt, und 
die Masseln durch untergestellte Wagen aufgefangen 
und abgefahren. In der Hauptsache unterscheidet 
sich die n eu e  M a sch in e , die in Abb. 6 im Grundriß 
und Querschnitt dargestellt ist, von der ersten 
Maschine zunächst durch die Art des Antriebes, der 
hier elektrisch durengeführt ist, und zwar mittels 
eines einzigen Motors. Dieser überträgt seine Kraft 
mittels eines Schneckengetriebes auf eine senkrechte

Abbildung 4. Klinkenantrieb des Drehtisches.
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Welle, die an ihrer Spitze eine Kurbelscheibe trägt. 
An den Kurbelzapfen der letzteren greifen zwei 
Zugstangen an, die nach jeder Seite hin mit einem 
Hebel mit Klinken in Verbindung stehen. Die Klinken 
legen sich bei der Bewegung der Zugstangen in ent­
sprechende Aussparungen des Drehtischkranzes und 
bewegen die beiden Tische bei einer jedesmaligen 
Drehung der Kurbelscheibe abwechselnd um eine 
Kokillenteilung weiter. Die Antriebsvorrichtung ist 
also derart ausgebildet, daß der Motor beim Beginn 
des Gießvorganges lediglich angelassen wird und ohne 
weitere Steuerung die Tische abwechselnd vorschiebt. 
Die Drehscheiben sind auf einem König gelagert. 
Um aber auch für die übrigen Bewegungsvorgänge

den Steuermann entbehren zu können, war es er­
forderlich, die Antriebe dieser Bewegungen von dem 
Hauptantriebsmotor bzw. der Antriebsvorrichtung 
der Drehbewegung derart abhängig zu machen, daß 
mit einer Steigemng der Drehgeschwindigkeit auch 
die Arbeitsgeschwindigkeiten der anderen Bewegun­
gen entsprechend erhöht werden. Vor allen Dingen 
mußte die Stärke des Strahles dementsprechend 
selbsttätig regelbar gemacht werden. Dies wird bei 
der in Abb. 6 veranschaulichten Maschine durch 
eine Gießpfanne von besonderer Form erreicht, die 
derart gestaltet ist, daß während des Kippens die 
Badoberfläche stets gleich bleibt. Die in der Zeit­
einheit ausfließende Eisenmenge ist also bei gleich­
mäßiger Kippgeschwindigkeit immer gleich, ver­
größert bzw. vermindert sich jedoch bei einer Steige­
rung bzw. Verringerung der Kippgeschwindigkeit. 
Da diese aber, wie noch gezeigt werden soll, zwang­
läufig abhängig ist von der Tischdrehgesehwindigkeit,

so steht die Strahlstärke stets im direkten Verhältnis 
zur Geschwindigkeit der Drehtische.

Die Pfanne ist hier ähnlich an Hebelarmen mit 
Greifklauen aufgehängt, wie dies bereits oben dar­
gestellt worden ist. Sie dient jedoch lediglich 
zum Gießen, während das Eisen durch eine be­
sondere Pfanne mittels Kranes vom Hochofen her 
hcrangebraclit wird. Das Kippen der Gießpfanne 
erfolgt durch ein Drahtseil, das auf eine Trommel auf­
gewickelt wird. Mit seinem Ende greift das Seil an 
ein Kreissegment, das mit der Tragkonstruktion für 
die Pfanne ein Stück bildet. Das Windwerk für das 
Kippseil wird vom Motor aus unter Vermittlung 
einer Kraftübertragungswelle und mehrerer Zahn­

rädervorgelege angetrieben. Durch den Einbau ver­
schiedener Wechselräder in das Windwerk ist es 
möglich, die Kippgeschwindigkeit der Pfanne zu ver­
ändern und so Masseln verschiedener Größe auf der­
selben Maschine zu gießen. Um die Unabhängigkeit 
der Maschine von der Aufmerksamkeit eines Maschi­
nisten möglichst vollständig zu machen, steht die 
Kippvorrichtung der Pfanne mit einer selbsttätig 
wirkenden Endaussehaltvorrichtung in Verbindung, 
die den Motor selbsttätig außer Betrieb setzt, sobald 
die Gießpfanne ihre höchste Kippsteilung erreicht 
hat bzw. vollständig entleert ist.

Es sei indessen bemerkt, daß die oben erwähnte 
Maschine, die zurzeit von der Deutschen Maschinen­
fabrik A. G. ausgefiihrt wird, sich nicht eng an diese 
Konstruktion anlehnt. Vielmehr wird hier die vom  
Hochofen kommende Zubringerpfanne unmittelbar 
in die Verteilungsrinne der Maschine ausgekippt, so 
daß hierbei eine besondere Gießpfanne in Fortfall

Abbildung 5. Notgießbett mit Jlasselverlade-Einrichtung.
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kommt. Die Gleichmäßigkeit des ausfließenden 
Strahles wird hierbei in der Weise geregelt, daß der 
Gegenarm der Tragkonstruktion der Pfanne, an dem 
das Kippseil angreift, nicht als Kreisbogen, sondern 
als Kurve von zweckentsprechender Form aus- 
gebildet wird.

Ein weiterer Unterschied zwischen der in Abb. (5 
dargestclltcn und der vorher beschriebenen Maschine 
besteht in der Art der Anordnung und der Aus­
bildung der Verteilungsrinnc. Während in dem 
letzteren Fall die Rinne, an welcher seitlich die Aus­

gußschnauzen befestigt sind, eine Kippbewegung 
ausführt, ist bei der neuen Maschine die Rinne in 
ihrem vorderen Ende derart schwenkbar gelagert, 
daß das hintere Ende um den festen Drehpunkt 
nach den Seiten hin ausgeschwenkt werden kann.

Abbildung 0. Roheisengießmaschine mit elektrischem Antrieb.
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Die Verteilungsschnauzen sind unabhängig von der 
Rinne angeordnet und besitzen außer den beiden 
seitlichen Ausläufen noch einen dritten Auslauf in 
Richtung der Rinnenachse, welcher mit einer unter 
der Verteilungsrinne liegenden Rinne und durch 
diese, an welche ein oder zwei seitliche Rinnen an­
geschlossen sind, mit dem Notgießbett in Verbindung 
gebracht werden kann. Die Verteilungsrinne macht 
für jede Kokillenfüllung eine Seitenbewegung und 
gießt so abwechselnd in den einen oder anderen Aus­
lauf der Schnauze. Soll auf das Notgießbett gearbeitet 
werden, so wird vom Maschinisten einfach die Ein­
laufschnauze unter der Rinne gedreht. Der Antrieb 
der Rinnenbewegung erfolgt von der senkrechten 
Schneckenwelle aus durch ein Kegelpaar und eine 
Exzenterscheibe. Von der senkrechten Welle wird 
auch die Kraft zum Antriebe eines Schlagwerks ab­
genommen, das an der Stelle der Drehtische an­
geordnet ist, wo die Kokillen gekippt werden, und 
dazu dient, auf jede der umgestülpten Kokillen zwei 
kurze Schläge zu geben, um ein Festhaften der 
Masseln in den Kokillen zu verhindern. Es sei noch 
bemerkt, daß die sämtlichen Triebwerke mit dem 
Motor in einem mit einer festen Decke überbauten 
Raume unterhalb der Maschine aufgestellt und so 
unbedingt gegen umherspritzendes Eisen geschützt 
sind. Zur Auswechslung etwaiger Teile des Trieb­
werks kann über diesem noch ein einfacher Laufkran, 
der von Hand bedient wird, vorgesehen werden.

Wenngleich diese beiden Maschinenbauarten allen 
Anforderungen genügen, die man hinsichtlich Be­
triebssicherheit, Einfachheit der Steuerung und Be­
dienung wie auch Uebersichtlichkeit der ganzen 
Anlage zu stellen berechtigt ist, so waren doch die 
Bestrebungen bei der ausführenden Firma auf eine 
weitere Verbesserung und Vereinfachung der Maschine 
gerichtet. Diese fanden dann nach der Richtung hin 
Ausdruck, daß an Stelle von zwei Drehtischen nur 
einer vorgesehen wurde. Hieraus ergibt sich nicht 
nur eine Verbilligung der Anlagckosten, sondern 
auch eine weitere Vereinfachung der ganzen Anlage, 
insbesondere der Antriebsvorrichtungen, da dem 
Tisch jetzt eine kontinuierliche Drehbewegung er­
teilt werden kann.

Die Hauptschwierigkeit beim Entwurf und der 
Konstruktion einer derartigen Maschine verursacht 
die zweckmäßige Zuführung des flüssigen Eisens 
zu den Kokillen. Da ja zwischen den einzelnen Ko­
killen, um deren Kippen zu ermöglichen, Zwischen­
räume gelassen werden müssen, so kann der kon­
tinuierlich fließende Strahl nicht direkt in die Kokille 
geleitet werden. Es werden daher, am äußeren Um­
fange des Drehtisches verteilt, schaufelartige Eingüsse 
vorgesehen, deren Schnauzen sich über der Mitte einer 
jeden Kokille befinden. Das in diese leicht und 
schnell auswechselbaren Eingußstücke gegossene 
Eisen fließt aus diesen in die Kokillen. Man hat es

bei dieser Einrichtung in der Hand, durch Aenderung 
der Drchgcschwindigkeit des Tisches Masseln von 
verschiedenen Gewichten zu gießen. Für den Antrieb 
des Drehtisches und die Kippbewegung der Gieß­
pfanne, die in der gleichen Weise wie bei der in Abb. 6 
dargestclltonMaschine aufgehängt ist, wird ein gemein­
samer Motor verwendet, der mit den Getrieben in 
einem teilweise unter Flur liegenden, festen Maschinen­
raum untergebracht und so gegen Beschädigungen 
durch umherspritzendes Eisen geschützt ist. Der 
Motor überträgt seine Kraft nach der einen Seite hin 
durch ein Kcgelräderpaar auf eine senkrechte Achse, 
die mittels eines Ritzels auf ein mit dem Tisch ver­
bundenes großes Stirnrad arbeitet. Anderseits treibt 
der Motor durch eine Anzahl von Stirnrädervorgelegen 
die Trommel für das Kippseil der Pfanne an, das 
hier in ähnlicher Weise an das Kippwerk angreift, 
wie dies bereits oben dargestellt ist. Mit Hilfe von 
Wechselrädern ist es auch hier möglich, die Kipp­
geschwindigkeit und damit die Stärke des aus­
fließenden Strahles zu beeinflussen, entsprechend 
dem jeweilig gewünschten Masselgewicht. Die 
Konstruktion und die Stützung des Drehtisches 
entspricht im allgemeinen derjenigen der schon be­
schriebenen Maschinen. Auch die Gießrinne ist 
hier mit einem seitlichen Auslauf versehen, um bei 
Störungen an der Maschine auf ein Notbett gießen 
zu können.

Seitens der Gießereileiter wird seit Jahren an 
die Hochofenwerke die Anforderung gestellt, das Roh­
eisen in gleichförmigen und gut zu zerkleinernden 
Masseln ohne Sandanhang zu liefern. Diese Forde­
rung zu erfüllen ist nur möglich durch Anwendung 
des Kokillengusses. Die Anwendung der Kokillen 
für die Formgebung des Gießereieisens hat bisher 
keinen Eingang gefunden, weil es notwendig ist, 
Laufstück und Masseln in rotwarmein Zustande von­
einander zu trennen. Das Vergießen von Einzcl- 
massein unmittelbar aus dem Hochofen erscheint 
nicht angängig. Wohl aber ist dies möglich geworden 
durch die Anwendung von Gießmaschinen, die von 
Gießpfannen bedient werden. Durch die Einführung 
der Gießmaschine ist aber auch für den Hochöfner 
neben der unzweifelhaft erzielten Arbeitsersparnis 
und Arbeitserleichterung eine wesentliche Vermin­
derung des bei der Formgebung auftretenden Ver­
lustes durch Rinnen- und Schalenbildung zu er­
warten. Auf den meisten Hochofenwerken wird von 
dem auf den Roheisenplatz wandernden Eisen ein 
erheblicher Gewichtsabzug gemacht, um mit zu­
verlässigen Zahlen für die Lagerbestände arbeiten zu 
können. Nimmt man an, daß bei einer Produktion 
von 100000 t Roheisen nur y2 % durch Verlust 
bei der Formgebung verloren gehen kann, wTas 
durchaus wahrscheinlich ist, so würde eine jährliche 
Ersparnis von 500 t im Werte von über 30000 ./{ 
entstehen.

X X X V .,, 45
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D a u e r f o r m e n  in  d e r  E i s e n g ie ß e r e i .
Von Gießerei-Ingenieur H a n s  R o l l e  in Eberswalde. 

(Fortsetzung Ton Seite 1217.)

I jie  bis hierher gemachten Ausführungen bezogen 
sieh lediglich auf die p ra k tisc h e  Seite der für 

die Verwendung eiserner Formen in Betracht kommen­
den Möglichkeiten. Sie haben den klaren Beweis er­
bracht, daß nach d ieser Richtung hin den Gieße­

reien mit den gußeisernen 
Formen tatsächlich brauch­
bare Dauerformen zur Ver­
fügung stehen, deren An­
wendungsgebiet viel grö­
ßer ist, als man gemein­
hin annimmt. Es bliebe nur 
noch darauf hinzuweisen, 
daß die Arbeiter, die zuerst 
mit etwas Aengstlichkeit 
an den Gebrauch der eiser­
nen Formen herangehen, 
sehr bald das Gefühl völ­
liger Sicherheit gewinnen, 
und sich schließlich der 
eisernen Formen sehr gern 
bedienen. Tatsächlich ver­
gießt sich das Eisen in eine 
richtig behandelte Eisen­
form mit einer so voll­
kommenen Ruhe, wie dies 
kaum bei einer gut ge­
trockneten Sandform zu 
beobachten ist.

Es ist dem Verfasser bei seinen langjährigen Er­
fahrungen mit eisernen Formen auch nicht ein 
einziger Unfall vorgekommen, der auf das Konto

Abbildung 10. Abzweigmuffe, gebohrt und mit 
Gowiude versehen.

dieser Formen zu setzen wäre. Bei richtiger Behand­
lung bieten sie nicht das geringste Gefahrenmoment, 
sie sind vielmehr, wie wir dies später noch sehen 
werden, ein Mittel, den Gießereibetrieb für alle

Beteiligten nicht nur sicherer, sondern auch weit 
angenehmer zu gestalten.

Bevor nun auf den wirtschaftlichen Wert der 
eisernen Formen eingegangen wird, soll noch kurz 
die Frage erörtert werden, ob die in diesen Formen 
gegossenen Stücke in bezug auf ihre Weiterver­
arbeitung auch wirklich den zu stellenden Anforde­
rungen genügen. Als wichtigster Teil der Weiter­
verarbeitung darf wohl in erster Reihe die Bearbei­
tungsmöglichkeit durch die üblichen Werkzeuge und 
Maschinen angesprochen werden. Wir haben gesehen, 
daß es bei sachgemäßem Vorgehen ohne jede Schwie­
rigkeit möglich ist, weichen Grauguß zu erzeugen.

In der Tat können die Gußstücke nicht nur jeder 
Bearbeitung durch Feile, Meißel, Bohrer, Dreh-

Abbildung 17. Ventil, fertig bearbeitet.

und Hobelstähle usw. unterzogen werden, sondern 
sie bieten dabei noch den Vorteil, daß infolge Weg- 
fallens der eingebrannten Sandkruste die Bearbeitung 
der Oberflächen viel leichter und unter größerer 
Schonung der Werkzeuge möglich ist.

In den Abbildungen 15 bis 25 sind einige dieser 
bearbeiteten Gußstücke zur Veranschaulichung ge­
bracht.

Auch für die Weiterverarbeitung in bezug auf 
galvanische Ueberzüge, für das Emaillierungs-, Ver- 
zinnungs- und Verzinkungs-Verfahren sind die Guß­
stücke, soweit die genannten Verfahren überhaupt 
in Betracht kommen können, ihrer glatten, sand­
freien und metallisch reinen Oberflächen wegen gut 
geeignet, und ebenso verhält es sich mit allen besseren 
Anstrichen.

So nebensächlich letztere für die Benutzung der 
eisernen Dauerformen auf den ersten Blick erscheinen

Abbildung 15. 
Uoberdrehtes Rohrstück.
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mögen, so müssen sie doch etwas ausführlicher 
besprochen werden, weil sie sich, und zwar gerade 
in ihrer einfachsten Form, als von ungeheurer Be­
deutung für die Entwickelung der Dauerformen 
erwiesen haben. Wie schon gesagt, ist die glatte 
Oberfläche der Gußstücke für alle besseren An­
striche, z. B. Oelfarbenanstriche und Lackierungen, 
durchaus günstig. Anders verhält cs sich jedoch mit 
dem sogenannten Asphaltierungsverfahren, wie es 
in der Röhrenfabrikation üblich ist. Es ist dies 
ein Verfahren, das an Einfachheit nichts zu wünschen 
übrig läßt und darin besteht, daß die angewärmten 
Gußstücke in warmen Steinkohlentcer getaucht 
werden.

Wenn gewöhnlicher Steinkohlenteer auch kein 
ideales Rostschutzmittel ist, so genügt er für die 
in Sandformen gegossenen Stücke doch, weil bei

Abbildung 18. 
Granate, allseitig 

gedreht.

Abbildung 19. 
Granate, angebohrt 
und aufgesprongt.

diesen Gußstücken die anhaftende, wenn auch noch 
so feine Sandkruste nicht nur einen gewissen Schutz 
gegen das Rosten bildet, sondern auch das Eindringen 
des Teeres in die Poren ermöglicht, somit einen ganz 
vorzüglichen Halt für das Haften des Teerüberzuges 
darstellt. Bei den in eisernen Formen gegossenen 
Stücken haftet der spröde Teerüberzug nicht fest 
genug auf den glatten Oberflächen, und obgleich 
das in eiserne Formen vergossene Eisen bekanntlich 
seiner größeren Dichte und seines größeren Gehaltes 
an chemisch gebundenem Kohlenstoff wegen 
gegen das Verrosten besser geschützt ist als in 
Sandformen gegossenes Eisen, so bewirken die im 
Teer enthaltenen Beimengungen, Wasser und Säure, 
daß die Rostbildung bei den metallisch reinen Ober­
flächen der Gußstücke eher und auffallender in die 
Erscheinung tritt. Lediglich das leichte Abblättem 
des Teerüberzuges und die sich aus den durch Rost

unansehnlich gewordenen Gußstücken ergebenden 
Unzuträglichkeiten waren schließlich der Anlaß dazu, 
daß ein bereits mehrere Jahre durchgeführter, 
umfangreicher Dauerformbetrieb wieder eingestellt 
und die Entwicklung des Verfahrens für Jahre auf-

Abbildung 20. Grunatenfonn.

gehalten wurde. Erst nachdem es im vergangenen 
Jahre gelungen ist, dem gewöhnlichen Teerüberzug 
durch einen rostschützenden Zusatz eine solche Elasti­
zität zu geben, daß er auch von den glatten Ober­
flächen der in eisernen Formen gegossenen Stücke

nicht mehr abblättert, konnte das Dauerform­
verfahren im Betrieb des Verfassers wieder auf­
genommen werden.

Wenn selbstverständlich die vorher geschilderten 
Schwierigkeiten bei der Asphaltierung nur für solche 
Gußstücke in Frage kommen konnten, welche mit 
einem Teeriiberzuge versehen werden müssen, um

Abbildung 21. Abzweigform und Abguß.
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sie verkaufsfähig zu machen, so übten die begleiten- zweifelsfreier Weise zugunsten der eisernen Formen
den Nebenumstände doch einen derartig hemmenden entschieden, wodurch wiederum die Frage der Her-
Einfluß auf die allgemeine Weiterentwicklung des stcllungskosten ganz wesentlich an Bedeutung ver-
Dauerformverfahrens aus, daß auch die Ausdehnung liert. Selbst wenn die Herstellungskosten recht
auf andere geeignete Gebiete nur langsam vorwärts hohe wären, könnten sie, der vielen anderen Vorteile
schritt und zeitweise ganz ins Stocken geriet. Der wegen, nicht gegen die eisernen Formen ausschlag-
Wunsch, erst jede Schwierigkeit beseitigt zu haben, gebend sein, weil eben die Lebensdauer eine ent-
gibt die Erklärung dafür, warum Verfasser nicht schon sprechende ist. In Wirklichkeit sind die Kosten
früher mit seinen Erfahrungen vor eine größere für die vom Verfasser benutzten Formen so gering,
Oeffentlichkeit getreten ist. daß sie kaum in Betracht gezogen zu werden brauchen.

Ungleich leichter, als der Beweis für die prak- Als Beispiel sei auf die in Abb. 12 wiedergegebenen
tische Brauchbarkeit der eisernen Formen zu führen Formen zurückgegriffen. Für diese fertig bearbei-
war, ist der Nachweis für ihren wirtschaftlichen Wert toten zweiteiligen Formen, in eigenen Werkstätten
zu erbringen. Dort die Erfahrung einzelner der hergestellt, betragen die Selbstkosten nur etwa
gegenteiligen Meinung vieler gegenüber, hier die 25 bis 4 5 .IC, wobei allerdings die Modellkosten un-
Ucberzeugung aller.

Die Vorteile, die sich aus der Verwendungs­
möglichkeit von Dauerformen ganz von selbst

Abbildung 22. Druekrolir-Form stücke.

ergeben, sind so vielseitige und so allseitig aner­
kannte, daß es einer Aufzählung und eines besonderen 
Nachweises nicht bedarf. Immerhin gibt es einige 
Momente, die auf den mehr oder minder großen 
wirtschaftlichen Nutzen nicht ohne Einfluß sind, 
und die daher im folgenden näher besprochen werden 
sollen. Es sind dies die L eb en sd au er und die 
H e rs te llu n g sk o sten  der Formen. Man begegnet 
sehr oft der Meinung, daß letztere ungewöhnlich hohe 
sein müßten, während die Lebensdauer der Formennur 
eine kurze sei. Gewiß sind solche Fälle denkbar, für die 
Allgemeinheit treffen sie aber nicht zu. Wie schon 
früher hervorgehoben, hat die Erfahrung bestätigt, 
daß bei richtig ausgeführten und behandelten 
Formen die Lebensdauer eine fast unbegrenzte ist. 
Verfasser hat heute noch Formen in Benutzung, 
aus denen schon mehrere tausend Abgüsse ange­
fertigt worden sind. Die Formen sind heute noch 
ebenso gebrauchsfähig wie am ersten Tage, und es 
liegt nicht der geringste Grund dafür vor, daß sie 
es nicht auch noch länger sein sollten. Die Frage der 
Lebensdauer ist also durch die Erfahrung in ganz

Abbildung 23. Plnttenform.

berücksichtigt geblieben sind. Es kann dies aus 
dem Grande ruhig geschehen, weil beim Gebrauche 
eiserner Formen im Vergleiche zur Sandformerei, des 
fortfallendcnModellcrsatzes wegen, das Modellkosten- 
Konto ohnehin erheblich niedriger belastet wird.

Betrachtet man dagegen die in Abb. 11 darge­
stellte amerikanische Form für die gleichartigen 
Gußstücke, so wird man nicht zu hoch greifen, 
wenn man die Kosten für solche Formen nur mit 
dem zehnfachen Betrage einschätzt. Für den wirt­
schaftlichen Erfolg ist es natürlich nicht gleich­
gültig, ob die Kosten einer Form schon nach 100 Ab­
güssen gedeckt sind, oder ob dazu vielleicht tausend 
Abgüsse erforderlich sind. Nach der Ueberzeugung 
des Verfassers ist in allen denjenigen Fällen, für 
welche bei dem heutigen Stande der Erfahrungen 
eiserne Formen überhaupt in Frage kommen, mit 
den erprobten schwachwandigen, sauber gegossenen 
Formen sehr gut auszukommen, die überall da, 
wo ein gutes Modell und ein geschickter Former zur 
Verfügung stehen, ohne Schwierigkeit und große 
Kosten zu beschaffen sind.
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Von größerer Bedeutung als die Kostenfrage 
ist fiir das wirtschaftliche Arbeiten mit eisernen 
Formen ihre A usnu tzungsm ög lichkeit. Man 
wird natürlich eiserne Formen nicht fiir solche Gegen­
stände anschaffen, von welchen nur wenige Stücke 
zu gießen sind, sondern nur für solche, bei welchen 
ein regelmäßiger Bedarf größeren Umfanges vorliegt. 
Leider verfügen wir in Deutschland im allgemeinen

nicht über solche Mas­
senartikel wie die Ame­
rikaner. Immerhin gibt 
cs auch bei uns Mas­
sen fabrikationen genug, 
für die sich die eisernen 
Formen besonders gut 
eignen. Es sind dies 
z. B. Bohre und Bohr- 
formstücke, Geschosse, 

Boststäbe, Brems­
klötze, Kabelmuffen, 
Ventile, Steigeeisen, 
Gewichte, Wagenbüch­
sen und vieles andere. 
In den Abbildungen 15 
bis 25 sind einige dieser 
in eisernen Formen ge­
gossenen Gegenstände 
nebst den dazu gehöri­
gen Formen dargestellt. 
Man braucht sich bei 
der Auswahl geeigneter 
Artikel nicht auf solche 
zu beschränken, welche 

gleich zu tausenden angefertigt werden können. 
Auch für solche Gegenstände, die regelmäßig, wenn 
auch in jeweilig kleineren Stückzahlen gebraucht 
werden, sind.eiserne Formen durchaus mit Vorteil 
zu verwenden. Es ist nur notwendig, daß die Ein­
richtungen für die Handhabung der Formen zweck­
entsprechend getroffen werden, ohne welche ein 
vorteilhaftes Arbeiten mit eisernen Formen überhaupt 
nicht möglich ist. Aus diesem Grunde sind auch die 
in Amerika verwendeten Maschinen, die für die 
dortigen Massenproduktionen ganz zweckentsprechend 
sein mögen, für unsere deutschen Verhältnisse nicht 
geeignet. Die in Abb. 11 dargestellte Maschine

Abbildung 24. Roststabform.

z. B. ermöglicht nur das Gießen eines einzigen 
ganz bestim m ten  G egenstandes. Sind von 
diesem Stück nicht solche Mengen anzufertigen, 
daß die Maschine das ganze Jahr hindurch voll 
beschäftigt werden kann, und das ist selbst für ameri­
kanische Verhältnisse zu bezweifeln, so stellt sie 
unbenutzt und büßt natürlich an ihrem wirtschaft­
lichem Werte ungemein ein. Gerade dieser letzte 
Umstand ist der größte Fehler dieser Maschinen, 
der sich bei uns in Deutschland infolge der weit 
geringeren Ausnutzungsmöglichkeit besonders fühl­
bar machen müßte. In einer deutschen Eisengießerei, 
die mit Maschinen nach Art der amerikanischen 
arbeiten wollte, würde nicht nur eine sehr große 
Anzahl von Maschinen 
erforderlich sein, sondern 
sie würden auch den größ­
ten Teil des Jahres ohne 
Beschäftigung bleiben müs­
sen. Wie schon gesagt, 
haben wir in Deutschland 
weder so große Massen 
eines Stückes herzustellen, 
noch ist unsere Fabri- Abbildung 25. 
kation so spezialisiert wie Ventilform und Abguß, 
in Amerika. Bei uns fer­
tigt jede Gießerei möglichst viele der verschieden­
artigsten Gegenstände an. Es ist daher auch ein 
unbedingtes Erfordernis, daß sich nicht nur die 
Formen, sondern auch die Einrichtungen zu ihrer 
Handhabung den jeweiligen Verhältnissen anpassen, 
wenn auf eine allgemeine Verwendung der eisernen 
Formen gerechnet werden soll. Daß die Formen den 
zu stellenden Anforderungen nach jeder Bichtung 
hin gerecht werden, haben wir aus dem Vorher- 
gegangenen gesehen.

Nach dem heutigen Stande der Erfahrungen
ist die Frage: „Gibt es eine Dauerform, die zur 
allgemeinen Verwendung in der Graugießerei ge­
eignet ist?“ als gelöst zu betrachten und zugunsten 
der eisernen Formen unbedingt zu bejahen. Viel 
wichtiger ist heute die Frage: „Durch welche Ein­
richtungen mache ich die Benutzung der eisernen 
Dauerformen den Eisengießereien möglich?“

Mit der Beantwortung dieser Frage soll sich der 
nächste Abschnitt beschäftigen. (Schluß folgt.)

D a s  E i s e n g i e ß e r e i w e s e n  in  d e n  l e t z t e n  z e h n  J a h r e n .
Von <3)r.<5ug. E. L e b e r  in Freiberg.

(Fortsetzung von Seite 122G. Hierzu Tafel 30 und 37.)

►H benso wie bei den vorstehend beschriebenen Ma- 
schinen die Arbeitsgehäuse an sich schon einer 

allzustarkcn Staubentwicklung entgegenwirken, so

* In der vorherigen Fortsetzung ist bei der Unter­
schrift unter Abb. 102, Tafel 25, ein Versehen unter­
laufen. Die dort veranschaulichte Rotationstrommel 
wird nicht von der Badischen Maschinenfabrik, sondern 
von der Firma Krigar & Ihssen gebaut, was schon 
daraus hervorgeht, daß die Maschine, wie es auch in

hat man auch bei Anwendung des Freistrahls, bei 
dem dieser Uebelstand noch weniger zu vermeiden 
ist, auf ähnliche Mittel gesonnen und läßt hier wie 
dort den Sandstrahl, der von Hand geführt wird,
der zugehörigen Beschreibung, S. 1221 betont ist, nach 
dem indirekten Drueksystem arbeitet. Bei der Unter­
schrift unter Abb. 107 muß es heißen sta tt Rollbahn­
tisch m it Sohlitzdüse, Rollbahntisch mit kreisenden 
Blasdüsen. Die Redaktion.
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Abbildung 126. Blasgehäuso aus Holz, Bauart Gutmann.

in Gehäuse hineinarbeiten, die entweder die Form 
von Blasgclüiusen oder Putzhäusern annehmen. Da 
wir später im Zusammenhang mit anderen 'Wohl­
fahrtseinrichtungen auf die hygienischen Vorkehrun­
gen in der Gießerei zu sprechen kommen, so soll 
hier nur die gießereipraktische Seite kurz betrachtet 
werden. Die B lasgehäuse sind einfache Verschlage 
aus Holz oder Blech, bei welchen der oder die Arbeiter 
von draußen her den Freistrahl durch eine mit Vor­
hang geschützte, größere oder kleinere Oeffnung ein­
führen und auf das Gußstück richten, zugleich aber 
durch ein darüber liegendes Fenster beob­
achten können. Ein solches Gehäuse aus 
Holz zum Abblasen einzelner sperriger 
Stücke ist in Abb. 126 dargestellt; es 
erhält sein Licht durch ein großes Ober­
licht, ist mit einer beweglichen Vorder­
wand aus Segeltuch und im Innern mit 
einem Rostboden ausgestattet. Der Sand 
kann durch einen Elevator gehoben wer­
den, oder aber, wenn die Verhältnisse es 
gestatten, kann der Druckapparat so tief 
gestellt werden, daß der Sand unmittelbar 
wieder hineinfällt. Abb. 127 zeigt die 
photographische Aufnahme eines Blas­
gehäuses aus Eisenblech, das mit Elevator 
ausgerüstst ist und von einem Ueberdruck- 
apparat bedient wird. Die mit Lederlappcn 
verhängten Einführungsschlitze sind deut­
lich erkennbar, ebenso im Innern die Ent­
staubungsröhren. Ein mit Drehtisch aus­
gestattetes Blasgehäuse ist in Abb. 128,
Tafel 36 veranschaulicht. Eine drehbare 
Wand gestattet den Durchgang der auf

der einen Tischhälfte aufgegebenen Guß­
stücke, die auf der anderen im Innern 
des Gehäuses mittels Freistrahls geputzt 
werden. Elevator und Druckapparat 
sind ebenfalls zu sehen. In dem Blas­
gehäuse nach Abb. 129 ist der nach 
dem Saugsystem arbeitende Freistrahl 
im Innern an der Decke hängend an­
gebracht, die kleineren Gußstücke wer­
den von Hand am Strahl vorbeigeführt. 
Ein Blasgehäuse mit Drehboden ist in 
Abb. 130 zu sehen. Die Stücke werden 
durch eine Tür eingebracht oder auf 
einem niedrigen Wagen, dessen Trag­
fläche durchlocht ist, eingefahren. Die 
Drehbühne wird durch Handkurbel 
oder nach Einrücken einer Kupplung 
mechanisch bewegt. Die Arbeitsöffnung, 
das Beobachtungsfenster und die licht- 
spendenden Flächen sind ersichtlich, 
ebenso der Elevator zur Sandversorgung 
des Ueberdruckapparates.

Bei ganz kleinem, feinem und zier­
lichem Kernguß, auch Kunstguß — vor 
allem wenn nur geringe Mengen zu 
putzen sind — bedient man sich der 

beiden folgenden Apparate. In dem Blasgehäuse 
nach Abb. 131 ist eine feststehende Düse angebracht, 
die von unten durch den Rostboden gegen das 
darüber gehaltene Gußstück bläst. Der Unterteil 
wird von einem Apparat nach Abb. 87 gebildet 
und kann auch als Freistrahl angewendet werden, 
wie Abb. 131 zeigt. In der Ausführung nach Abb. 132 
ist die feststehende, offenbar nach dem Saugsystem 
arbeitende Düse oben über dem durchlöcherten Tisch 
befestigt. Zur Beschäftigung mehrerer Leute an einem 
Gehäuse können auch mehrere Düsen und Handlöcher

Abbildung 127. Blasgehäuse aus Blech, Bauart Hannover-Hainholz.
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bläsen gearbeitet werden kann, ist mit auf- und abwärts 
gehenden Schiebetüren nach zwei Seiten und Schmal­
spurgleisen zur Scheibe ausgestattet. Die für den 
Arbeiter bestimmte Kammer ist liier deutlich er­
kennbar. Diese Putzhausart kann je nach Bedarf 
größere oder kleinere Abmessungen erhalten. Das 
Putzhaus nach Abb. 134 ist mit Rotationstisch, 
ähnlich dem Blasgehäuse nach Abb. 128, aus­
gestattet. Bemerkenswert ist hier die Einrichtung 
zum Absaugen der Staubluft, von der noch die Rede 
sein wird. Abb. 135 stellt eine ganz ähnliche Anlage, 
jedoch mit fahrbarem Gehäuse dar. Abb. 136 ver­
deutlicht eine Normalanlage mit einem zu ebener 
Erde eingebauten Drehboden, der auf der dem 
Freistrahl entgegenliegenden Seite angebracht ist und 
zwecks Aufbringens der Gußstücke mit einer Hälfte 
vor dem Putzhaus, mit der anderen im Linern liegt. 
Abb. 137 bietet eine Putzhausart, bei der von zwei 
Seiten aus auf einem mit Gleis ausgerüsteten 
Rostboden gearbeitet wird, und das nach bei­
den Schmalseiten hin Türöffnungen besitzt. Die 
Fenster, durch welche der Freistrahl von außen 
hereingeführt wird, sind, wie die Abbildung er­
kennen läßt, durch seitlich verschiebbare und 
übereinanderziehbare Zugvorhiinge aus Segeltuch 
verschließbar. Auch eine ausländische Ausführung 
(s. Abb. 138) mag hier erwähnt sein, deren Haupt­
merkmal darin besteht, daß an Stelle des Sand- 
elevators, der bei allen vorgenannten Putzhäusern 
mit Hilfe der nötigen Nebeneinrichtung (Schnecken, 
eingelegte Siebe u. a.) die Sandstrahlapparate mit 
Sand versorgt, ein vom Exhaustor erzeugter Luft­
strom tritt, der vom Boden her den Staub aus 
dem Hause absaugt und gleichzeitig frische Luft 
an der Decke ansaugt. Der Sand fällt durcli Rich- 
tungs- und gleichzeitige Geschwindigkeitsänderung 
des Luftstromes in das Sandgcbläse zurück. End­
lich gibt Abb. 139 die Aufnahme einer größeren 
Putzhausanlage wieder.

dem auch mit meh­
reren Freistrahlge­ Abbildung 139. Gesamtansicht einer größeren Putzhausanlage, Ausführung Gutmann.

angebracht werden. Die Apparate werden je nach 
Bedarf in drei Größen hergcstcllt und dienen, wie 
schon gesagt, zum Putzen, Dekapieren, aber auch 
zum Mattieren und Aufrauhen von kleineren Me­
tallgegenständen verschiedenster Art.

Während die Blasgehäuse für kleinere und leichtere, 
sperrige und zugleich schwer zugängliche Gußstücke 
geeignet sind, benutzt man die nun folgenden P u tz ­
häuser mehr für Zylinder, Schwung- und Zahn­
räder, Sulfatpfannen usw., für die zu putzen der 
Arbeiter eine größere Bewegungsfreiheit braucht. 
Im übrigen sind die Putzhäuser kräftiger gebaut 
als die Blasgehäuse 
und meist in Eisen­
blech ausgeführt, der 
Arbeiter steht in 

einer besonderen 
Kammer, und die 

Innenräume der 
Putzkammer sind 
nicht selten durch 
elektrische Bogen­
lampen erleuchtet.
Durch Abb. 133 ist 
eine Putzhausanlage 
mit einer in den 
Rostboden einge­
bauten, mechanisch 
antreibbaren Dreh­
scheibe veranschau­
licht. Das Haus, in

Abbildung 133. Putzhaus mit Drehscheibe für einen oder 
mehrero Arbeiter, Bauart Badische Maschinenfabrik.
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Abbildung 140. Freistrahlgebläseanlage mit Blasgehäusen, Ausführung 
Hannover-Hainholz.

Mit den bisher aufgeführten Sandgebläseinaschinen 
ist nun keineswegs die Zahl der Bauarten erschöpft, 
vielmehr sind mit diesen nur die Hauptarten der ver­
schiedenen Klassen in möglichst neuster Ausführung 
herausgegriffen, die innerhalb ihrer Klasse auch wie­
der nur als Vertreter einer Gruppe gleichgebauter 
Maschinen von verschiedener Größe gelten. Selbst 
die sogenannten Zwergapparate (s. Abb. 100) werden 
in verschiedenen Abmessungen gebaut: die Zwerg­
trommeln mit 600 mm Durchmesser bei 500 mm 
Länge und einer stündlichen Leistung von etwa 
100 bis 200 kg Guß,kleinsten Umfanges; die großen 
Trommeln in Abstufungen bis zu einem Durchmesser 
von 1 m bei 1,4 bis 1,5 m Länge und einer Leistung 
bis zu 1000 kg Grauguß (1 Mann Bedienung). Zwerg­
rotationstische für Guß von 300 x  300 x 200 mm 
Abmessungen baut , man mit einem Tischdurchmesser 
von 700 bis 1000 nun und verbürgt Leistungen bis

Abdeckplatten, Akkumulator- 
platten usw. Sie werden in 
Breiten von 300 bis 1500 mm 
bei 0,8 bis 4 m Länge und 
350 mm Durchgangshöhe ge­
baut. Dabei sind drei bis vier 
Arbeiter zur Bedienung erfor­
derlich, und als Leistungsmaß - 
stab können bei kleineren Aus­
führungen 40 Badiatorglieder 
von 1 m Länge und bei den 
größten etwa die doppelte An­
zahl angegeben werden. Als 
Sondermaschinen werden sie 
dann auch den verschiedensten 
Gußformen und Größen an­
gepaßt. Bezüglich der Her­
stellung ist zu bemerken, daß 
fast alle Firmen auch alle ver­
schiedenen Arten von Maschinen 
(Trommeln, Drehtische, Trans­
porttische, Freistrahl) in eige­
ner Bauart ausführen. Nur bei 
den Transporttischen bekennt 

sich diese oder jene nur zu den Sprossentischen, 
während andere nur die Bollbahntisehe bauen und 
wieder andere beide Maschinenarten ausführen. Außer 
den hier vorgeführten Maschinenarten werden nun 
noch zahllose Sonderausführungen für Kunstguß, zum 
Mattieren von Kleingußwaren, für Armaturen, zum

großen Tische in Abstu-etwa 250 kg/st. Die 
fungen von 1,25 bis 3 m Durchmesser leisten bis zu 
2500 kg, dabei können die Stücke bis zu 400 mm 
hoch sein und in den anderen Richtungen bis zu 
1,75 m Länge bei 250 nun Breite oder 750 mm Länge 
bei 500 111111 Breite aufzeigen. Gleichzeitig ermög­
lichen die Apparate auch das Ausblasen der Kerne 
und das Reinigen von rohrartigen Körpern. Bei 
den kleinen Tischen genügt ein Mann zur Bedienung, 
bei den mittleren je nachdem ein bis zwei, und bei 
den größten Arten zwei bis drei Mann. Dabei ist 
zu bemerken, daß die genannten Leistungen bei 
gehöriger Ausnutzung des Tisches und entsprechender 
Aufmerksamkeit der Bedienung unter Umständen 
noch erheblich gesteigert werden können. Die Roll­
bahn- und Sprossentische jedoch sind mehr für 
bestimmt gearteten Guß gebaut, wie Rohre, Säulen, 
Radiatoren, Gliederkessel, Rippenrohre, Ofen- und

Abbildung 141. Rotationstisch und Trommel 
mit gemeinsamer Entstaubungsanlage, Ausführung 

Badische Maschinenfabrik.
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Putzen und Ausblasen 
von Gasröhren, für 
Akkumulatorplatten, 
zum Dekapieren von 
Badewannen usw.,

Maschinen von den 
kleinsten bis zu den 
größten Ausfiihrungs- 
forinen für Guß von 
den kleinsten bis zu 
den größten Abmes­
sungen gebaut, und 
immer neue Bauarten 
werden ersonnen, so 
daß es zu weit füh­
ren würde, hier näher 
darauf einzugehen. An 
anderer Stelle jedoch 
denke ich darauf zu­
rückzukommen.

Endlich bleibt lfoch 
übrig, zur Vervoll­
ständigung des Ge­
samtbildes die Abbil­
dungen einiger Anla­
gen mit mehreren zu- 
sammengestellten Ma­
schinen und wenig­
stens einen größeren 
Aufstellungsplan die­
ser Art vorzuführen.
Abb. 140 zeigt eine 
größere Freistrahlan­
lage mit mehreren 
Gebläsen und Blasge­
häusen nebeneinander.
Um was für Gußstücke 
es sich dabei handelt, 
läßt die Abbildung 
unschwer erkennen.
Abb. 141 führt eine 
Rotationstischanlage 
und Putztrommelan- 
lage mit den zugehö­
rigen Nebeneinrich­
tungen vor. In Abb.
142 ist ein großer 
Rotationstisch neben
zwei Putztrommeln dargestellt und in Abb. 143 

. eine Putzhausanlage neben einer Rotationst.isch- 
und Putztrommelanlage. Wohl eine der größ­
ten , bisher überhaupt ausgeführten Sandgebiäse- 
anlagen gibt der Aufstellungsplan Tafel 37 wieder. 
Die Putzerei ist für die Hannoversche Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft vormals G. Egestorff ausgeführt

Abbildung 142. Rotationstisohanlage mit zwei Putztrommoln, 
Ausführung Lent-z & Zimmermann.

Abbildung 143. Putzhausanlago neben Rotationstisch und Putztrommel, 
Ausführung Gutniann.

und ist mit vier Zylinderputzplätzen, einem Putz­
haus, einem Rotationstisch, einer Putztrommel und 
elf Putztischen sowie allen Nebeneinrichtungen voll­
kommen ausgestattet. Diese Bilder von Gesarnt- 
anlagen sollen zugleich die Ausführungen des nächsten 
Abschnittes über Wohlfahrtseinrichtungen in der 
Gießerei unterstützen. (Fortsetzung folgt.)

XXXV- > 47
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Z u s c h r i f t e n  an d ie  R e d a k t io n .
(F ü r  d ie  in  d ie s e r  A b te ilu n g  e rs c h e in e n d e n  V e rö ffe n tlich u n g e n  ü b e rn im m t d ie  R ed ak tio n  k e in e  V e ra n tw o rtu n g .)

Das Eisengießereiwesen in den letzten zehn Jahren.
Ueber die Verwendung von Hochofengasen 

schrieb ich in „Stahl und Eisen“ 1912, 30. Mai, 
S. 905: „Schon seit sieben oder acht Jahren benutzt 
es die Haibergerhütte in Brebach bei Saarbrücken 
zum Trocknen ihrer Röhrenformen, indem sic unter 
die stehende Form einen einfachen Flachbrenner 
setzt.“ Die Direktion der Halbcrgerhüttc teilt mir

mit, daß die dortige Gießerei sebon im Jahre 1902 
gereinigtes Hochofengas zu diesem Zwecke benutzt 
habe, was ich hiermit sachgemäß zur Kenntnis der 
Leser bringe. Weitere Angaben finden sich in „Stahl 
und Eisen“ 1911, 8. Juni, S. 920.

F re ib e rg  i. S., Juli 1912.
Sr.'Qug. E. Leber.

U m s c h a u .
Streifzüge.

(F o r ts e tz u n g  vo n  S e ite  1069.)

Einige weitere Kernformmaschinen* sind in den 
Abb. 19 bis 21 wiedergegeben, in Abb. 19 zunächst eine 
Kernausstoßinnsehino für Handbetrieb. Der Nachteil, 
daß von einer gewissen Länge an die Kerne in ihrem 
unteren Teil infolge der Reibungswiderstiindc gestaucht 
und infolgedessen luftundurchlässig werden, ist dadurch 
beseitigt, daß die Kernbüchse aus mehreren Teilen zu­
sammengesetzt ist, die so gelagert und geführt sind, 
daß sie beim Anheben des Ausstoßkolbens so weit aus­
einandergehen, daß der Korn in ganz loser Berührung 
mit der Büchse gehoben wird. Die Maschine ist für runde 
und profilierte Kerne bis zu allen gewöhnlich vorkommen­
den Längen eingerichtet, ihre Bedienung und Handhabung 
geht ohne weiteres aus der Abbildung hervor.

Kleine nahtlose Kerne von zylindrischer, profilierter 
und abgesetzter Gestalt werden auf Maschinen nach 
Abb. 20 hergcstellt. Das Aufstampfen der Kerne geschieht 
von Hand, sämtliche Kerne werden durch eine Hebel­
bewegung ausgehoben. Je  nach Einrichtung der aus­
wechselbaren Kernbüchseneinsätze, die immer mehrere 
verschiedene Kernfonnen enthalten, können 250 bis 
300 Kerne in der Stunde hergestellt werden.

Bei der Maschine nach Abb. 21 erfolgt die Her­
stellung der Kernserie unter Verwendung einer An­
näherungsplatte. Zunächst wird die untere Hälfte der 
Kernformplatte mit Sand gefüllt, dann die auf die untere 
Hälfte gelegte Annäherungsform. Im übrigen ist die 
Handhabung der Maschine wie üblich. Bemerkenswert 
ist die rückwärts ausfahrbare Gegenpreßplatte. Das 
Heben und Senken geschieht durch zwei von einem Hebel 
bewegte Zahnstangen, das Pressen durch einen zweiten 
Handhebel.

Abb. 22 und 23 zeigen eine von Hand betriebene Kern­
formmaschine für Achsbüchsen. Die wie üblich oben als 
Lager ausgebildeten Führungsständer tragen einen Wende­
rahmen, der festgestellt werden kann. Der Rahmen 
enthält die zerlegbaro Kernbüchse, deren Seitenteile 
in Führungen liegen und seitlich verschiebbar sind mittels 
der sichtbaren Handkurbeln, die auf Schraubenspindeln 
arbeiten. Nach dem Aufstampfen und Abstreichen des 
Sandes wird die Form durch eine aufgeschraubte Eisen­
platte abgedeckt, geschwenkt und gesenkt, bis die Eisen­
platte auf den Winkelschienen liegt; die Schrauben 
werden gelöst, die im Rahmen liegenden Seitenteile mit 
der Kurbel seitwärts abgezogen, der Wenderahmen ge­
hoben, so daß der Kern auf der Eisenplatte liegen bleibt.

Abb. 24 stellt eine hydraulische Kernformmaschine 
dar, die wie üblich bedient wird und für Kerne bis 1400 mm 
Länge und 250 mm Durchmesser ausgeführt wird. Der

Formtisch sowohl wie die Kernformplatte werden hydrau­
lisch gehoben und gesenkt, die Gegenpreßplatte ist nach 
rückwärts ausfahrbar. Auf der Maschine werden haupt­
sächlich Kerne für Rippenrohre, Wasserleitungsrohre 
u. dgl. gepreßt.

Nach dem bekannten Schraubenprinzip arbeitet die 
Maschine nach Abb. 25 *, sid enthält einen Sandrüttler 
und läßt sich mit vier Schrauben an einem etwa 200 mm

* Bauart Vereinigte Schmirgel- 
fabriben, Hannover-Hainholz.

und Maschinen­

starken Pfosten befestigen. Zum Einsetzen der auswechsel­
baren Teile ist kein Werkzeug nötig. Ferner ist eine 
Einrichtung vorhanden, welche die Herstellung harter und 
weicher Kerne ermöglicht. Die Kernmassen können mit 
trockenen Kernbindemitteln hergestellt werden, Oclzu- 
sätze sind entbehrlich. Der der Maschine vorgebaute 
Kernträger ist auf einer Stange montiert und läßt sich 
mit einem Handgriff, entsprechend dem Kerndurchmesser

* Gebaut von Hill & Griffith Co, in Cincinnati.
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einstellen. Die Maschine wird in zwei Größen hergestellt, 
und zwar einmal für Kerne von 10 bis 80 mm und einmal 
für solche von 20 bis 100 mm im Durchmesser. Die 
kleinere Maschine kann aber auch für die größeren Kerne 
eingerichtet werden.

In letzter Zeit ist auch eine Reihe von F o rm m assen  
auf den Markt gekommen, die sich teilweise vortrefflich 
bewährt haben und tatsächlich nicht zu unterschätzende 
Vorteile bieten. Sie sind fast alle patentiert. Aus be­
greiflichen Gründen vermeiden es die Erfinder, über die 
Zusammensetzung der Massen vollen Aufschluß zu geben, 
weshalb dem Berichterstatter nähere Angaben hierüber 
nicht möglich sind, manche tragen sehr vornehme Namen, 
das wichtigere bleibt aber schließlich doch ihre Brauch­
barkeit.

Zur H e rs te llu n g  vom D au erfo rm en  bedient sich 
ein Gießereipraktiker* einer eigens zusammengesetzten 
Formmasse, die in der Hauptsache aus einem fetten 
Formsand besteht, dem ein Teil gebrauchten Form­
sandes, ferner gemahlener Koks, Schamottemehl und Ton 
zugemischt wird. Das Gemenge wird in einer Sand­
mischmaschine gründlich durchgemischt und dann wie

beigemischt wird. Ein Aufstampfen der Masse ist nicht 
nötig. Bei kleineren Kernen wird der Kasten mit der 
Masse gefüllt, die alsbald abbindet. Bei größeren, selbst 
sehr großen oder auch komplizierteren ¡deinen Kernen 
genügt es, nur die allernötigstcn Kerneisen einzulegen. 
Auf diese Weise ergeben sich tatsächlich alle die Vorteile, 
die der Erfinder für sein Verfuhren anführt: An Arbeits­
löhnen werden zusammen oft weit über 50 %  erspart, 
komplizierte geschmiedete Kerneisen und Wachssclinürc 
fallen fort, also Ersparnis an Material und Schmiede­
arbeit; künstliche Luftabführung ist überflüssig, die 
Verminderung des Ausschusses durch Vermeidung von 
Kornfeldern ist bedeutend und die Kernkasten werden 
geschont. Ungcschulte Leute können schnell angelernt 
werden. Beim Putzen fällt der Sand schon durch starke

A bbildung: 20. K e rn -A u ss to U m a sc h in e  fü r  H a n d b e trie b .

üblich behandelt. Wichtig ist die Art und Reihenfolge 
der angewendeten Ueberstreichmittel und besonders, daß 
die Form nach dem Trocknen mit einer nach eigenem 
Rezept hergestcllten Schwärze ausgestrichen wird. Die 
Masse schwindet nur sehr wenig, Schülpcn treten nicht 
auf, das Eisen gießt sich ruhig, und eine Form soll bis 
10 Abgüsse, in günstig gelagerten Fällen bis 20 Abgüsse 
auslialten. Nach jedesmaligem Gebrauch ist die Form nur 
auszubessern. Besondere Anschaffungen sind nicht nötig. 
Teile von glatten Formen, wie Rohre, Fassonstücke, 
Kokillen, Lager, aber auch schwierigere Stücke, wie 
Dieselmotorgestelle, Zylinderdeckel, Luftbremszylinder 
u. a. werden in diesen Dauerformen hergestellt. Auch dieses 
Verfahren wurde von bedeutenden Firmen aufgenommen 
und mir von tüchtigen Fachleuten, die cs aus eigener 
Anwendung kannten, als eine brauchbare Neuerung 
empfohlen.

In mehreren Gießereien von Ruf hatte ich Gelegen­
heit, mich von den zweifellos großen Vorteilen zu über­
zeugen, die das „ I in p e ra -K e rn fo rm sy s te m “** ge­
währt. Das wichtigste an der Masse ist das Bindemittel, 
ein Oel, das in bestimmtem Prozentsatz dem Sand, dessen 
Auswahl man ebenfalls am besten dem Erfinder überläßt,

* Wilhelm Büsselmann, Hannover-Linden.
** Erfinder K urt Müller, Berlin-Nowawes.

A b b ild u n g  21. K e rn fo rm m a s c h in e  m it H a n d h e b e lp re s se .

Erschütterung heraus, also leichtes Putzen und somit 
Lohnersparnis. Wie ich mich selbst überzeugt habe, 
zeigen die Gußstücke glatte, dichte Flächen. Bei großen 
Lokomotivzylindern können beispielsweise sämtliche Kerne, 
außer dem Bohrungskern, aus der Imperamasse her­
gestellt werden. Kerne von Dieselmotor-Zylinderdeckeln, 
Schwungrädern mit hohlen Armen und hohlem Kranz, 
Kerne für Motorenguß usw. bis zu 500 und 600 mm 
Durchmesser und von schwierigster Form werden aus, 
der Masse hergestellt. Das Anlernen der Kernmacher 
übernimmt der Erfinder selbst. Die Imperamasse eignet 
sich auch zum Herstellen von falschen Hälften oder 
„Impera-Negativplatten“, wie der Patentinhaber sie nennt, 
zum Unterfangen von gekrümmten Kernen. Ein S-Kern 
wird beispielsweise wie üblich in der Form gezogen, ein 
Holzkasten mit wagerechtcr Abstrich!lache aufgestülpt, 
mit der Masse gefüllt und abgestrichen; das Ganze läßt 
man einen Tag stehen, hebt dann Kern und die falsche 
Hälfte ab, die inzwischen gehärtet ist und nun immer 
wieder verwendet werden kann.
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Ein Ersatzmittel für Melasse, Harz u. a. nennt sich 
„ B in d e r i t“ und dient als Zusatz zum Sand und Lehm 
und zur Anfertigung von Kernen und Außenformen. 
Es kommt als trockenes Pulver von unbekannter' Zu­
sammensetzung auf den Markt, ist in Wasser leicht löslich 
und bleibt darin aufgelöst. Mau 
stellt sich zunächst einen Brei her 
(50 1 Wasser auf 100 kg Pulver), 
den man dann weiter nach Bedarf 
verdünnt. Der Vorteil soll darin be­
stehen, daß der Zusatz von Binderit 
der Formmasse größere Festigkeit 
gibt, daß die Masse nicht schwindet, 
nicht abbröckelt, daß man frisches 
Formmaterial spart und alten Form- 
Rand verwenden kann.

Aehnliche Vorzüge nimmt das 
Kernsandbindemittel „Q u e llin o “*. 
soweit ich in Erfahrung bringen 
konnte, ein Stärkepräparat, für sich 
in Anspruch. 1 kg Quelline soll 
4 kg Dextrin, ß kg Sulfitlauge und 
8 kg Melasse ersetzen. Die Kerne 
werden sehr fest, brauchen, wenn 
sie nicht zu groß sind, keine Kern­
eisen, sind sehr luftig und lassen 
sich schon durch bloßes Klopfen 
entfernen, auch soll an frischem 
Formmaterial gespart werden. Das 
Material eignet sieh demnach gut 
für Heizkörper und ähnliche dünn­
wandige Stücke. Das mit Quelline 
hergestellte Material soll eine sehr 
schnelle Aufbereitung ermöglichen, 
bei ziemlich niedriger Temperatur 
rasch trocknen und nicht anbren­
nen. Das alles wird dem Fabri­
kanten von den verschiedensten 
Verbrauchern, darunter große Fir­
men, bestätigt.

Die „ S ile x -S c h lic h te “** will 
den zur Herstellung von Schwärze 
notwendigen Graphit ganz oder 
teilweise ersetzen und macht als 
ihre Hauptvorzüge geltend, daß sie 
eine hohe Feuerbeständigkeit be­
sitzt, das Festbrennen und Ab­
blättern der Formmasse verhindert, 
daß sich das Gußstück leicht aus 
der Form lösen, putzen und aus­
klopfen läßt, und daß die Ober­
fläche glatt und porenfrei ausfällt.
Die pulverförmigc Masse wird mit 
Wasser zu einem Brei angerührt 
und vor dem Trocknen auf Kerne 
und Form aufgetragen; bei mittel- 
schwerem Guß ist ein Nachstreichen 
nach dem Trocknen empfehlenswert, 
bei schweren Stücken ein sofortiges 
Nachstrcichcn, solange der Kern 
oder die Form noch warm ist.
Bei fettem Formmaterial soll man 
magere Schlichte, bei magerer Masse 
fette Schlichte nehmen. Bei Stahl- 
gußmasse genügt meist ein geringer 
Graphitzusatz. Bei Grauguß, Tem­
perguß und Metallguß muß jo nach 
dem Charakter der Formmasse mehr 
Graphit, zuweilen bis 75 %, zuge­
setzt werden. Die Höhe des Zusatzes probiert man 
am besten aus.

Der „ A r is to n -G ra p h it“f ,  ebenfalls ein Graphit­
ersatzmitte], enthält etwa 02%  Kohlenstoff. Als Be­
stäubungsmittel angewendet, ist jeder Zusatz von Holz­
kohle oder Koksstaub überflüssig. Als Schwärze verwendet, 
wird er wie üblich mit Wasser oder mit in Wasser ver-

A b b ild u n g  22. l la D d -K e ru fo rm m a sc h tn c  fü r  E isen b ah ii-A cliab ü c lu ien .

* Kantorowicz & Co. in Breslau.
** Mönchberger Gewerkschaft, A. G. in Kassel, 
f  Aristonformstaubwerke m. b. 11. in Leipzig.

A b b ild u n g  23. H a u d -K e ru fo rm m a s c h iu e  m it K e rn b ü c h a c .

dünnter Melasse angerührt. Bei starkwandigen Gußstücken 
mischt man 30 %  sehr fein gemahlenen Koksstaubcs 
hinzu; bei Röhrenguß ist dies immer erforderlich, 
während man bei Walzen, Kokillen usw. außer Koksstaub 
auch Schamottemehl, je nach Erfahrung, zusetzen kann. 
Bei fettem Sand braucht man mehr Koksstaub, bei
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A b b ild u n g  24. H y d ra u lisc h e  K e rn fo rm m a sc h in e .

magerem Sand weniger.’ Der Ariston-Graphit ist erheblich 
billiger als Naturgraphit und hat sieh, wie ich selbst fest- 
stellcn konnte, auf Werken, die den Graphit in großen 
Mengen verbrauchen, eingebürgert.

Mit der Frage, welche Eigenschaften ein gutes E r s a tz ­
m itte l des N a tu rg r a p h its  haben müsse, hat sich 
Oberingenieur B uzek  in Weginska Gorka eingehender 
befaßt. Das Mittel muß 
ebenso, wie der Naturgraphit, 
als Formstaub verwendet, an 
der nassen Form fest haften, 
als Schwärze einen zusam­
menhängenden, festen, risse­
freien Ueberzug bilden. Bei 
vergleichenden empirischen 
Versuchen zeigte sich als 
Hauptunterscheidungsmcrk- 
inal, daß guter gemahlener 
Naturgraphit, auf Wasser ge­
streut, sofort sinkt, während 
Koks, Holzkohle, Schamotte,
Quarz in gemahlenem Zu­
stand sowohl einzeln für sich, 
als auch miteinander ge­
mischt, sehr langsam zu Bo­
den sinken oder an der Was­
seroberfläche haften bleiben.
Die Eigenschaft eines Staub­
mittels, schnell zu sinken, betrachtet Buzek als Maß­
stab für die Wasseranziehungskraft. Fehlt diese Eigen­
schaft, so ergibt sieh daraus, daß das Staubmittcl die 
Feuchtigkeit der Form nicht anzieht, alo nicht fest 
haftet, und so vom Eisen fortgerissen wird. Verwendet 
man das Mittel als Schwärze, so wird es nach dem Trocknen 
ebenfalls nur lose mit der Form verbunden sein. Eine 
gewisse Rolle spielt auch das spezifische Gewicht, je 
nachdem man das Mittel in Staubform oder als Schwärze 
verwendet. Koks- und Holzkohlenmchl verwendet man 
gern bei den Ersatzmischungen wegen seiner Widerstands­
fähigkeit gegen hohe Temperaturen. Wegen seines ge­
ringen spezifischen Gewichtes gegenüber Naturgraphit 
(1,4 : 2,3) muß es aber mit Körpern von höherem spezi­
fischem Gewicht, wie z. B.Ton (2,5 bis 2,7), Kohlenschiefer 
(3,4), Kaolinsand (2,6) u. a. beschwert werden. Bei An­
wendung des Ersatzmittels als Schwärze ist die Streich­
festigkeit wesentlich, die man durch Verwendung von 
Lehm oder Ton erhält. Buzek zieht die längere Zeit ge­
standene Schwärze der frisch angemachten vor und betont,

daß nicht allein die richtige Auswahl der Körper 
und das Mischungsverhältnis, sondern vor allem 
auch die Art der Aufbereitung eine große Rolle 
spielt, ferner hält er es für das beste, daß sich jede 
Gießerei eine Einrichtung anschafft, mit der sie 
die für ihren Betrieb am besten geeigneten Staub­
und Schwärzemittel selbst hcrstellt.

Buzek verwendet für seinen Graphitersatz, 
dessen Herstellung ihm patentiert ist, auch die 
üblichen Stoffe: Holzkohle, Koks, Quarz, Scha­
motte, Ton usw. Das Wesentliche daran ist jedoch 
ein Zusatz, der der Mischung die wichtigste Eigen­
schaft, nämlich die Wasseranziehung, gibt. Der 
andere Hauptpunkt ist die eigene Aufbereitungs- 
weise. (F o r ts e tz u n g  fo lg t.)

Härteprüfung.
S ie g f r i e d  L ie p e  gibt unter dem Titel: 

„Die V erw endung  d e r  B rin e llsek en  K u g e l- 
d ru ck p ro b e  zu K ra f t-  un d  S o h la g a rb e its - 
m essu n g en * “ eine Uebersicht über die bisheri­
gen vielseitigen Anwendungsgebiete der Brinell- 
sehen Kugeldruckprobe zur Härtem essung und 
untersucht im Anschluß daran, wieweit sich die 
Kugeldruckprobe auch zur Kraftmessung bei 
technologischen Vorgängen eignet. Dabei kann es 
sich naturgemäß nur um die Messung der jeweils 

auftretenden Höchstkraft bandeln, die aus der Größe des 
Kugeleindruckes zu ermitteln ist. Als Material zur Auf­
nahme der Kugeleindrücke werden zweckmäßig nicht Le­
gierungen, sondern chemisch reine Metalle verwendet, 
die durch ihre Reinheit und gleichartige Herstellungs- 
weiso stets eine große Gleichmäßigkeit ihrer Härte ge­
währleisten. Der Verfasser hat nach zahlreichen Versuchen,

die eingehend beschrieben wurden, für seine Hauptver­
suche kreisrunde Scheiben aus reinem Kupfer gewählt, 
die einen Durchmesser von 30 mm und eine Dicko von 
12 mm besaßen. Durch einhalbstündiges Ausglühen bei 
700* C wurden die Scheiben vor dem Versuch in einen 
stets gleichen Zustand, den sogenannten Normalzustand, 
gebracht. Die benutzten Kugeln hatten einen Durch­
messer von 10 mm. Mit Hilfe einer einzigen der vor­
stehenden Kupferscheiben vermag man aus der Größe des 

■ Kugeleindruckes Kräfte bis zu etwa 5000 kg zu messen. 
Bei größeren Kräften wird eine entsprechend größere 
Anzahl von Kupferscheiben und Kugeln angewendet. 
Da die Größe des Kugeleindruckes von der Belastungs­
dauer abhängt, so wurde für letztere als einheitlicher Wert 
die Dauer von einer Minute festgesetzt. In Fällen, in 
denen die Höchstkraft nur vorübergehend und stoßweise

* S)r.»3ng.-Dissertation, Aachen 1911; vgl. Verh. Ge- 
werbfl. 1912, Januar, S. 78/89; Februar, S. 125/41. und 
März, S. 186/97.

A b b ild u n g  25. H a u d k u rn fo rm m a s c h in e  f ü r  k le in e  K e rn e .
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nuftritt, ist eine Umrechnung auf dio normale Belastungs- 
dauer von einer Minute erfordcilich, für die der Verfasser 
auf Grund von Versuchen dio nötigen Schaubilder und 
Zahlentafeln gibt. Für stoßweiso Belastungen gestattet 
das Verfahren jedoch nur dann eino Messung, wenn es 
sich um einen einzigen Stoß handelt. Die bei wieder­
holten Stößen von gleicher Starke auftretenden Kräfte 
können nicht damit gemessen werden. Dio Genauigkeit 
des Meßverfahrens beträgt etwa 1 bis 1,5 %. An einigen

Beispielen zeigt der Verfasser die Anwendbarkeit des Ver­
fahrens. Es kann z. B. in einfacher Weiso zur Ermittlung 
des Schnittdruckes an Hobelmaschinen benutzt werden, 
indem man die Kupferscheiben und Stahlkugcln unter 
dem aufklappbaren Teil des Kreuzsupportes einlegt. 
Ferner kann das Verfahren zur Bestimmung des Druckes 
von Reibungs- und Exzenterpressen, Gestängedrücken, 
sowie zur einfachen betriebsmäßigen Nacheichung von 
Prüfungsmaschinen angewendet werden. Fr.

A u s  F a c h v e r e in e n ,

Verein deutscher Eisengießereien.
Die 44. Hauptversammlung obigen Vereins vom

8. bis 10. August in Osnabrück wurde am Naohmittage 
des ersten Tages mit einer Ausschußsitzung eröffnet, der 
sioh abends die 18. Versammlung des Vereins deutscher 
Gießereifachleute ansohloß, über die eingangs dieses 
Heftes berichtet ist. Am folgenden Morgen wurden die 
Verhandlungen in der Aussohußsitzung über innere An­
gelegenheiten des Vereins fortgesetzt, währenddessen 
die unbeteiligten Herren mit den Damen unter sach­
kundiger Führung die Altertümer der Stadt besich­
tigten. Nach einer Sondervorstellung im Stadttheater 
fand um 3 Uhr dio eigentliche H au p tv e rsam m lu n g  
statt. Vor E intritt in die Tagesordnung gedachte der Vor­
sitzende des Vereins, Kommerzienrat U gé, Kaiserslautern, 
des folgenschweren Unglücks auf der Zeche Lothringen 
bei Boohum, und die Versammlung bekundete ihre Teil­
nahme duroh Erheben von den Sitzen. Nach Begrüßung 
der Anwesenden, insbesondere der Ehrengäste, des Ver­
tretern der Stadt Osnabrüok und der Herren General­
sekretäre B ueok und Dr. B eum er gab der Vorsitzende 
den G eso h ä ftsb e rio h t, dem wir folgendes entnehmen: 

In der Mitgliedcrzuhl ist keine wesentliche Aenderung 
eingetreten. Das Preisausschreiben über die Entwicklung 
des gußeisernen Ofens für I-okalheizung ist ergebnislos 
verlaufen, da keiner der aoht eingereichten Arbeiten der 
Preis zuerkannt werden konnte. An teohnisohen Arbeiten 
betreibt der Verein Untersuchungen über die Festigkeit 
gußeiserner Rohre und Säulen sowie des Gußeisens im 
allgemeinen. Auoh sollen dio Bemühungen, Qualitäts- 
vorsohriften für die Lieferung von Roheisen zu schaffen, 
wieder aufgenommen werden. Nach Abschluß der Arbeit 
über dio Ausbildung der Formerlehrlinge, Herausgabe 
eines Gesamtinhaltsverzeiohnisscs der „Mitteilungen“ 
von 1809 bis 1910 und einer Artikelliste für Mindestpreis- 
Abmachungen sollen Untersuchungen angestellt werden 
über die Krankheiten der Eisenformer, über Fehl- und 
Aussohußguß und über die Fürsorge der bestehenden 
Faohschulen für die Ausbildung von Gießereimeistern.

Sodann erstattete Dr. B ra n d t,  der Geschäftsführer 
des Vereins, in klarerund großzügiger Weise den J a h r e s ­
berich t. An Hand der Hauptzahlen der Produktions­
und Handelsstatistik gab er zunächst einen Ueberbliok 
über die Wirtschaftslage des Jahres 1911. Langsam aber 
stetig sei der Aufstieg gewesen, ohne stürmisohe Hoch­
konjunktur. Die Erzeugung von Gußwaren erster Schmel­
zung sei in Deutschland von SO 000 t  auf 97 000 t  ge­
wachsen, die zweiter Sohmclzung von 2,6 Mill. auf 2,8 Mill. t. 
Der Wert der Gußwaren erster Sohmelzung sei von 
7 auf 9 Mill. .JC, der zweiter Sohmelzung von 472 auf 
515 Mill. .K gestiegen. Die Gesamteinnahme der Eisen­
bahn habe die des Vorjahres im Güterverkehr um 140 Mill., 
im Personenverkehr um 46 Mill. Jl übertroffen.

Bei der Betrachtung der Geld- und Kreditverhältnisse 
des Reiches schien dem Redner manche Maßnahme zur 
Regelung des Geld- und Börsenverkchres sehr bedenklich, 
z. B. dio Zwangsübernahme von Staatspapieren duroh 
die Sparkassen- und Versicherungsgesellschaften, von der 
es noch sehr zweifelhaft sei, ob daduroh dio erstrebte 
Steigerung der Kurs- und Staatspapiere erreicht würde. 
Für weit wesentlicher hielt er die Anregung, daß die

Industrie die Lohnzahlungen in Papiergeld und Silber 
vornehme. Diese Maßnahme sei geeignet, den Goldbestand 
der Reiohsbank zu erhöhen, und gehöre somit zur finan­
ziellen Kriegsrüstung des Reiches. In der schwebenden 
Finanzreform bezciohnete der Vortragende die Herab­
setzung der Zuokerstcucr als unerwünscht, weil damit 
das Reioh auf eine Steuereinnahme von 40 bis 50 Mill. Jl 
in einem Augenblick verzichte, wo Heer und Flotte neue, 
große Ausgaben erforderten. Auf dem Gebiete der Handels­
politik sei naoh einer offiziösen Erklärung vor dem Ab­
schluß neuer Handelsverträge eine durchgreifende Neu­
ordnung des autonomen Zolltarifes nioht beabsichtigt, 
ln der Sozialimlitik sei von größter Wichtigkeit die Ver­
abschiedung der Angcstelltenversicherung trotz des 
Widerstandes der Industrie. An Hand eines trofflichen 
Beispieles zeigte der Redner, wie unvollkommen bei dieser 
Versicherung die Leistungen im Verhältnis zu den Bei­
trügen sind. Gelegentlich der Versicherung der weibliohen 
Angestellten der Handelskammer Düsseldorf ergab ein 
Vergleioh zwischen den Leistungen der staatlichen Ver­
sicherung gegenüber denen einer Privatversioherung, 
daß dio erstero im Falle der Invalidität bei 82 M Prämie 
nach lOjähriger Wartezeit 202 Jl zahle, die letztere da­
gegen bei derselben Prämie ohne Wartezeit über 900 Jl. 
ln der inneren Politik Preußens verdiene das Wassor- 
gesetz die größto Beaohtung. Leider sei der Industrie 
durch den Wasserzins wieder eine crhebliolie Belastung 
von etwa 30 Mill. M auferlegt, während die Landwirt­
schaft, die mindestens denselben Nutzen von dem Gesetz 
habe, frei ausginge.

Der Redner bespraoh dann den Bergarbeiterstreik 
im Ruhrrevier, der einmal wegen der Unhaltbarkeit der 
aufgestcllten Forderungen gesoheitert sei, und zum anderen, 
veil die ohristliohen Gewerkschaften nioht mitgemaoht 
hätten, und ging dann ausführlich auf die politische Be­
deutung dieses letzten Punktes ein. Weiter erwähnte 
der Jahresbericht nooh die englisohen Riesenstreiks, 
die Notw endigkeit eines verstärkten Schutzes der Arbeits­
willigen, die von den freien Gewerkschaften in Verbindung 
mit dem Zentralverbande der Konsumvereine geplante 
Volksversicherung, die Gründung ölfentlich rechtlicher 
Lebensversicherungsanstalten durch die Provinzen, die 
letzte Reichstugswahl mit dem Anwaohsen der sozial­
demokratischen Stimmen und Mandate, und sohloß mit 
dem Hinweis, daß die Industrie auch ferner ihre War­
nungen gegen den Radikalismus ertönen lassen müsse, 
und nioht erlahmen dürfe im Kampfe für Vaterland und 
Freiheit.

Die Vorstandswahl ergab, da Kommerzienrat Uge 
wegen Ueberlastung vom Vorsitz zurücktreten mußte: 
1. Vorsitzender: $r.*3nß- W ern er, Elberfeld, 2. Vor­
sitzender: Direktor Soliulz, Lünen, während Kom­
merzienrat Ug 6 als Dritter im Vorstand verblieb. Wegen 
ihrer großen Verdienste um die Entwicklung des Vereins 
wurden letzterer sowie der frühere langjährige Geschäfts­
führer und bisheriges Vorstandsmitglied des Vereins, 
Generalsekretär S tu m p l, Osnabrück, zu Ehrenmitglie­
dern ernannt.

Bei der Besprechung der M ark tlag e  wurde folgende 
Resolution angenommen: „Dio Versammlung stellt fest, 
daß die Eisengießereien zurzeit gut beschäftigt sind, die 
Preise aber bisher .keineswegs so aufgebessert werden
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konnten, wie das den gegenwärtigen Gestehungskosten 
entspricht. Nachdem außerdem abermals eine Erhöhung 
der Roheiscnpreiso stattgefunden hat, fordert dio H aupt­
versammlung dio Vereinsgruppcn auf, zu einem nicht zu 
weit obliegenden geeigneten Zeitpunkte einen weiteren 
Preisaufschlag auf Eisengußwaren vorzunehmen, jeden­
falls aber nur Absohliisso bis zum 1. Januar zu betätigen.“

Dieser letzte Absatz wurde auf Wunsch der Gruppe 
fiir Masohinenguß hinzugefügt, und ist nur für diese 
maßgebend. Als Ort der näohsten Hauptversammlung 
wurde E isenach  gewählt.

Nach der Hauptversammlung fand in der Stadthalle 
das Festmahl statt, das, von trefflichen Reden begleitet, 
in denen vor allem der Verdienste der jüngsten Ehren­
mitglieder gedaoht wurde/ in' sohöner Weise verlief. Am 
anderen Morgen entführte ein Sonderzug dio Teilnehmer 
zur Besichtigung der Eisengießerei von C. S tah m er, 
Aktiengesellschaft für Eisenbahn-, Borgwcrks- undHüttcn- 
bedarfsartikel und der Werksanlagen des Gcorgs-Marien- 
Bcrgwerks- und Hüttenvereins. Bei der Besichtigung der 
Eisengießerei, einer mit der großen Zahl der Formmaschinen, 
der Putzerei, Kernmacherei usw., zweckentsprechenden An­
lage für Kleinguß, erweckte das größte Interesse der Fach­
genossen die im Betriebe vorgeführte Dauerformmaschine, 
dio duroh das zielbcwußte Arbeiten des Erbauers II. Rollo 
zu der jetzigen brauchbaren Ausführung entwickelt ist, 
und der in der Gießerei noch eine große Zukunft besohieden 
sein wird.* Jeder konnte sich von der Einfachheit der 
Masohine, von der Schnelligkeit und Sicherheit über­
zeugen, mit der gegossen wurde. Ausgestellte Proben ver­
schiedener Stüoko jeglichen Querschnittes zeigten, daß 
eine Abschreckung des Gefüges vollständig vermieden war. 
Dann ging cs hinüber zu den Anlagen dor Georgs-Marien- 
Hütte, wo vor allen Dingen das neue Martinwerk die 
Besuoher fesselte. Eino gewaltige Halle, in deren Mitte 
die schweren 60-t-Krane für dio Bedienung der Pfannen 
laufen, die das Eisen aus den mit Hochofengas geheizten 
Vorfrischmisohern in die Martinöfen transportieren.** 
In dem präohtigen Gescllsohaftshause ließ ein Festmahl 
die Teilnehmer sioh von den Anstrengungen des Morgens 
erholen. Bei festlioher Musik der beiden Werkskapcllen, 
nicht zu vergessen der vorzüglioh gelungenen Aufführung 
des „Hüggelschmicdes“ , beschloß dieser Tag die in jeder 
Beziehung glänzend verlaufenen Veranstaltungen.

Iron and Steel Institute.
Die diesjährige H e rb s tv e rsam m lu n g  findet in der 

Zeit vom 30. September bis zum 4. Oktober in L eedssta tt.
Auf der Tagesordnung stehen folgende Vorträge:

1. Ueber Stickstoff und Eisen. Von J. H. A ndrew  aus
Manchester.

* Ueber das Verfahren selbst vgl. die eingehende 
Beschreibung in St. u. E. 1912, 25. Juli, S. 1209 u. f.

** Vgl. St. u. E. 1911, 13. Juli, S. 1148.

2. Dio Löslichkeit von Zementit in Hardenit. Von 
Dr. J. O. A rnold  aus Sheffield und L. A itoh ison  
aus Sheffield.

3. Die Löslichkeit oder Diffusion von Hardenit in Ferrit. 
Von Dr. J. 0. A rnold  aus Sheffield und 0. C happc ll 
aus Sheffield.

4. Ueber dio beim Erhitzen von Stahl bis zu seinem 
Sohmelzpunkt im Vakuum auftretenden Gaso. Von
C. W esley A u stin  aus Birmingham.

5. Ueber Allotropio im allgemeinen und diejenige des 
Eisens im besonderen. Von Dr. C. B enedioks aus 
Stockholm.

ö. Ueber eine neuo Type und Bauart von Großgas- 
masohinen. Von A. E. L. C ho rlton  aus Manchester.

7. Ueber die thcrmisch-mägnotisohcn Umwandlungen 
von Nickelstahl mit 25 % Nickel. Von Dr. E. C olvor- 
G lau o rt aus Sheffield und Dr. S. H ilp e r t aus 
Charlottenburg.

8. Ueber ein neues Verfahren zur Erzielung dichter 
Stahlblöoke durch Thermit. Von Dr. H an s  G o ld - 
Schm idt aus Essen a. d. Ruhr.

9. Ueber ein Verfahren zur Herstellung diohter Blöoke. 
Von S ir R o b e rt A. H adfie ld  aus Sheffield.

10. Ein neues Verfahren zum Aufdecken von Seigerungen 
in Stahlblöokcn. Von S ir R o b e rt A. H ad fie ld  
aus Sheffield.

11. Die mugnetischcn Eigenschaften von Mangän- und 
Niokclstählen. Von Dr. S. H ilp e r t aus Charlotten­
burg und Dr. W. M athesius aus Worocster, Mass.

12. Uobor das handelsübliche hyperoutektisohe weiße 
Roheisen ohno Mangangohalt. Von Dr. H. M. Howe 
aus New York.

13. Ueber das Ausbringen in Stahlwerken. Von P. Long- 
m uir aus Sheffield und W. H. R ob inson  aus 
Sheffield.

14. Einige Betrachtungen iibor das Drahtziehen. Von 
P. L ongm uir aus Sheffield.

15. Ueber die Erzougung von Martinstahl mit Bezug auf 
die Erhöhung des Ausbringens. Von F. W. P au l 
aus Glasgow.

10. Ueber Walzwerksbetrieb in den Vereinigten Staaten. 
Von ®r.'3;ng. J. P u p p e  aus Breslau.

17. Das Wachsen von Gußeisen nach wiederholter Er­
hitzung. V. und VI. Teil. Von H. F. R ugan  aus 
Now Orleans.

18. Die Eisenerz- und Mineral-Vorräte Chiles. Von 
C harles V u ttic r  aus Santiago, Chilo.
Im Anschluß an dio Vorsammlung findot am 4. Ok- 

tobor morgens ein Ausflug nach Frodingham zur Besichti­
gung der Werke dor Frodingham Iron and Steel Com­
pany sta tt; am Nachmittag sollen dio nouen DockB der 
Great Central Railway Compuny in Augcnschoin ge­
nommen werdon. Außerdom ist den Teilnehmern Ge­
legenheit geboten, an zwei Nachmittagon eine Reihe 
von Eisenwerken, Gicßoreien und sonstigen Anlagen in 
l-icods und Umgebung zu besuchen.

P a te n tb e r ic h t .

Deutsche Patentanmeldungen.*
19. August 1912.

Kl. 7 a, Sch 35 521. Rohrwalzw erk mit mehreren 
Walzcnpaaren hintereinander. Hans Schilling, Siegen 
i. Westf.

Kl. 7 c, S 35 048. Stanzvorriohtung zum gleich­
zeitigen Stanzen von mehreren übereinanderliegenden 
Blechen. Siemens-Sohuokert Werke, G. m. b. H., Berlin.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier Monate für jedermann zur 
Einsioht und Einspruoherhebung im Patentamt® zu 
B erlin  aus.

Kl. 21h, K  50 373. Einriohtung zum Erhitzen, 
insbesondere zum Sintern von Metallkörpern mittels des 
duroh sie hindurohgesandten elektrischen Stromes. Ernst
A. Krüger, Seehausen, Altmark.

Kl. 24 e, M 44 677. Verfahren zum sohnellen An­
heizen intermittierend arbeitender Doppelfeuergaserzeu­
ger mit geteiltem Luftstrom. Erioh Moldenhauer, Cöln, 
Roonstr. 88.

Kl. 49 b, II 54 634. Soherc zum Zerschneiden von 
Walzgut. Friedrioh Hcssenbruoh, Duisburg.

Kl. 80 a, Soh 37 510. Saugluftbesohiokungseinrich- 
tung für Brikettpressen u. dgl. mit mehreren an die Förder­
leitung angeschlossenen Preßrümpfen. Karl Soherf, 
Bad Ems.
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22. August 1912.
Kl. 7 a, D 25 538. Vorrichtung zum Zurüokbcfördcrn 

der Rohre auf dio Einstiohsoite von Duowalzwerken. 
Dcutsoho Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 7 b, M 46 484. Verfahren und Vorriohtung zur 
Herstellung von Wellrohren durch aohsialo Pressung 
eines zonenweiso erhitzten Rohres. Metallsohlauoh- 
Fabrik Pforzheim vorm. Hoh. Witzenmann, G. m. b. H., 
Pforzheim.

Kl. 21 d, A 20 867. Regelung von Dynamomaschinen 
veränderlicher Drehzahl und Belastung auf konstante 
Spannung. Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin.

Priorität aus der Anmeldung in den Vereinigten 
Staaten von Amerika vom 27. 7. 10 anerkannt.

IG. 27 d, C 21 596. Regelvorriohtung für Saugzug- 
anlagen. Dr. Hans Crusc, Teohnisohes Bureau, G. m. b. H., 
Berlin.

Kl. 80 b, J  13 293. Verfahren zum Unschüdlich- 
machen stückiger Kalkcinlagerungon in Ziegelwaren. 
Joseph Janes, Bilsen, Bolg.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
19. August 1912.

Kl. 31a, Nr. 518 111. Tiegelofen. Daniel Wagner, 
Magdeburg, Pabrikenstr. 5/6.

Kl. 31 a, Nr. 518 112. Untersatzstein an Ticgelöfen. 
Daniel Wagner, Magdeburg, Pabrikenstr. 5/6.

Kl. 31b, Nr. 518114. Teleskop-Ricmensohciben- 
formmaschine mit Mehrhebevorriohtung. Maschinen­
fabrik Hameln, G. m. b. H., Hameln.

Kl. 31b, Nr. 518 322. Gegendruokplatte mit Ab­
streifer für Preßformmaschinen. Gießereimasohinenfabrik 
Kirohhcim-Teok, G. m. b. H., Kirchhoim-Tcck, Wiirtt.

Kl. 31 o, Nr. 518 315. Formsandmisohmaschine mit 
zwei gegeneinander rotierenden Stiftsoheiben. Lentz & 
Zimmermann, G. m. b. H., Düsseldorf-Rath.

Kl. 40 a, Nr. 518 371. Einriohtung zum Reduzieren von 
Metalloxyden, vorzugsweise der Wolfram-, Vanadium-, 
Molybdän- und Chromgruppe, bzw. der H aut oder dem 
Hammersohlag soloher mit Stahl legierten Metalle. Charles 
Morris Johnson, Avalon, Pa., V. St. A.

Kl. 421, Nr. 518 134. Titrierbecken für Kippsohalen 
mit im Innern angebrachten Lagern für die Drehachse 
der Sohalenfassung. Gustav Müller, Ilmenau i. Th.

Kl. 421, Nr. 518 157. Titrierapparat. Hermann 
Zander, Stettin, Pommerensdorferstr. 21.

Kl. 81 e, Nr. 518 380. Vorriohtung zum Kippen von 
Förderwagen. Rudolf Meyer, A. G. f. Maschinen- und 
Bergbau, Mülheim-Ruhr.

Kl. 81 e, Nr. 518 387. Sohwingbare Brcmsketten- 
rutsohe zur Verladung von Stüokkohlen o. dgl. ohne freien 
Fall. Wilhelm Rath, Mülheim a. Ruhr.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*
15. August 1912.

Kl. 10 c, A 4414/11. Verfahren und Vorrichtung zum 
Beschicken von wagercchtcn Koksöfen. Walter Hiby, 
The Cliff, Sandal b. Wakefield (Engl.).

Kl. 31 b, A 9095/11. Verfahren zur Herstellung von 
Riomensoheiben. Grosset & Co., Hamburg-Ottensen.

Kl. 48 b, A 1358/11. Verfahren und Vorriohtung 
zum Verzinnen von Blechtafeln u. dgl. OBkar Hein, 
Turn-Teplitz.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 21 h, Nr. 244 171, vom 2. November 1910. 

P fre tzsohno r& C o . in  Pasing . Elektrischer Schmelzofen 
für Widerstandserhitzung.

* Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu W io n  aus.

Die Wärme wird duroh den olektrisohcn Strom 
innerhalb dos Sohmelzticgels a im wesentlichen nur duroh

den Uebergangswider- 
stand zwisohen einem 
Kontaktstempel b und 
dem von ihm berühr­
ten Bodon des Tiegels 
erzeugt. Der Stom- 
pol kann aus einem 
sohvorsohmelzbaren 

Metall, z. B. Wolfram- 
kupfor, bestohen. Er 
wird duroh das Ge- 
wioht des Schmelzgu- 
tes, das nötigenfalls 
nooh duroh das Go- 
wioht der Stromzu­
führung vermehrt wer- 

I den kann, gegen den 
Tiegclboden gepreßt.

Kl. 31 b, Nr. 244 707, vom 12. Mai 1910. A lex an d er
L eeds, E ng land . 

Maschine zum Ein­
pressen des Form­
sandes in Formkästen 
mittels Rollen oder 
Walzen, die quer über 
die Formkästen ge­
führt werden.

Das Einpressen des 
Formsandes in dom 
Formkasten a wird 
durch Walzen b mit 
vorzugsweise geriffel­
ter Oberfläche be­
wirkt, deren Druok 
durch Gewiohto o ent- 
sproohond dor Gestalt 
des Modellos geregelt 
wird. Dio Walzen 
werden von der An- 

triobuollo d aus vermittels des Gestänges o f bis zur 
Erreichung dor gowünsohton Pressung hui und her bewegt.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 1 012 236. T hom  as S. B la ir  jr. in E lm h u rs t ,  

I llin o is . Herdofen mit Schlackentaschen.
Die Schlaokentasohon a sind, um das Auswcohscln 

der vollen Taschen zu erleiohtorn und abzukürzen, auf
einem Wagon b ver­
fahrbar angeordnet. 
Sio sind auf dessen 
Plattform zwisohen 
Stützen o so aufge­
baut, daß sio nach 
oben offen sind und 
an dor einen Seite 
eine Oeff nung d haben, 
die beim Einfahren des 
Wagons unter die 
Ziigo o des Herd­
ofens f die Verbin­
dung mit den Regene­
ratoren herstellt. Hier­
bei bleibt zwischen 
dem verschiedenen 
Mauerwerk ein Zwi- 
sohonraum g, der mit 

Steinen ausgemauert wird, dio bei einem Auswoohseln 
der Sohlaokentasohen sohnoll wieder bosoitigt werden 
können. Das Auswoohseln dor Sohlaokentasohen soll 
sioh mittels dieser falirbaron Vorriohtung bequem in einigen 
Stunden ausführen lassen.

M athioson in A rm lov bei
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Allgemeiner Teil.
Werksbeschreibungen. R. D. Summerfield: E in  

sü d ru ss isch es  K öhren  werk. Sehr ullgcmcin gehaltene 
Besohreibung des im Besitze der Nikopol-Muriupol Berg­
bau- und llüttengesellsohaft befindlichen, bei der Stadt 
Mariupol gelegenen Röhrenwerkes. Das Unternehmen 
umfaßt zwei Hochöfen, davon oiner im Betrieb, eine 
Martinstahlanlage, ein Bleohwalzwerk und das Rohr­
werk selbst. Später soll auch noch ein Panzerplatten- 
walzwcrk hinzukommen. [Cass. Mag. 1912, Juli, S. 47/50.] 

Die W e rk s tä t te n  von H a r la n d  und W olff in 
Belfast.* Eingehende Besohreibung der Gesamtanlagen. 
[Engineering 1912, 5. Juli, S. 3/12; 12. Juli, S. 38/50.1 

Die W e rk s tä t te n  d e r  A m erican  B ridge  C om ­
pany  in Gary.* In dieser großzügig für eine augenblick­
liche Leistungsfähigkeit von 10000 t im Monat entworfe­
nen Anlage ist der Transportfrage besonderes Augenmerk 
gesohenkt, und sind sämtliohe überdachten und Hof- 
räumo von Lauf- bzw. Portalkranen beherrscht, deren 
einzelne Beider untereinander und zur Material-An- und 
-Abfuhr von einer Bciho von Eisenbahngleisen durohquert 
werden. [Ir. Age 1912, 4. Juli, S. 8/15.]

D ie W e rk s tä t te n  d e r M essrs. W orkraan , 
C lark and  Co., L im ite d , in  B elfast.*  Eingehende 
Beschreibung der Werkstätten beziiglioh Bauart und Aus­
rüstung. Unter anderem Wiedergabe eines fahrbaren 
Turmkranes von 8 t  Tragkraft bei 36,6 m Hubhöhe und 
einem Auslcgcrradius von 24,4 m. [Engineering 1912,
19. Juli, S. 73/83.]

Namengebung. B e itra g  zu r  e in h e itlic h e n  N a ­
m engebung von E isen  und  S ta h l (vgl. St. u. E. 1912, 
25. Juli, S. 1237). [Bass. Min. 1912, 1. Juli, S. 1/6.]

Brennstoffe.
Braunkohle. Frd. Freise: E in ige  B rau n ­

koh lenvorkom m en an  d e r K ü s te  des b ra s il ia n i­
schen S ta a te s  B ah ia . Die vom Verfasser besuohten 
Lagerstätten befinden sich am Marahüflüßohen, welches 
in dem südlichsten Zipfel der Bucht von Camamü in das 
Meer mündet. Die mittlere Mächtigkeit der tertiären 
Ablagerung beträgt etwa 14 m. [Braunkohle 1912, 5. Juli, 
S. 21Ö/3-]

Steinkohlen. Dr. P. Krusch; D as K on t-K o h len - 
feld, seine s tra tig ra p h iso h e n  und tck to n iso h en  
V erhältn isse  im V ergleich  m it denen  des w e s t­
fälischen S tc in k o h len g eb ie te s .*  Es treten in dem 
Corallionhorizont E isen erze  mit schwankender, aber bis 
zu mehreren Metern gehender Mächtigkeit auf. Das 
Erz ist oolithisch, minetteähnlich und besteht aus Eisen­
karbonat mit ungefähr 20 %  Kalk nebst vielen feinen 
Einsprengungen von Magneteisenstein. Der Eisengehalt 
schwankt zwischen 29,55 und 33 %  bei 0,72 % Phosphor. 
Nach dem Rösten erhält man ein Material mit 43 %  
Eisen. Es sind sclbstgehende Erze; das aus ihnen zu ge- 
w innende Roheisen dürfte etwa 2 %  Phosphor enthalten. 
Bekanntlich hat man bei den Tiefbohrungen am Nieder­
rhein in der Gegend von Xanten und Bislieh in der 
Juraformation ebenfalls oolithisohe Eisenerze gefunden. 
Sie liegen aber nach Dr. Gottfried Müller in einem 
tieferen Horizont (oberen Lias), entsprechen also nicht 
den Kcnt-Eiseuerzcn. [Glückauf 1912, 6. Juli, S. 1009/78.] 

Koks. Finzo: D ie E n tw ick lu n g  der K o k sd a r­
s te llu n g  au f d en  S te in k o h len b e rg w erk en  in  der

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 156; 29. Febr., 
S. 365; 28. März, S. 540; 25. April, S. 706; 30. Mai, 
S. 918; 27. Juni, S. 1073; 25. Juli, S. 1237.

G rafso h u ft Sohaum burg.*  Anfang Mai 1911 waren 
100 Jahre seit Einführung der Kokserzeugung auf den 
Sohaumburger Steinkohlengrubcn verflossen. Aus diesem 
Anlaß ist die vorliegende Arbeit, die einen wertvollen 
Beitrag zur Geschichte der Koksgewinnung liefert, ent­
standen. [Z. f. B., H. u. S. 1912, Heft 2, S. 185/208.]

Feuerungen.
Dampfkesselfeuerung. Pradel: E in neues V erfah­

ren  zu r V erfcuerung  von B rau n k o h len  und  B ra u n ­
k o h len b rik e tts .*  Besohreibung der Loohnerfeuerung, 
einer Sohrügrostfcucrung, bei der der Rost aber nicht von 
vorn naoh hinten abfällt, sondern nach der Feucrungs- 
Öffnung geneigt ist. Die Zuführung des Brennstoffes 
erfolgt hinten duroli Seitenkanälc. Die abgebildete Feue­
rung, als Vorfeucruug eines Flammrohrkessels ausgeführt, 
ist seit einigen Monaten in den Werken von Carl Zeili 
und Schott & Genossen in Jena im Betrieb und soll keine 
Anstände gezeigt haben. [Braunkohle 1912, 5. Juli, 
S. 209/10.]

Bütow und Dohbelstein: A u snu tzung  m in d e r­
w e rtig e r B ren n s to ffe  au f Zeohen des O berbcrg - 
am tsb o z irk s  D o rtm u n d  XIV. Im wesentlichen Bericht 
über Versuche mit der Hermanns-Unterwindfeuerung, 
bei der die Roststäbc quer sta tt längs wie bei der gew öhn­
lichen Planrostfcuerung liegen, eine Anordnung, dio bei 
Verfeuerung von Koksasehe eine Ersparnis von rd. 3 % 
ergeben hat. [Glückauf 1912, 13. Juli, S. 1124/6.]

R o s tb e so h ick u n g d u ro h  s e lb s t tä t ig  a rb e ite n d e  
A ppara te .*  Alleinige und eingehendo Besohreibung des 
neuen Wurfbeschiokers Bauart Seyboth. [Pr. Masch.- 
Konstr. 1912, 18. Juli, S. 245/9.]

Pyrometrie. G. A. Shook: D as E ichen  von S trah - 
lungspy rom eto rn .*  Verfasser bespricht das Eichen der 
verschiedenen Pyrometerarten: der Strahlungspyrometcr, 
der optischen Pyrometer, der Pyrometer von Wanner, 
Le Chatelier und Holborn-Kurlbaum. [Met. Chem. 
Eng. 1912, Juli, S. 410/20.)

Q u arzg las -F e rn th e rm o m ete r .*  Das Quärzglas- 
Widerstandsthermomcter hat den Vorteil vor anderen 
gebräuchlichen, daß der Widerstandsdraht aus reinem 
Platin besteht. Beschreibung des Thermometers und der 
Meßeinrichtung. Seine Verwendung für wissenschaft­
liche und technische Zweoke. Es wird von der Firma 
W. C. Hcraeus G. m. b. H. in Hanau geliefert und von der 
Physikalisch-Teohnischen Reiohsanstalt zur Eichung zu­
gelassen. [Z. f. Dampfk. u. M. 1912, 12. Juli, S. 201/4. ] 

Rauchfrage. Dr. Lang: G itte rsc h o rn s te in e ,
System H. Wislioenus. Besprechung der sohon bekannten 
Einrichtung (vgl. St. u. E. 1911, 27. Juli, S. 1227). [Pr. 
Masch.-Konstr. 1912, 13. Juni, S. 42/5; II. Juli, S. 51/2.] 

Sonstiges. M. R. Schulz: U eber F eh le r bei Aus­
fü h ru n g  von  V erd am p fu n g sv ersu ch en  und  A u f­
s te llu n g  d e r  W ärm eb ilanz . Hinweis auf die Not­
wendigkeit, insbesondere die Temperaturmessungen mit 
aller Sorgfalt auszuführen, und Nachrechnung einiger Bei­
spiele, aus der man auf falsche Versuohsangabcn schließen 
muß- [Z. f. Dampfk. u. M. 1912, 26. Juli, S. 313/5.]

Feuerfestes Material.
Allgemeines. Paul Windszus: W id e rs ta n d s fä h ig ­

k e it e in ig e r S o h am o ttem assen  gegen T e m p c ra tu r-  
w ochsel. Um festzustellen, inwiefern die Schamotte­
korngröße und die Bindetonmenge auf die Widerstands­
fähigkeit gegen Temperaturwechsel von Einfluß sind, 
wurden Versuche mit Schamotteziegeln angestcllt. Da 
die angewandten Temperaturen aber nicht an die in der

XXXV.jj 48
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Schamotte-Industrie übliohen heranreichen,so können die 
Versuche liöohstens als Anregung zur Klärung der Frage 
dienen. [Tonind.-Zg. 1912, 25. Juli, S. 1205.]

D. Tsohernobajew und S. Wologdin: B ildungs-
w ärm cn d e r  Sohm elzen von K ie se lsäu re , K a l­
z iu m o x y d  un d  w asserfre iem  K aolin.* Bei Ver­
brennung von 0,6 gr Lindenkohlo, der etwa 3 g eines 
Gemenges der genannten Ausgangsmaterialien zugesetzt 
waren, zeigte sich, daß bei Toncrdegehalten über 2 % 
die Reaktionswärme auf l g  Gemcngo 3,141 y — 17 WE 
betrug, wo y der Prozentgclialt des Kalziumoxydes im 
Gemenge ist. Daraus berechnen die Verfasser für ver­
schiedene Gemengo die tabellarisch zusammengestelltcn 
Bildungswärmen. [J. d. russ. mut. Ges. 1912, H. 3, 
309/28.]

Magnesit. Harold J. Roast: D ie M ag n esit-V o r­
kom m en von G ren v ille , Quebec.* Kurze Besohrei­
bung der einzigen bisher im Betrieb befindlichen Magnesit­
gruben Kanadas. Dieselben befinden sich im Besitz der 
Canadian Magnesite Co., Ltd., in Montreal. Das Material 
enthält nach einer Analyse von Dr. Donald: Kieselsäure 
2 %, Eisen und Tonerde 1 %, Kalk 9 %, Magnesia 40 %, 
Kohlensäure 47,50 %, geb. Wasser 0,50 %. [Can. Min. J. 
1912, 1. Juli, S. 444/6.]

Erze.
Eisenerze. Charles R. Fettke: L im o n it-L ag er- 

s t ä t t e n  von S ta te s  I s la n d , New Y ork. Dieselben 
sind ersohöpft und werden wohl auch niemals wieder in 
Angriff genommen werden. Aus diesem Grunde hat der 
vorliegende Aufsatz kein praktisches, sondern höchstens 
wissenschaftliches Interesse. [School of Mines Quarterly 
1912, Juli, S. 382/91.]

D ie neuere E n tw ick lu n g  des E ise n e rz b e rg ­
b au s am O beren See.* Uebersiohtliohe Zusammen­
stellung der seit Beginn des Jahres in den verschiedenen 
Erzbezirken von Minnesota und Michigan gemachten 
Fortschritte, statistische Angaben über Erzförderung und 
-Versand u. a. m. [Ir. Tr. Rev. 1912, 18. Juli, S. 111/8-1 

C u y u n a -E isen e rze . Kurzo Mitteilung über die 
Erze des Cuvunabe/.irkos in Minnesota. Es sind kiesel- 
säurereicho Limonite gemengt mit Roteisenstein. Der 
durchschnittliche Eisengehalt beträgt 45 %, der durch­
schnittliche I’hospliorgchalt wird zu 0,30 %  angegeben; 
der Feuchtigkeitsgehalt schwankt zwischen 6 und 10 %. 
[Eng. a. Min. J. 1912,10. Juni, S. 12S4.]

John Jermain Porter: D ie E isen o rzv o rriito  des 
S ta a te s  M issouri.* Entwicklung und gegenwärtiger 
Stand der dortigen Eisenindustrie. Statistische Angaben 
über Erzförderung und Roheisenerzeugung seit 1850. Be­
sprechung der einzelnen Erzvorkommen. Der Verfasser 
kommt zu dem Ergebnis, daß Eisenerze zwar reichlioh vor­
handen und auch von guter Beschaffenheit sind, daß aber 
nach Lage der Dinge zurzeit keine Aussicht besteht, daß 
in Missouri je eine sehr bedeutende Eisenindustrie ent­
stehen wird. [ManufacturersRecordl912,18. Ju li,S .55/62.] 

D ie Z im m crm an n -G ru b e  im I ro n  R iv e r B e­
z irk , M iöhigan. Das daselbst auftretende Eisenerz ist 
ein weicher Roteisenstein, der stellenweise in Braun­
eisenstein übergegangen ist. Dio Zusammensetzung wird 
wie folgt angegeben: 49,87 bis 56,67 %  Eisen und 0,313 
bis 0,709% Phosphor. Die Jahresförderung betrug 1911 
112 000 t. [Eng. Min. J. 1912, 13. Juli, S. 57/8.]

Bror Orton: G eber K u b as  B ergw esen.* Nach 
einigen Bemerkungen über das Erzvorkommen auf der 
Insel Kuba im allgemeinen wendet sich der Verfasser 
der Beschreibung der Manganerz-, Kupiererz- und Eisen­
erzvorkommen zu. (Die Arbeit wird fortgesetzt.) [Tek. T. 
1912,22. Mai,S. 74/7; 26. Juni, S. 88/9; 27. Juli, S. 98/100.] 

E. Dulieux: D ie ti ta n h a l t ig e n E rz e  u n d m ag n e ti-  
sohen S ande an  d e r N ordkiiB te des St. L o re n z ­
strom es.*  Die Erze zeigen sehr wechselnde Zusammen­
setzung; der Eisengehalt beträgt manchmal 50 bis 52 % 
bei 12 bis 15 % Titan, er geht aber auch oft viel weiter 
herab. Zwei Proben der rohen Eisensande ergaben:

I. 55,82 %  Eisen und 8,43 %  Titan; II. 36,42 %  Eisen 
und 7,49 % Titan. [Can. Min. J. 1912, 1. Juli, S. 450/1.]

B. A. Wendeborn: D ie K u p fe re rz - und L im o n it- 
L a g e rs tä tte n  von M ajd an -P ek  in  Serbien .*  Die 
Ausdehnung der vorhandenen Limonitlinsen ist sehr ver- 
sohieden. Die Kretsohanalinse beispielsweise enthält bei 
283 m Länge, 31 m Breite und 110 m Höhe rd. 2 Mill. t 
Brnuneisenerz. Der Kupfergehalt der Limonite ist sehr 
schwankend, er steigt bis 40 % und fällt auf 0,1 %. Zur 
Verhüttung im Hoohofen ist das Erz nicht gut zu ge­
brauchen. Ein alter Hoohoten, der aus der Mitte des 
vorigen Jahrhunderts stammt, steht heute noch fast 
unbenutzt da. [Z. f. pr. Geol. 1912, Julihett, S. 266/80.] 

Erzbrikettierung. Z ur B r ik e t t ie ru n g  von  E ise n ­
erzen. Besohreibung des Kanalofens von A. Ramón. 
Vorzüge dieses neuen Ofens vor dem alten Gröndai- 
Ofen. Das Lizenzrecht auf das »in den meisten Ländern 
patentierte System Ramón hat die Mnsohinenbau-Anstalt 
Humboldt in Köln-Kalk übernommen. [Erzb. 1912, 
15. Juli, S. 233/4.]

Werkseinrichtungen.
Dampfkessel. Fritz Krauß: D as d am p fteo h n iso h e  

V ersuchsw esen.*  Nachdem der Verfasser normale 
Wasserdruckproben als nicht zu technischen Versuohen 
reohnend gekennzeichnet und als wissenschaftlich in seinem 
Sinne die Deformationsuntersuchungen von Radinger er­
wähnt hat, gibt er einen sehr interessanten gesohicht- 
liohen Ueberbliok über Versuche betreffs Ursache von 
Explosionen und wendet sioh dann zur Behandlung der 
Bctriebswirtsohaftliohkcit, um an Hand der Entwicklung 
des Kesselbaues zu zeigen, daß diese sioh nur im Verein 
mit der Leistungsfähigkeit behandeln läßt. [Mitteilungen 
des K. K. Teohnisohcn Versuehsamtes (Oesterreioh). 
Druck und Verlag der K. K. Hof- und Staatsdruokerei 
1912, Heft 1, S. 51/65.]

Dampfmaschinen. Dr. Wilhelm Deinlein: U eber 
den E in flu ß  d e r D am pf te m p e ra tu r  au f den D am pf - 
v e rb ra u c h  bei H o ißdam pfm asoh inen .*  Zunächst 
muß sich natürlioh der Dampf verbrauch entsprechend 
dem verschiedenen Wärmeinhalt des Dampfes ändern. 
Darüber hinaus ergibt Uebcrhitzung aber eine Steigerung 
des Gütegrades, deren Höhe durchaus von der Masohinen- 
bauart abhängt und darum nicht allgemein gültig fest­
zulegen ist. [Z. d. Bavcr. Rev.-V. 1912, 15. Juli, S. 121/3; 
31. Juli, S. 132/4.]

H. Winkelmann: D ie D am pfm asch ine  u n d  ih r  
W ert fü r den F a b rik b e tr ie b .*  llinausgchend über 
das in der Ueberschrift gekennzeichnete Gebiet, behandelt 
der Verfasser die Frage der Wahl einer Betriebskraft und 
zieht dabei insbesondere einen Vergleich zwischen Dampf- 
und Verbrennungsmaschinen, unter letzteren vor allem der 
Dieselmasohine. [Z. f. Dampfk. u. M. 1912, 28. Juni, 
S. 269/71; 5. Juli, S. 277/82.]

Dieselmaschinen. Robert H. Fernald: N eue F o r t ­
s c h r i t te  im G ebiete der V e rb re n n u n g s k ra f t­
an lagen . Ganz allgemein gehaltene Bemerkungen über 
Entwurf und Ausführung von Verbrennungs-, insbesondere 
Dieselmaschinen und über verschiedene Arten von Gas­
erzeugern. [Ir. Tr. Rev. 1912, 18. Juli, S. 123/4.]

O elm asohinen. Naoh einigen Angaben über die in 
Amerika für Kraftmaschinen zur Verfügung stehenden 
Oelmengen folgt eine umfangreichere Zusammenstellung 
von Oelmaschinenkraftwerken mit Angabe der Bauart, 
Größe und Betriebskosten. [Power 1912, 9. Juli, S. 51/2.] 

Gasmaschinen. E n tw u rf und  B a u a r t  e in e r neuen  
G asm asohine.* Beschreibung der Gasmaschine der C. 
& B. Cooper Co., Mount Vernon, die sich außer durch die in 
Amerika gebriiuohliohe Stirnkurbelbauart auoh durch ver­
schiedene bemerkenswerte Einzelheiten, z. B. Zylinder- 
und Kolbenausführung (Kolbenringe nioht selbstspannend), 
von unseren Großgasmascbmen unterscheidet. Sehr 
eigenartig ist bei Antrieb eines Kompressors die Anord­
nung so, daß dieser nioht hinter den Gasmaschinenzylindern, 
sondern auf der anderen Seite der Kurbelwelle liegt und
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durch ein Umführungsgestängo angetricben wird. [Ir. 
Tr. Rev. 1912, 11. Juli, S. 73/5.]

Elektrische Maschinen. E ine  u n ip o la re  D ynam o 
von 2000 KW.* Beschreibung der sehr interessanten 
Mnsohinc, die bei 1200 Umdr/min Gleichstrom von 
260 V und der Leistung entsprechend bis zu 7700 Arap 
liefert. Schwierigkeiten, die sioh der Ausführung ent­
gegenstellten, aber glücklich überwunden wurden, so daß 
sioh die Maschine jetzt im Dauerbetrieb befindet. [Engineer 
1912, 19. Juli, S. 75/6; Engineering 1912,19. Juli, S. 92/3.]

Wagenkipper. Hubert Hermanns: N euere E isen - 
bahnw agenkippor.*  Besohreibung von Wagonkippern 
der Deutschen Maschinenfabrik, Duisburg, und zwar eines 
Rlattformkippers mit darauf eingebauter Drehscheibe, 
eines Kippers mit schwingender Kipperbühne und Tcle- 
skop-Schiitttriehter und eines fahrbaren Kippers. (Vgl. 
St. u. E. 1912, 6. Juni, S. 949/51.) [Dingler 1912, 
13. Juli, S. 440/2; 20. Juli, S. 454/6; 27. Juli, S. 472/7.]

Transportanlagen. A. Pietrkowski: D ie K cssel- 
bokoh lan lage d e r Zeche Z o llern  II  d e r G elsen - 
k irch en er B erg werks-A.-G.* Die von J. Pohlig A. G. 
in Köln erbaute Elektrohängebahnanlngc liegt in Höho 
der Kesselhausbunker und besitzt zur Beladung an der 
Wäsolie bzw. Aufbereitung fest eingebaute Aufzüge. 
Die Leistungsfähigkeit beträgt 35 t/st, die Bedienung 
erfordert nur einen Mann. [Z. d. V. d. I. 1912, 20. Juli, 
S. 1164/8.]

Pumpen. Emil Gutmann: B e tra c h tu n g e n  über be­
m erkensw erte  neu ere  K o n s tru k tio n e n  sow ie V er- 
suohsorgebnisse von Z en trifu g a lp u m p en .*  Ver­
schiedene Einrichtungen zum selbsttätigen Ausgleich des 
Achsialschubes. Zweckmäßigkeit des Einbaues eines Leit­
apparates am Radeintritt. Mitteilung von Versuehsergeb- 
nissen an derartigen Pumpen. [Z. f. Turb. 1912, 10. Juli, 
S. 293/8; 20. Juli, S. 311/12.]

Ernst Preger: D er H y dropu lso r.*  Grundlagen und 
Ausführungsformen dieser Maschinenart mit Hinweis 
auf die verschiedenen Anwendungsgebiete. [Glückauf 1912, 
13. Juli, S. 1119/24.]

Eisenbeton. E le k tro ly tis o h c  S chäden  an  einem  
E isenbe tongebäude .*  Bei einer großen amerikanischen 
Fleischkonservenfabrik, die im Jahre 1906 aus Eisenbeton 
gebaut worden war, zeigte sich im Jahre 1907 in den 
Tragteilen, insbesondere an den Unterseiten der Trag­
balken der Deeken, eine große Anzahl Risse, die sieh seit­
dem stetig vergrößert haben. Man glaubto die Sprünge auf 
elektrolytische Beschädigungen des Eisenbetontragwerks 
zurückführen zu sollen, die durch vagabundierende 
Ströme einer benachbarten elektrischen Bahn verursacht 
worden waren. Diese Voraussetzung traf aber nicht zu; 
vielmehr ergab sioh bei eingehenden Untersuchungen, daß 
durch den zur Beleuchtung dienenden elektrischen Strom 
in den Bewehrungseison elektrische Spannungen horvor- 
gerufen wurden, die augcnsoheinlich die genannten 
Sohäden verursaoht haben. [Tonind.-Zg. 1912, 29. Juni, 
S. 1045/6.]

Wilhelm Petry: E in flu ß  des e le k tr is c h e n  S tr o ­
mes auf E isen b e to n .*  Bericht über dieUntersuohungen 
von L. Gadd und C. P. Taylor unter Bezugnahme auf die 
im Auftrag des Deutsolien Ausschusses für Eisenbeton an 
der Großh. Materialprüfungsanstalt zu Darmstadt durch­
geführten Versuche. Auch die englischen Untersuchungen 
zeigen die in Deutschland bereits beobaohteten Erschei­
nungen: Rosten des Anodeneisens bei feuchtem Beton 
und Gleichstrom. (Vgl. über diesen Gegenstand auch 
St. u. E. 1911, 2. Nov., S. 1806.) [Bet. u. E. 1912,12. Juni, 
S. 223/4.]

Die R o s ts io h e rh c it des E isens im B eton.* Ab­
bildung eines in einer Betonfundamentplatto seit 1862 
eingebetteten Bolzens. Nur der aus dem Beton heraus­
ragende Teil ist verrostet, während der Teil im Beton 
genau so wie zur Zeit der Einbettung mit Walzhaut ver­
sehen ist. [Arm. Bet. 1912, Maiheft, S. 200.]

Sonstiges. Arthur Connley: K o n s tru k tio n  von 
.M aschinenfundam enten.*  Besprechung der in Frage

kommenden Gesichtspunkte und Hinweis auf verschie­
dene Ausführungsarten und dabei zu beachtendo Einzel­
heiten. Zeichnerische Wiedergabe eines sohweren Funda­
mentes für eine Gobläsemaschme. [Ir. Age 1912, 4. Juli, 
S. 1/4.]

$r.-Qliq. 0. Mader: D er M ik ro -In d ik a to r  zu r 
U n te rsu ch u n g  schn»ellaufcndcr M aschinen.* Es 
wird auf die Bedeutung der kurzen Eigenschwingungszeit 
eines Indikators, insbesondere für schnellaufende Ma­
schinen, hingewiesen und dann die Entwicklung der Kon­
struktion des neuen Instrumentes beschrieben, das ohne 
vergrößerndes Schreibzeug bei starrer Uebertragung der 
Hubbewegung die Diagramme auf einer berußten Glas­
platte aufzeichnet. Vergrößerung der Diagramme durch 
Mikroskop und Nebenapparate. Einige Prüfungsversucho 
und Dingrammbeispiele. [Dingler 1912, 0. Juli, S. 420/4;
13. Juli, S. 433/6; 20. Juli, S. 451/4; 27. Juli, S. 405/9;
3. Aug., S. 484/8.]

Roheisenerzeugung.
Hochofen. N euer d ü n n w an d ig e r H ochofen.* 

Der dünnwandige Schacht des neuen Hochofens der War- 
wick Iron and Steel Co., Pottstown, ist in einen sohnücd- 
eisernen Mantel gehüllt, Rost und Gestell sind mit einem 
Stahlgußpanzer armiert. Eigenartig ist die Kühlung 
des Schachtmantels. An diesen sind in einer von oben 
nach unten verlaufenden Spiralo gebogene Biecho mit 
Stiftschrauben derart befestigt, daß zwischen Mantel 
und den Blechen ein schmaler Zwischenraum bleibt. 
Das Kühlwasser läuft nur zu einem Teil in den spiral­
förmigen Blechkästen nach unten, während der größte 
'Teil durch den sohmalcn Zwischenraum direkt am Mantel 
heruntcrrieselt. Als Kühlwasser dient das Abwasser 
der Formen und Kühlkästen der Rast, das mit elektrisch 
angetriebener Pumpe hoohgefördert wird. [Ir. Age 1912, 
Juli, S. 182/3; Ir. Tr. Rev. 1912, 25. Juli, S. 107/8.]

Gasreinigung Z e n tr ifu g a l-G a sre in ig e r , B a u a r t  
Feld.* Beschreibung des Feldreinigers, seine Anwendung 
zur Reinigung von Hochofengas im Eisen- oder Kupfer­
hüttenbetrieb und zur Tcerabsoheidung bei der Ge­
winnung der Nebenprodukte in der Kokerei. [Met. Chem. 
Eng. 1912, Juli, S. 436.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlage u.-betrieb. A nlage und  A usfüh rung  

e in e r m odornen G ießerei.* Die neue Eisengießerei 
der Taylor & Boggis Foumlry Co., Cleveland, ein Bau 
aus Eisenkonstruktion von 128 m Isinge und 33,5 m Breite, 
besitzt ein Mittelschiff von 15,2 m und zwei Seitenschiffe 
von je 9,15 m Breite. Uebcr die ganze Länge der Seiten- 
und Stirnwände laufende Fenster sorgen zusammen 
mit gutem Oberlicht für eine vorzügliche Beleuchtung. 
Die außerordentlich große Gichtbühne für die beiden 
Kupolöfen wird von zwei Aufzügen bedient, von denen 
die Wagen auf kleine Schiebebühnen gelangen, die den 
Transport auf der Gichtbühne selbst erleichtern sollen 
(im ganzen sind drei vorhanden). Einrichtung der Putzerei, 
Putztrommeln und Putzhäuser. Im Zwischcngesohoß 
Maschinenraum für Motoren und Gebläse und ein Speioher 
für Bretter und Formkästen. [Foundry 1912, Juli,S. 283/91; 
Castings 1912, Juli, S. 97/102; Ir. Age 1912, 27. Juni, 
S. 1555/61.]

D ie G ießerei des neuen  W erkes von  R. W olf, 
M agdeburg-B uckau .*  Die Gießerei mit einem Flächen­
raum von 6560 qm ist 120 m lang und 42 m breit, besitzt 
eine Mittelhalle von 17 m und zwei Seitenhallen von je
12,5 m Breite. Die Begichtung der beiden Krigaröfen 
für 6 und 8 t/st Leistung geschieht mittels Elektrohänge­
bahn, die von einem an der vorderen Fahrkatze befind­
lichen Führerkorb bedient wird. Angaben über Putzerei-, 
Sandaufbereitungsanlage, Tischlerei usw. [Gieß.-Zg. 1912, 
15. Juli, S. 429/36.]

Die E isengießerei der H a rla n d  and  W olffs 
W orks, B efast.*  Die Gießerei umfaßt eine Gesamt­
fläche von 10 500 qm und besteht aus sieben Schiffen
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die entsprechend der darin hergestellten Gußstücke mit 
Laufkranen bis zu 40 t  Tragkraft, mit Konsol- und kleinen 
Krauen ausgerüstet sind. Seohs Kupolöfen mit einer 
Gesamtleistung von 65 t/st sind in Gruppen zu vier und 
zwei Oefen in zwei verschiedenen Sohiffen untergebracht, 
sio werden von zwei Laufkranen bedient, die die Bc- 
schiokungsstoffe in Kiibel laden und auf die Gichtbühne 
bringen. [Engineering 1912, 12. Juli, S. 38/42.]

Formstofie. E. Müller: M asohinelle  A u fb e re itu n g  
des F orm sandes.*  Aufbereitung des Neusandes: 
'Trocknen in Trookendarren, in liegenden oder stehenden 
Drehöfen, Mahlen im Kollergang. Aufbereitung des Alt­
sandes: Aussohcidung der Eisenteile mittels magnetisoher 
Sohcider, Entfernung ungeeigneter, grober Beimengungen 
in Siebmasohinen. Alt- und Neusand werden mit den 
erforderliohen Zusätzen in Misohmasohinen gemengt, 
in Anfeuoht- und Mischtrommeln angefeuchtet und gehen 
dann zur innigen Misohung duroh eine Sehlcudernnihle. 
Zweckentsprechender Transport des Formsandes, Be­
schreibung ganzer Formsandaufbercitungsanlagen von 
2 bis 12 obm/st Leistung. [Z. d. V. d. I. 1912, 20. Juli, 
S. 1147/57.1

Formerei. Joseph Horner: G ießere ian lngc  und 
E in rich tu n g . Nr. XL1X.* Kleine Kernformmaschinen 
für Handbetrieb, die mit Schnecke oder Stempel arbeiten; 
hydraulische Kernformmaschinen mit Gitterplatto der 
London Emery Works Co., ohne Gitterplatto und mit 
Handbetrieb (auoh hydraulisch) der Badischen Maschinen­
fabrik; hydraulisohe Formmasohincn, die zur Herstellung 
von Form und Kernen benutzt werden können. [Engi­
neering 1912, 26. Juli. S. 111/3.]

F orm en  eines schw oren T urb inongehäuses.*  
Von der Builders Iron Foundry, Providenoe, war ein 
Turbinengeliäuso in zwei Hälften zu gießen, von denen 
jede 26 t wog und in Lehm geformt wurde. Das Modell 
war ein aus einzelnen Rahmen zusammengesetztes Holz- 
gexippe, in dem der Kern aufgebaut wurde. Entsprechend 
der verlangten Wandstärke wurde dann das Gerippe mit 
Formsand ausgefüllt und darüber das Oberteil der Form 
in einzelnen Teilen angefertigt. Herstellung der Kerne. 
Sichern der Form duroh schwere, mit der Bodenplatte 
verankerte Querbalken. [Foundry 1912, Juli, S. 277/81.]

A. Korb: Die H e rs te llu n g  von D reh b an k - 
w angen in d e r G ießerei.* Formen der Drehbank­
wangen im grünen Sande, entweder im Boden oder unter 
Zuhilfenahme eines oder mehrerer Formkästen. [W. 'Techn. 
1912, 15. Juli, S. 353/5.]

W. Shaw: H e rs te llu n g  von W in k e lp la tten .*  
Herstellung der Modelle für die verschiedensten Winkel­
platten, die zum Befestigen der Arbeitsstücke auf Bohr-, 
Hobel-, Fräsmasohinen usw. dienen. Einformen der 
Modelle. [Foundry Tr. J. 1912, S. 424/8.]

K e rn tro o k en o f en m it d re h b a re n  Tisohcn.* 
Für kleino Kerne baut die Rockwell Furnaoo Co., New 
York, mit Ocl oder auch Gas oder Koks geheizte Oefen, 
in denen übereinander liegende, um eine senkrechte 
Spindel drehbaro Tische so angeordnet sind, daß die eine 
Hälfte der Tische außerhalb des Ofens mit frischen Kernen 
besetzt wird, während die Kerne auf der anderen Hälfte 
im Innern des Ofens trocknen. [Foundrv 1912, Juli, 
S. 295.]

Modelle. Joseph Horner: D ie M odelle von
S ch rau b en räd e rn .*  Fortsetzung (s. St. u. E. 1912, 
25. Juli, S. 1240). Herstellung der Modelle von Sohncoke 
und Sohneckenrädem. Schneiden der Zähne von Sohneoken- 
rädero auf Sondermaschinen. [Foundrv Tr. J. 1912, 
Juli, S. 402/5.]

J. D. Mooney: M odellager fü r 1 000 000 Modelle.* 
Das Modellager der General Electric Co., Schcncctady, 
N. Y., ist ein fünfstückiges Gebäude aus Eisenbeton von 
172 m Länge und 22 m Breite und hat eine nutzbare 
Bodenfläche von IS 500 qm. Aufbewahrang, Kontrolle 
und Herausgabe der Modelle unter Anwendung eines 
Kartensystems. (Näherer Bericht in St. u. E. Vorbehalten.) 
[Am. Mach. 1912, 24. Juli, S. 1013/6.]

Schmelzen und Gießen. A u se in an d e rn eh m b are r 
K upolofen.*  Die Fabriques Réunies d ’Emeri et de 
Machines bauen kleine Oefen von 1 t/s t Leistung und dar­
über, die aus einzelnen zylindrischen Teilen bestehen. 
An diesen Segmenten sind zwei Zapfen befestigt, die in 
einer Rille gleiten. Mittels einer Spindel können die Seg­
mente hoobgesohraubt und um die Zapfen gekippt werden, 
so daß schadhafte Stellen leicht auszubessern sind. 
Das Herdstüok ist auf einem Wagen montiert, der auf 
Schienen ausfahrbar ist. [Fond. Mod. 1912, Juli, S. 7/S.] 

G ießen e ines sohw eren M asohinenrahm ens.*  
Gießen eines 1301 sohweren Rahmens für eine Blookwalzen- 
zugmasohinc in der Mesta Maohine Co., Pittsburgh. 
Sicherung der Form in der Grobe. Herausnehmen des 
Gußstückes. [Ir. Tr. Rev. 1912, 18. Juli, S. 119/20.] 

Hartguß. H a r tg u ß rä d e r  fü r  sohw ero E ise n ­
b ah n -G ü te rw ag o n . Auoh unter den 50-t-Wagen haben 
sioh Hartgußräder vorzüglloh bewährt, und zwar ohne 
erheblioh stärker ausgeführt zu werden. Während die 
Ladefähigkeit der Wagen um 400 %, das Gewicht der 
Achsen um 149 %  stieg, brauohte das Gewicht der Räder 
nur um 38 %  vermehrt zu werden. Von den in den Jahren 
1906 bis 1911 versandten 677 238 Rädern lü r 50-t-Wagen 
waren 6139, also nur 0,9 %  unbrauchbar. [Ir. Age 1912,
18. Juli, S. 135.]

GuBveredlung. F. Meyer : E in  a u to m a tisc h  a r ­
b e ite n d e r  G lüh- und  H ärteo fen .*  Durch eine ring­
förmige Wärmekammer, die an einer Stelle zur Auf­
legung der Arbeitsstüoke unterbrochen ist, bewegt sioh 
eino Reiho an einem Kreissegment kippbar befestigter 
Sohaufeln, auf weloho die zu glühenden Gegenstände 
gelegt werden. Naoh Durohgang durch die Heizkammer 
werden die Sohaufeln selbsttätig gekippt, und das Arbeits­
stück fällt duroh eine Oeffnung am Boden der Kammer 
entweder in einen Vorratsraum oder in das Härtebad. 
Der Hitzegrad und die Zeitdauer, während der sioh das 
Arbeitsstück in der Heizkammer befindet, sind genau 
einstellbar. [Am. Mach. 1912, 29. Juni, S. 918/20.]

Metallgießerei. A. Trowbridge: S p ritz g u ß a rtik e l.*  
Verschiedene Maschinen zum Herstellen von Spritzguß­
artikeln. Dos Metall wird duroh Druok eines Stempels 
in die Form gepreßt, der entweder von Hand oder 
mechanisch oder durch Luftdruok betätigt wird. Nach 
diesem Verfahren hergestellte Teile, Angaben über die 
verwendete Legierung. [Castings 1912, Juli, S. 406/8.] 

O clfeucrungen  fü r m e ta llu rg isc h e  Zweoke.* Be­
schreibung des Kippsuhmelzofens von B ucß , G. m. b. H., 
Hannover, Zuführung der Luft und des Brennstoffes; die 
Leitungen liegen in der Kippachse, so daß die Heizung 
auch in der Kippsteilung nicht unterbrochen zu werden 
brauoht. Bei den Oefen der deutsohen Oclfeucrungswcrke 
K. Schmid, Heilbronn, wird der Brennstoff tangential 
von unten cingeführt, damit die Flamme den Tiegel ganz 
umstreioht: nähere Beschreibung der betreffenden Em- 
riohtung. [Petroleum 1912, Nr. 20, S. 1123/5.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Flußeisen (Allgemeines). P. Iwanow: Von dem 

M artin w erk  d e r  S la to u s t -H ü t te  a n g e s te ll te  V er­
suche zu r B ese itig u n g  der L u n k e r in S ta h l­
b löcken.* Um die Arbeit des Abschncidens der ver­
lorenen Köpfe in kaltem Zustande zu ersparen, wurde 
der Blookkopf durch Verwendung von Ringeinlagen aus 
feuerfestem Material mit einem dünnen Halsstück ver­
sehen; waren die Abmessungen so gewählt, daß der Lunker 
vollständig in dem Kopf Platz fand, so konnten die Hals- 
stiieko duroh einige Hammerschlägo leicht vom Block ge­
trennt werden. [Gorni-J. 1912, AprilMai, S. 95/102.] 

Duplex-Verfahren. R ü ck k eh r zum  D up lex -V er­
fah ren . In den östlichen Werken Amerikas, z. B. in 
Steelton und South Bethlehem, kommt man zum Duplex- 
Veriahren zurück, da der Preis für Sohrott sehr gestiegen 
ist und die Naohfrage naoh Siemens-Martin-Material sehr 
zugenommen hat. Wenn der Duplex-Prozeß auoh teurer 
als das Bessemer- oder Siemens-Martin-Verfahren ist, so
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gewährt er als Haupt vorteil die Möglichkeit sehr großer 
Erzeugungsmengen. [Ir. Tr. Rev. 1912, 27. .luni, S. 1382.] 

Martinverfahren. Herbert F. Miller: N euerungen  
an S iem cns-M nrtin -O cfen .*  Verschiedene Anord­
nungen der Gas- und Luftzüge, um eine möglichst gute 
Verbrennung zu erzielen. [Ir. Age 1912, 27. Juni, S. 1595.] 

Elektrisches Schmelzen. Dr. Alfred Stansfield: 
E lektrisoheB  S chm elzen  t i ta n h a l t ig e r  E isenerze. 
Sehr allgemein gehaltene Mitteilungen über ein vom Ver­
fasser in Gemeinschaft mit J. W. E v an s ausgearbeitetes 
Verfahren, nach welchem die Reduktion der Erze und die 
Weiterverarbeitung des dabei erhaltenen Metalles in 
einem einzigen Ofen durohgefiilirt wird. (Vgl. St. u. E. 
1911, 27. April, S. 687, und 30. Nov., S. 1472.) [Can. 
Min. J. 1912, 1. Juli, S. 448/9.]

Werkzeugstahl. H. Otto: E in te ilu n g  von K o h len ­
stoff w erkzougstah l. Es wird eine Einteilung nach 
dein Kohlenstoffgehalt und dem Verwendungszweck in 
vier Klassen vorgesohlagen:

Klasse 1. Stahl mit 0,65 bis 0,75 %  Kohlenstoff
» 2. „  „  0,75 „  0,85 „ „
„ .1. „ ,, 0,85 ,, 0,95 ,, ,,
„ 4. ,, ,, 0,95 ,, 1,05 ,, „
Die Erhitzungstemperaturen für die Stähle der ein­

zelnen Klasse sind:

Klasse 1.
9» "• 

„ 3.

A . zw ecks 
S c h m ie d e n s  

0 0 
950 
925 
900 
875

I Î. zw ecks 
Ilitrtcns 

» 0 
805 ’ 
800

5 1
O l

790 
785 /

0 . zwecks 
Ausglühens 

» 0

675—700

Verwendet werden die Stähle der ersten Klasse für 
Axtspitzen, Schraubenschlüssel, Brecheisen usw., die der 
zweiten Klasso für Schmiedewerkzeuge, Hämmer, Meißel 
usw., die der dritten Klasse für im Maschinenbau be­
nötigte Werkzeuge, Fräser, Bohrer usw., und die der 
vierten Klasso endlich für kleinere Werkzeuge des Maschi­
nenbaus und der Messingbearbeitung. [Ir. Age 1912, 
18. Juli, S. 147.]

Schnelldrehstahl. W. D. Mainwaring: D en W ork- 
s ta ttm o ta llu rg o n  in te re s s ie re n d e  F ragen.*  Der 
Bericht erläutert die Scigeningserschcinungen uml die 
Verfahren der Entnahme von Stahlspänen für Analysen- 
zweoke vom Standpunkte eines Herstellers und eines 
Käufers; fernerhin wird die Wirkung der Größe und der 
Temperatur gewalzter Stäbe und die Wirkung der K alt­
bearbeitung auf die physikalisohen Eigenschaften des 
StahlcB besprochen, ebenso der Einfluß von ungeeignetem 
Ausglühen auf das Gefüxre und die Festigkeit von Stahl­
guß. [Ir. Age 1912, 25. Juli, S. 184/7.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Walzwerk. W alzw erk  fü r  S ohne llstah l.*  Be­

schreibung oiner fiinfgerüstigen Walzenstrnße von 305 mm 
Durchmesser der Vanadium Alloys Steel Company. Der 
Antrieb erfolgt mit Riemenübersetzung 1 : 3 durch einen 
Gleichstrommotor von 350 KW mit einer zwischen ISO 
bis 600 regelbaren Umdrehungszahl der Walzenstraße. 
Aufzählung der bekannten Vorteile des clektrisohen An­
triebes; auffälligerweise werden hier auch die geringeren 
Anschaffungskosten gegenüber Dampfmaschinenantrieb 
aufgeführt, obwohl Transformatoren und ein rotierender 
Umformer zur Aufstellung kommen mußten. Wiedergabe 
einer Rciho von Kraftbedarfskurven für das Auswalzcn 
verschiedener Querschnitte, aufgennmmen mit einem 
registrierenden Wattmeter. [Ir. Age 1912,11. Juli, S.67/70.]

Rostschutz. Schaper: A n strio h  e ise rn e r R rücken  
und e ise rn e r H o o h b au ten . Der Verfasser bespricht 
die Nachteile des jetzt übliohen Verfahrens, das zu allerlei 
Mißhelligkeiten führen kann, und macht Vorsohtäge, wie 
der Anstrich von Eisenkonstruktionen sachgemäß duroh- 
geführt werden soll. [Zentralbl. d. Bauv. 1912, 13. Juli, 
S. 364/G.]

Autogenes Schweißen. U cber die E n tw ick lu n g  
d e r au to g en e n  Sohw ciß- und  S ohneid v o rfah ren  
in A m erika.* (Dio Arbeit wird fortgesetzt.) [Autog. 
Metallb. 1912, Juli, S. 111/3.]

V erlegung  von  R o h rle itu n g e n  m itte ls  a u to ­
g en er Schw eißung. Schwierigkeiten und Mittel zu 
ihrer Ueberwindung, die sioh bei dem in solohen Füllen 
nötig werdenden Schweißen von unten nach oben ent- 
gegcnstellen. [Autog. Metallb. 1912, Juli, S. 128/9.] 

Sonstiges. Max Krause: D ie F a b r ik a tio n  von 
n a h tlo s  g ew alz ten  A nkorketten .*  Bei diesem von 
Marion erfundenen und von A. Borsig ausgeführten Ver­
fahren werden dio einzelnen Kettenglieder aus einem Flacli- 
eisen gcwiokclt und duroh Walzen versohwoißt und rund 
geformt. Beschreibung der dazu verwendeten Masohinen 
und Bericht über Priifungsergchnisso solohcr Ketten, 
dio sioh allen ändern gegenüber weit überlegen gezeigt 
haben. [Die Welt der Teohnik 1912, 15. Juli, S. 263/S.] 

M aschine zum  W alzen von S p ira lboh rerm *  
Der eigentliche Walzvorgang wird duroh vier Rollen 
in einer Ebeno bewirkt und neben der Nut auoh gleich­
zeitig dio Sohneidkantenverstärkung angewalzt. Die 
Verdrehung erfolgt duroh ein Paar dahinterliegende 
Führungsrollen. Die Masohinc ist in Anwendung bei 
der Firma Gebr. Sohmaohteriberg in Köln-Biokendorf. 
[Z. f. pr. Masch.-B. 1912, 17. Juli, S. 1002.]

Georg. Lindncr: K ra f tb e d a r f  beim  L ochen ,
Soheren und  Biegen.* Dio zum Loohen erfordcrlioho 
Kraft läßt sieh leioht aus der Seherspannung bereohnen. 
Für das Soheren ist sie theoretisch gleich, praktisch 
infolge Nebenwirkungen etwa doppelt so groß. Die Kraft 
für das Biegen läßt sich nur naoh Annahme eines Gesetzes 
für dio Veränderlichkeit der Spannungen bei verschie­
denen Beanspruchungen eines Materiales naohrcchnen, 
und wird vom Verfasser ein derartiger Vorschlag durch­
geführt. [Dingler 1912, 6. Juli, S. 417/20; 13. Juli, 
S. 436/40.]

Eigenschaften des Eisens.
Magnetische Eigenschaften. Pierre Wciss: Dio 

m ag n e tisch en  E ig en sch a ften  d e r E isen  - N ickel-, 
E ise n -K o b a lt-  und  N io k e l-K o b a lt-L eg ie ru n g en . 
Ganz kurzer Auszug aus einem Vortrag vor der Faraday- 
Society. Es muß mit Riioksieht auf dio Erörterung des 
Vortrags auf die Quello selbst verwiesen werden. [Met. 
Chcm. Eng. 1912, Juli, S. 405/6.]

Dr. E. Gumlioh: M agnetisoho E ig en sch a ften  
d er E ise n -K o h le n s to ff-  und  E isen -S iliz iu m -L e- 
g ie rungen . Auszug aus einem am 23. April d. J. vor 
der Faradaj’-Sooiety in London gehaltenen Vortrag. Der 
Vortragende besprioht vor allem den Einfluß des gebunde­
nen und nioht gebundenen Kohlenstoffs auf die magneti- 
sohen Eigenschaften des Stahles und berichtet über dio 
von ihm in der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt 
ausgeführten Untersuchungen über den Einfluß von 
Silizium. [Met. Cliem. Eng. 1912, Juli, S. 402.]

Rosten. William H. Walker: D ie re la tiv e  K o rro ­
sion von S chw eißeison- u n d  S ta h lro h re n  im G e­
b rauch . Die vom Verfasser mitgeteilten Zahlen zeigen, 
daß im großen und ganzen kein Unterschied zwischen der 
Korrosion von Eisen- und Stahlrohren besteht. [J. Ind. 
Eng. Chcm. 1912, Juliheft, S. 486/8.]

Georg Frantz: K önnen  R o stu n g se rsch e in u n g en  
an D am pfkesse ln  zu rü o k g e fü h rt w orden au f e lek- 
tr iso h o  S trö m e , dio in fo lge  d e r V erw endung  
zw eier F lu ß e iso n so rten  e n ts te h e n ?  — Verfasser 
wendet sioh gegen dio Ausführungen von H illig e r in 
der Z. f. Dampfk. u. M. 1912, 9. Febr., S. 61/3, welcher 
behauptet, daß in Dampfkesseln, bei denen verschiedene, 
in der clektrisohen Spannungsreiho weit voneinander ab­
stehende Flußeisensorten Verwendung gefunden haben, 
dio weioher Qualität duroh elektrolytisohe Rostung zer­
stört werden. Verfasser kommt zu dem Ergebnis, daß dio 
eingangs gestellte Frage entsohieden zu verneinen ist. 
Wird ein Kessel mit einem einwandfreien Speisowasser
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hotrieben und wird für gute Entlüftung des Wassers 
gesorgt, so wird derselbe niemals unter Anfressungen zu 
leiden haben, sonst müßten schon ganz besondere Nebon- 
u in stände mitwirken. [Z. d. Oberscbles. B. u. H. V. 1912, 
Juni, S. 203/5.]

L. Arohbutt: Dio K o rro sio n  dos E isen s  und  
d e r  S ohu tz  d e r  E ise n k o n s tru k tio n e n . Ueborsicht 
über die Korrosionsfrage, Ursachen der Korrosion und 
Mittel zur Hintanhaltung derselben. Dio Arboit enthält 
keine neuen Gesichtspunkte. [Engineering 1912, 7. Juni, 
S. 780/8; 14. Juni, S. 824/5.]

W. R. Eieming: K o rro sio n  von E isen  und  S tah l.*  
Besohreibung eines Apparates zur Ausführung von Korro- 
sionsversuohen und Untersuchung des Einflusses der Tem­
peratur. Zur Untersuchung wurde reines Eisen (0,01 %  
Kohlenstoff) und reiner Stahl (0,09 %  Kohlenstoff) ver­
wendet. Beide Materialien rosten in Luft und Wasser, wenn 
die Temperatur des Wassers über 22° C ist und das Wasser 
genügende Zeit einwirkt. Bei 55° C bildet sich sehr rasch 
Rost. Reines Wasser bleibt ohne Einwirkung, wenn dio 
Temperatur unter 15° G gehalten wird. Das Roston tr itt 
ein auch ohne jede Spur von Siiure. Die Süuretheorio 
ist deshalb falsoh, die elektrolytisohc Theorie läßt sich 
mit den gefundenen Tutsaohen in Einklang bringen. 
[Ir. Age, 11. Juli, S. 82/3; J. Ind. Eng. Chcm. 1912, Juli­
heft, S. 480/0.]

Prioml, Bentley und West: K o rro s io n  von N ick e l­
und  C h ro m stah l. Ein Auszug aus diesem Vortrag findet 
sioh in St. u. E. 1912, 23. Mai, S. 876. [Ir. Ago 1912, 
30. Mai, S. 1344.]

K o rro s io n  d e r  V e rro h ru n g  a r te s is c h e r  B ru n ­
nen in N eusüdw alcs. Es zeigte sich, daß im Coon- 
amblc-Distrikt die Rohre fast stets zerfressen wurden. 
Alle bekannten Stahl- und Eisen-Marken deutscher, 
englischer und amerikanischer Herkunft wurden probiert, 
jedoch ohne Erfolg. F a w s i t t  untersuchte ganz zer 
fresseno und fast gar nicht angegriffene Stücke, konnte 
aber in der Zusammensetzung keinen Anhalt für die 
Korrosionsneigung des einen finden. Schließlich wurden 
die Wässer untersucht; dio Wässer des genannten Di­
striktes enthielten etwas mehr Sulfate, sonst aber nichts 
Auffälliges. Korrossionsproben mit diesem Wasser und 
mit destilliertem Wasser gaben dieselben Korrossionsver- 
lustc. Man kann also nur nocli annehmen, daß unter 
Druck vielleicht die Wirkung eine nndere ist. Schließlich 
werden Rohre mit innerer Zementauskleidung empfohlen. 
[Eng. Rec. 1912, 18. Mai, S. 545.]

J. R. Francis: L o k o m o tiv k e sse l-K o rro s io n  und  
W a sse rb eh an d lu n g . Lokomotiven, die zwischen In ­
dianapolis und Peoria, JH., und zwischen Indianapolis 
und Springsfield, Ohio, liefen, zeigten keinerlei Korrosions- 
erscheinungcn, solange sie nur Wasser aus tiuom Wasser­
reiniger zum Speisen benutzten. Nach längerer Zeit 
traten Korrosionen auf, sobald auch mit anderem Wasser 
gespeist worden war. Das Wasser enthielt in dem einen 
Falle 1,39, im anderen 35,2 Teile Chlor in 100 000 Teilen 
Wasser, das Wasser war aber nicht sauer, sondern im 
Gegenteil sogenanntes alkalisches Wasser. Der abge­
schiedene Kesselstein bestand aus 65,92 %  Gips, 9,32 % 
kohlensaurem Kalk, 5,62 %  Magnesia, 17,47 %  Eisen­
oxyd und 1,48 %  Kieselsäure. Man hat sich dann so 
geholfen, daß man beim Speisen von gewöhnlichem 
Wasser Aetznatronlösung m it cinpumpte. Waren 2 bis 
15 Teilo Aetznatron und ebensoviel Soda in 100 000 
Teilen Wasser vorhanden, so traten keine Korrosionin 
mehr auf und die Kcsselsteinbiklung verschwand so gut 
wie ganz. [Railway Age Gaz. 1912, 17. Mai, S. 114.] 

Wolf J. Müller: E in ig es ü b e r dio chem ische  
A n g ro ifb a rk e it d e r  M etalle . Es wird das Verhalten 
der Metalle der Spannungsreihe gegen Angriff von Säuren 
beleuolitet, dio Erscheinung der Ueberspannung erklärt 
und dio Passivierung einer Eisenanodo unter besonderen 
Verhältnissen in einer galvanischen Kombination er­
läutert. Dann wird kurz auf dio Rosttheorie durch direkte 
Anlagerung von Sauerstoff und die Vermehrung der

R o s tb ild u n g  d u rc h  E ise n b a k to rio n  hingewiesen. 
[Z. f. angew. Chcm. 1912, 14. Juni, S. 1217.1

Sonstiges. G. Sohulzo: E lok troohem isohos V e r­
h a lte n  des Eisons.* Bisher waren nur dio beiden Zu­
stände der Aktivität und Passivität am Eisen bekannt. 
Verf. zeigt, daß auoh Eisen in rauchendo Sohwofelsäuro eine 
ausgeprägte Ventilwirkung zeigt. Eisen riohtet also in 
konzentrierter und rauohender Schwefelsäure Weohsel- 
strom, gleich wie Aluminium, wo diese Erscheinung schon 
längere Zeit bokannt ist. Dio elektrostatische Kapazität 
der wirksamen Sohioht ist von der Größenordnung wie 
beim Aluminium und ist abhängig von dom Wasser­
gehalte der Sohwefelsäurc. Achnlich wio Eisen verhalten 
sioh auch nooh Nickel und Kobalt. Dio Ventilwirkung 
tritt erst oberhalb einer Konzentration von 60 %  Schwefel­
säure auf, unterhalb herrscht nur Passivität. [Z. f. Elck- 
trooh. 1912. 1. Mai. S. 326/33.]

Metalle und Legierungen.
Eigenschaften. Dr. W. Guertler: Dio L c itfü liig - 

keitsm eB sungen an  L eg ie ru n g en  a ls M ethode zu r 
B estim m ung  ih re r  K o n s ti tu tio n . Dio „ rc s is to - 
m e trisoho“ M ethode.* Wie das Zustandsdiagramm 
jetzt ziemlich allgemein als notwendige Grnudlage jeder 
systematischen Erforschung irgendwelcher Eigenschaften 
eines ohemisohen Systems anerkannt wird, so liegt um­
gekehrt auoh nahe, aus der systematischen Untersuchung 
dieser Eigenschaften rücksohließend dio Konstitution auf- 
zuklürcn. In der vorliegenden Abhandlung werden in 
umfassender Weise die Möglichkeiten, Beschränkungen und 
Anwendungen im einzelnen für eine Methode erörtert, dio 
sich das Ziel setzt, aus Messungen der elektrischen Leit­
fähigkeit die Konstitution einer gegebenen Lcgierungs- 
reiho abzuleiten; weiterhin werden Vergleiohe dieser neuen 
Methode mit anderen Verfahren angestellt. [Z. f. Elektroeh. 
1912, 15. Juli, S. 601/16.]

Materialprüfung.
Mechanische.

Prüfungsmaschinen. S o h m i e r m i t t o l p r ü  £ - 
in a s  oh  in  C.* Bei dieser von der Stern Sonneborn 
Oil Company, Limited, in London gebauten Maschine 
erfolgt die Prüfung in ringförmigen Spurlngern. Ge- 
sohwindigkeit, Druok und Temperatur des Oeles sind 
in weiten Grenzen veränderlich. Die Aufzeichnung aller 
Versuchsgrößen erfolgt selbsttätig. Eine Reihe von Ver­
suchskurven sind wiedergegeben. Die grundsätzlichen Ein­
wendungen gegen Oelprüfmasehinen vermag auch dieso 
Ausführung im übrigen nioht zu entkräften. (Engineering 
1912, 28. Juni, S. 871/4.]

W. E. Dalby: O p tisohcr S ch au lin ien ze ich n e r.*  
Der Schaulinienzeichner ist für Materialprüfungsmaschinen 
bestimmt, um auf photographischem Wege die Beziehung 
zwisohen Spannung und Dehnung der Probestäbe auf- 
zuzciohnen. Der Sohaulinienzcichner unterscheidet sich 
dadurch von iilinliohen früheren Apparaten, daß die Be­
wegung des Spiegels, auf den der für das Aufzeichnen 
der Schaulinio benutzte Liohtstrahl fällt, nicht von der 
sonst für dio Kraftmessung benutzten Vorriohtung der 
Prüfungsmasohino betätigt wird. Es ist vielmehr mit dein 
zu untersuchenden Probestab ein Stab aus bestem Tiegel­
gußstahl in Beihe geschaltet, der bei allen Versuohen 
nur bis zur Proportionalitiitsgrcnzo bcanspruolit wird 
und dessen Dehnung einen Maßstab für dio ausgeübte 
Kraft ergibt. Der Aufsatz enthält einige mit dem Apparat 
aufgenommene Sohaulinien. [Engineer 1912, 12. April, 
ß. 373/4; Engineering 1912, 7. Juni, S. 781/3.]

Sonderuntersuchungen. S. Shukowski: U eber dio 
B ed eu tu n g  d e r  S e igerung  in  Sohienen.* Im Gegen­
satz zu Ch. F r im o n t ,  der Biegeproben an aus dem 
Sohieneninnern ausgeschnittenen Stücken für rationell 
hält, besteht der Verf. auf Biegeproben an ganzen 
Schienen. [J. d. russ. met. Ges. 1912, H. 3, S. 329/30.]
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B rü ch e  von E ise n b a h n sc h ie n e n  in fo lg e  un- 
ru n d e r  R ad re ifen . Es wird darauf hingowiesen, daß 
ein großer Teil der Schienenbrücho auf Radreifen zurück­
zuführen ist, die infolge ungleichmäßigen Verschleißes 
unrund sind oder starke örtliche Abflachungen aufweisen. 
Die hierdurch verursachten Schienenbrücho treten natur­
gemäß besonders häufig bei gefrorenem Boden auf. Es 
wird eine größere Anzahl von Schienenbrüchen namhaft 
gemacht, dio während des letzten strengen Winters in 
Nordamerika infolgo unrunder Radreifen eintraten. In 
einigen Fällen führto ein unrundes Rad während einer 
einzigen Fahrt den Bruclx von mehreren Hundert Schienen 
herbei, in einem Falle sogar den Bruch von 900 Schienen 
auf einer Strecke von etwa 350 km. Zum Schluß wird 
auf die theoretischen Untersuchungen und dio neuer­
dings begonnenen Laboratoriums versuche von Benjamin 
hingewiesen, dio sich mit den infolgo dor Sehlägo un­
runder Reifen in den Schienen auftrotenden Spannungen 
befassen. [Railway Age Gaz. 1912, 10. Mai, S. 1031/2.]

C. A. Morso: S ch ien en b rü ch o  in fo lge  e x zen ­
tr isch e r B elastung .*  Der Verfasser weist darauf hin, 
daß etwa 00 %  aller Sehiencnbrüche auf Anbrüche im 
Kopf und im oberen Stegteil zurückzuführen sind. Dicso 
Anbrücho sind insbesondere dadurch bedingt, daß dio Lauf­
fläche der Räder konisch ausgebildet ist, wodurch eine 
einseitige Belastung des Schienenkopfes eintritt. Für 
amerikanische Verhältnisse liegt der Angriffspunkt des 
Raddruckes etwa 17 mm außerhalb der lotrechten Mittel- 
ebeno. Durch die einseitige Belastung erhält der Schienen­
kopf zusätzliche Biegungs- und Scherbeanspruchungen, 
deren gefährliche Wirkug durch Lunkcrstellen im Kopf 
noch besonders verstärkt wird. Der Verfasser empfiehlt 
daher zylindrische Laufflächen der Räder und flach­
köpfige Schienen. Von einigen amerikanischen Eisen- 
bahngescllschafton ist aus den oben genannten Gründen 
bereits die Neigung der Laufflächen von 1 : 20 durch eine 
Neigung von 1 : 38 ersetzt. [Railway Age Gaz. 1912,
19. April, S. 888/90.]

R. Baumann: Z w anzig K esselb leohe m it R iß ­
bildung.* Der Verfasser beriohtet über Kesselbleohe, die 
bei der Verarbeitung oder im Betriebe zu Beanstandungen 
geführt haben. Dio Untersuchungen ergaben u. n., daß 
die Bleche mehrfach eine geringere Zerreißfestigkeit als 
die verlangte Mindestfestigkeit von 3400 kg/qom be­
saßen, und daß das schlechte Verhalten häufig auf zahl­
reiche feinere und gröbero Seil lacke nein sch Hisse zurüok- 
zufüliren war. In  verschiedenen Fällen hatte das Stanzen 
der Nietlöohcr sowie die Beschädigung der Bleohobcr- 
fliioho durch das Abklopfendes Kesselsteines zu Anbrüohen 
Veranlassung gegeben. Ueber diese Untersuchungen wird 
naoh Ersoheinen des ausführlichen Versuchsberiohtes 
in den „Mitteilungen über Forschungsarbeiten“ noch ein­
gehender in dieser Zeitschrift beriohtet werden. [Z. d. V. 
d .i .  1912, 13. Juli, S. 1115/22.]

E. T. Edwards: Z u sam m en se tzu n g  un d  P r ü ­
fung  von S ch n e lld reh s täh len .*  Der Verfasser gibt 
zunächst eine kurze geschichtliche Uebersicht der Ent­
wicklung der Schnelldrehstählo und teilt insbesondere 
Analysen der alten Scbnelldrehstähle von Taylor und 
White mit, die etwa 3 bis 0 %  Chrom und 9 bis 18% 
Wolfram enthielten, sowie Analysen neuerer Schnelldreh­
stähle, dio neben etwa 3 bis 6%  Chrom und 16 bis 20%  
Wolfram noch 0,25 bis 1,25 % Vanadium enthalten. Auf 
einer Drehbank hat der Verfasser Schneideversucho mit 
verschiedenen Schnittgeschwindigkeiten von etwa 15 bis 
30 m i. d. Min. ausgeführt, die zu folgenden Ergebnissen 
führten. Ein Gehalt von 0,3 %  Vanadium gestattet eine 
um 10 %  höhere Schnittgeschwindigkeit und verdoppelt 
die bis zum Nachschleifen des Stahles mögliche Benutzungs­
dauer, ein Gehalt von 0,6 %  Vanadium gestattet eine 
um 20 %  höhere Schnittgeschwindigkeit und vervierfacht 
die Benutzungsdauer bis zum Nachschleifen, während ein 
Gehalt von 0,9 %  Vanadium eine Steigerung der Schnitt­
geschwindigkeit um 30 % zuläßt und die Benutzungsdauer 
bis zum Nachschleifen verachtfacht. Ein höherer Vana­

diumzusatz als 1,25 %  erscheint, abgesehen von einigen 
besonderen Fällen, nicht zweckmäßig und wirtschaftlich. 
Aus dem Spanquerschnitt der höchsten möglichen Schnitt­
geschwindigkeit und der gesamten Spanlängo bis zum 
erforderlich werdenden Nachschleifen stellt der Verfasser 
eine empirische Formel zur Beurteilung der Güte von 
Sehnelidrehstählen auf. [Ir. Age 1912, 18. April, S. 957/60.]

S. E. Slocum: E ine  a llgem eine  F o rm el zu r 
B estim m ung  d e r V erd reh u n g  b o an sp ru o h te r W el­
len.* Ableitung einer theoretisohen Formel. [J. Frankl. 
Inst. 1912, Juli, S. 83/9.]

M e t a l l o g r a p h i e .
Allgemeines. O. Ruff: Dio L ö slio h k e it von 

K o h len sto ff in E isen. Besprechung des Eisenkohlen­
stoff-Diagramms, welohes bis zu Tem[>craturen von 
2200° C und Sättigungen bis zu 9,6%  Kohlenstoff ver­
vollständigt wurde. Ein Auszug aus einem früheren 
Vortrag über denselben Gegenstand findet sioh in „Stahl 
und Eisen“ 1911, 20. Juli, S. 1194. [Z. d. V. d. I. 1912, 
27. April, S. 683.]

S. Belynski: M it u n b ew affn e tem  Augo oder 
bei g e rin g e re r V erg rößerung  s io h tb a re s  G efüge 
von  K o h len sto ffs tah l.*  Untersuchungen über dio 
Bedingungen für das Auftreten von dendritischem, netz­
artigem und körnigem makroskopischem Gefüge in Stahl 
mit 0,1 bis 1,8%  Kohlenstoff; zum Siohtbarmaohen des 
Gefüges diente ein neues Rcagcus: einprozentige wässerige 
Kupfersulfatlösung [J. d. russ. niet. Ges. 1912, II. 3, 
S. 396/420.]

G. Tainmann: U eber dio A enderung  d e r E ig e n ­
sch a f ten  bei d e r B ea rb e itu n g  von M etallen.* Dio 
Acnderungen der Eigcnsohaften von Metallen naoh 
dauernden Deformationen führt man auf eine Umwandlung 
der ursprünglichen weichen Kristallart in eino härtere 
Kristallart zurück; man nimmt sogar an, daß bei der 
Deformation das Metall teilweise in den amorphen Zu­
stand übergeht. Dieso allgemein verbreitete Ansioht ist 
abor nioht nur mit den Zustandsdiagrammen der Metalle 
unvereinbar, sondern auoh mit dem Umstande, daß die 
Eigensohafton der das metallisobo Konglomerat auf­
bauenden Elemente sich nachweisbar gar nioht ändern. 
Tammann zeigt in der vorliegenden Arbeit, daß man, 
auch ohne mit dem thermodynamisohon Verhalten der 
Metallo in Widerspruch zu kommen, also ohne Annahmo 
der Entstehung von neuen Phasen bei der Deformierung 
der Metalle, die Aenderung der Eigenschaften hei dauern 
den Deformationen von einem anderen Standpunkte aus 
verstehen kann, der näher erläutert wird. [Z. f. Elektrooh. 
1912, 15. Juli, S. 584/601.]

Mikroskopie. Quidor: E in  naoh A rt des S te re o ­
skops g e b a u te s  M ikroskop  fü r  s ta rk o  V erg rö ß e­
rung.* Das für beide Augen zugleioh dienende, nach 
Art des Stereoskops gebaute Mikroskop hat nur ein 
einziges Objektiv. Es läßt die Gegenstände in 10- bis 
400faoher Vergrößerung in zufriedenstellender Weise 
hervortreten. Die Objektive des gewöhnlichen Mikroskops 
sind verwendbar. [Gen. Civ. 1912, 13. Juli, S. 225.] >

Sonderuntersuchungen. A. Portevin und V. Bernard: 
B eo b ach tu n g en  ü b e r das G efüge e in ig e r u n b e ­
h a n d e lte n  S tüoke. B eziehung  zw isohen den 
m eolianisohon E ig cn so h aften  und dem  W idm an- 
s tä tte n so h e n  Gefüge.* Nach dem Solimicden geht 
bei Stücken, die längere Zeit im Ofen auf ziemlieh hohe 
Temperaturen erhitzt worden sind, dio Abkühlung an 
der Luft zuweilen so schnell vor sich, daß man in den 
nioht weitcrbehandelten Stücken ein Gefüge findet, das 
sioh dem Widmanstättensohen nähert. An Hand von 
Liohtbildern führen dio Verfasser einige soloho aus der 
Praxis herrührende Beispiele von Kohlenstoff- und 
Nickelstahl vor. Proben, dio dieses Gefüge besitzen, 
sind sehr spröde. Wird das Gefüge duroh Wärmebehand­
lung (Abschrcoken bei 850° C und Anlassen auf 700° C) 
vernichtet, so zeigen die Proben höhere Kerbzähigkeit, 
wie nachfolgende Zahlcntafel beweist.
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N r. 

d e r  I*robe

K o h le n s to ff

%

M an g an

o/.o

K c rb z tth ig k e it  
(P ro b e n  n a c h  M esn ag cr 
a u f  d em  G u illc ry sc h e n  
F a llw e rk e  u n te r s u c h t)

u n ­
b e h a n d e lte s

M a te r ia l
m k g

a b g e sc h r . 
u n d  a n g c l.  

M a te r ia l 
m k g

704 S 0,17 0,65 7,3 21,0
678 S 0,22 0,71 10,6 20,6
622 S 0,32 0,56 6,0 13,0

Aus diesen Beispielen, dio nur cino geringe Auswahl der 
erhaltenen Ergebnisse darstellen, ist zu sahließen, daß 
eine enge Beziehung zwischen dem Widmanstättcnsohen 
Gefüge und der Kerbzähigkeit besteht. [Rev. Mit. 1912, 
Juli,'S . 544/50.]

R. Ruer und K. Kaneko: D as S ystem  N iekel- 
K obalt.*  Es wurden Sohmelzen mit 0 bis 100 Gewichts­
prozenten von jedem Metall hergcstellt, metallographisoho 
und chemische Untersuchungen ausgeführt und das 
Sohmclzdiagramm aufgestcllt. [Met. 1912, 8. Juli,
S. 419/22.]

Dr. W. Campbell: U eber B le i-Z in n -A n tim o n - 
JjOgierungen.* Aufzählung von Blci-Zinn-Antimon- 
I-egierungen zusammen mit einigen auoh kupferhaltigcn 
Legierungen, Die geringen Kupfermengen soheinen sioh 
in den Mikrophotographien als Nadeln von Cu Sn be­
merkbar zu mnohen. Besprechung des ternären Zustands­
diagramms, das sich vorwiegend auf das Mikrogefiigo 
stützt. Es wurde fcstgcstellt, daß die früher veröffent­
lichten und von R. L oebe (Met. 1911, 8. Jan., S. 7/15; 
22. Jan., S. 33/49) nngefoohtenen Ergebnisse in bezug 
auf die ternären Rcaktionspunkte richtig sind. [Met. 
1912, 8. Juli, S. 422/5.]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .
Allgemeines. A. T. Frenoh: S ohnellm o thoden  

zu A nalysen  fü r  A n n äh eru n g sw erte . Analysen­
gang zur schnellen und prnktisoh genauen Bestimmung 
von Kieselsäure, Eisen, Tonerde, Kalk, Zink, Kupfer 
und Blei in Erzen und Sohlacken. Dio Abweiohungcn 
betragen 0,25 %  der wirkliohon Gehalte. [Eng. Min. J. 
1912. 8. Juni. S. 1143/6.]

K. Friedrich: T herm ische  D a ten  zu den R ö s t­
prozessen.* Tcohnisoh-thermisohe Angaben über dio 
Zersetzungstemperaturen von natürliohen Karbonaten 
von Zink, Eisen, Mangan, Magnesium, Barium, Kalzium, 
Strontium, Blei (vgl. St. u. E. 1911, 23. Nov., S. 1909;
14. Dez., S. 2040.) [Met. 1912, 8. Juli, S. 409/18.]

H. C. Greonwood: S ied ep u n k te  von M etalion.* 
ln  einem Kohlcrohrofen wurden Siedepunktbestimmungen 
von verschiedenen Metallon vorgenommen und dabei 
folgende Zahlon erhalten, über welcho bis jetzt nur un­
genaue und meist zu hoho Werte bekannt waren. Unter 
Atmosphärendruck sioden: Kupfer bei 2310°, Zum 2275°, 
Silber 1955°, Blei 1525°, Wismut 1420°, Antimon 1440° 
Magnesium 1120°, Aluminium 1800°, Mangan 1900°, 
Chrom 2200°, Eisen 2450° C. Für Wismut, Blei, Zinn, 
Kupfer, Silber wurden auch nooh die Siedepunkte unter 
anderen Druoken bestimmt. [Z. f. Elcktroeh. 1912, 1. Mai, 
S. 319.]

Dr. Th. Döring: F o r ts c h r i t te  auf dem  G eb ie te  
d e r M e ta llan a ly se  im Ja h re  1911. Literaturzusammen­
stellung über dio Untersuohungsverfahren des Aluminiums, 
Eisens, Mangans, Nickels, Kobalts usw. [Chem.-Zg. 1912,
29. Juni, S. 737/8; 4. Juli, S. 759/61.]

Chemische Apparate. K o lo rim e te r naoh C. H. 
W hite.*  Das Kolorimeter besteht im wesentlichen aus 
zwei keilförmigen hohlen Glasprismen zur Aufnahme der 
Lösungen; die Prismen können zum Vergleich senkreoht 
verschoben werden (vgl. Kolorimeter von A u te n r ie th , 
St. u. E. 1912, 1. Aug., S. 1277,/S.) [Chem.- Zg. 1912,
2. Juli, S. 747.]

Ant. Landsiedl: B ew äh rte  neu ere  L abo ra-
to r iu m sap p n ra te .*  Kurze Beschreibung folgender 
Vorrichtungen: Arbeitstisoh mit Einrichtungen zur
Elektrolyse, Apparat zur Erzeugung großer Mengen 
Schwefel Wasserstoff, Autolysator. [Oest. Chcm.-Zg. 1912,
15. Juli, S. 197/8.]

W asch- und  T ro o k en v o rr io h tu n g  zum A uf- 
hängen  naoh Spang.* Der einfache Apparat ist für 
die Kohlenstotfbestimmung im Eisen bestimmt. [Chem.- 
Zg. 1912, 23. Juli, S. 843.]

A. Verneuil: B esch re ibung  e ines T iegel- und 
eines M uffelofens m it sp ira lfö rm ig e r F lam m en  - 
f üh ru n g  f iir L ab o ra to riu m sv o rsu o h o  bis zu 1600° C. 
[Bull. S. d’Enc. 1912, Juni, S. 792/802.]

Ernst Beckmann: A n n ly sen b ren n cr aus P o r ­
zellan.* [Z. f. ang. Chem. 1912, 26. Juli, S. 1515/8.]

E i n z e 11) o s t  i m m )i n g o n.
Kohlenstoff. P. Mahler und E. Goutal: Uobor dio 

A nw endung von S a u e rs to ff  u n te r  D ruok  zur 
K o h len sto ffb e s tim m u n g  in F erro leg ie ru n g en . Das 
solion früher beschriebene Verfahren (vgl. St. u. E. 1911,
30. Nov., S. 1976) zur Kohlenstoffbcstimmung in der 
kalorimetrisohen Bombo eignet sieh auoh zur Unter­
suchung der Ferrolegierungen. Zur Erreiohung einer 
vollständigen Verbrennung misoht man außer Bleiglätte 
oder Kupferoxyd als Flußmittel nooh das Zwei- bis 
Dreifache des Gewichts metallisches Eisen als feine 
Bohrspüno bei. [Compt. rend. 1912, 17. Juni, S. 1702/5.] 

W. L. Morrison: K o h len sto ff  b estim m ung  in 
S tah l.*  Dio Bestimmung erfolgt duroh direkte Vci- 
brennung im Sauerstoffstrom; die Kohlensäure wird in 
einem Knligefäß aufgofangen, das dauernd auf der Wage 
steht. [Eng. Min. J. 1912, 29 iTuni, S. 1785/6.]

Mangan. Henri Golblum und Hel. Günther: U eber 
d ie e lo k tro ly tiso h e  B estim m ung  des M angans u n d  
seine T ren n u n g  vom  E isen. Die Elektrolyse erfolgt 
in der Wärme bei einer Stromstärke von 2 Amp und 
3 Volt, bei 700 minutliohcn Umdrehungen der Elektrode 
und in einem Elektrolyten von Ammoniumoxalat. Das 
Mangansuperoxvd soheidet sieh quantitativ an der Anode 
ab, während sioh das Eisen nur in sehr geringer Mengo 
an der Kathode niedersolllägt. [Compt. rend. 1012,
8. Juli, S. 160/8.]

Phosphor. G. Maderna: Dio F ä llu n g  von Aimno- 
n iu m p h o sp h o rm o ly b d a t in  G ogenw art o rg a n i­
scher Säuren . Die Gegenwart von organischen Säuren 
beeinträchtigt dio Fällung nioht, wenn genügend Salpeter­
säure vorhanden ist und ein bestimmtes Verhältnis der 
organisohon Säure zum Fällungsmittel gewahrt wird. 
[Z. f. anal. Chem. 1912, 9. Heft, S. 573.]

Wilfii Biltz und E. Marcus: N o tizen  ü b e r dio 
T it ra t io n  d e r  P h o sp h o rsäu ro  und  B orsäure . Ein­
fluß von Kalzium- und Mngnesiumsalzen auf dio Titration 
der Phosphorsäure und Borsäure mit Natronlauge. [Z. 
f. anorg. Chem. 1912, Heft 1, S. 131/6.]

Gase. Dr. A. Fürth: L eu ch tg a s , K o k e re i, G ene­
ra to rg a s  im Ja h re  1911.* Literaturzusammenstellung 
aus dem Gebiete der Verwertung und Behandlung der 
Nebenprodukte, der Kalorimetrie und Analyse der Gase. 
[Z. f. ang. Chem. 1912, 12. Juli, S. 1415/22.]

E. J. Laschinger: N euer A p p a ra t zu r P ro b e ­
nahm e von  L u ft fü r S ta u b  bestim m  ungen.* [J. Chem. 
Met. Min. Soo. South Afriea 1912, Mai, S. 443/7.]

Brennstoffe. Dr. Berth. Koch: U eber H e iz w e rt­
g a ra n t ie  beim  K oh lenhandel.*  Allgemeines über 
Heizwertbestimmungen und Probenahme von Kohlen. 
[Prom. 1912, 27. Juli, S. 673/80.]

Wasserreinigung. Dr. E. E. Basoli: S p e isew asse r­
re in ig u n g  und  P e rm u titv e rfa h re n . Technisohe und 
wirtsohaftliohe Betrachtungen über dasPerinutitverfahren. 
(vgl. St. u. E. 1910, 28. Sept., S. 1690; 1911, 10. Aug., 
S. 1308: 1912, 29. Febr., S. 372.) [Chem.-Zg. 1912, 6. Juli, 
S. 769/70.]
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S t a t i s t i s c h e s .
Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) Januar bis Juli 1912.

Einfuhr
t

Ausfuhr
t

Eisenerze (237 e ) * .................................................................................................................. 0 862 749 1 329 444
Manganerze (237 h ) .............................................................................................................. 257 576 3 010
Steinkohlen, A nthrazit, unbearbeitete Kännclkohlc (238 a ) ...................................... 5 401 11« 17 833 020
Braunkohlen (238 b ) ............................................................................................................. 4 220 154 29 110
Koks (238 d ) .......................................................................................................................... 325 802 3 160 950
Steinkohlenhrikctts (238 o ) .............................................................................. .................. 28 800 1 238 204
Braunkohlenbrikett«, auch Naßpreßsteino (238 f ) ....................................................... 70 484 294 «30

Roheisen (777 a) . . " ......................................................................................................... 71 934 595 715
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickol, -Silizium und andere nicht schmied­

bare Eisenlegierungen (777 b ) .................................................................................... 2 654 18 905
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspiine usw. (842, 843 a, 843 b) . . . . 201 056 86 720
Röhren und Röhrenformstücke aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Ventile usw.

(778, 778 a u. b, 779, 779 a u. b, 783 e ) ............................................................... 453 3« 494
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780, 780 a u. b ) .......................................... 1 112 7 045
Maschinenteile, roh und bearbeitet,** aus nicht schmiedbarem Guß (782 a, 783a—d) 5 045 0 700
Sonstige Eisengußwaren, roh und bearbeitet (781, 782 b, 783 f—h ) ................. 5 918 48 433
Rohluppen; Rohschienon; Rohblöcko; Brammen; vorgowalzte Blöcke; Platinen;

Knüppel; 'i’icgelstnhl in Blöcken ( 7 8 4 ) ................................................................... 0 806 382 156
Träger (785 a) ...................................................................................................................... 1 279 274 805
Stabeisen, Bandeisen (785 b ) ............................................................................................ 14 679 480 987
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786 a ) ..................... 2 187 168 040
Bleche; über 1 mm bis unter 5 mm stark (786 b ) ................................................... 362 55 279
Bleche: bis I mm stark (786 c) .................................................................................... 7 513 18 489
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ............................................................................ 28 557 187
Verzinkte Bleche (788 b ) ..................................................................................................... 29 11 697
Bleche: abgeschliffen, lakiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788 c ) ..................... 143 3 075
Wellblech (789, 789 a) ..................................................................................................... 4 438
Dehn- (Streek-), Riffel-, Waffel-, Warzen-, andere Bleche (789, 789 b, 790) . . C lo 9 180
D raht, gewalzt oder gezogen (791 a  u. b, 792 a u. b ) .......................................... 8 922 242 328
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstücke (793, 793 a u. b) 150 4 225
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794, 794 a u. b, 795 a u. b ) .................
Eisenbahnschienen usw. (796, 796 a) ............................................................................

3 030 123 704
) 311 981

Straßenbahnschienen (796, 796 h ) .................................................................................... 1 , 4 079
Eisenbahnschwellen (796, 796 c) .................................................................................... [ 1 7« 999
Eisenbahnlasohen, -unterlagsplatten (796, 796 d) .................................................. J 33 410
Eisenbahnachsen,- radeisen, -räder, -radsätze ( 7 9 7 ) ................................................... 1 707 «3 380
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücket usw. (798 a—d, 799 a—- f ) ......................... 12 582 70 090
Brücken- und Eisenkonstruktionon (800 a u. b ) ....................................................... 28 49 007
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brecheisen; Hämmer; Kloben und

Rollen zu Flaschcnzügen; Winden usw. (806 a u. b, 8 0 7 ) ............................. 772 5 727
Landwirtschaftliche Geräte (808 a u. b, 809, 810, 816 a u. b ) .............................. 948 34 020
Werkzeuge (811 a u. b, 812, S13 a—e, 814 a u. b, 815 a—e ) .............................. 1 170 14 154
Eiscnbahnlasehonschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820 a ) ................. 31 11 094
Sonstiges Eisonbahnmaterial (821 a u. b, 824 a ) ....................................................... 239 8 732
Schrauben, Niete, Schraubenm uttern, Hufeisen usw. (820 b u. c, 825 e). . . . 801 13 044
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile (822, 8 2 3 ) .......................................... 51 1 792
Wagenfedern (ohne Eisenbahnwagenfedern) (824 b ) ................................................... 31« 905
Drahtseile, Drahtlitzcn (825 a ) ........................................................................................ 330 3 980
Andero Drahtwaren (825 b—d ) ........................................................................................ «10 21 330
Drahtstifte (auch Huf- und sonstige Nägel) (825 f u. g, 826 a u. b, 827) . . . . 501 31 897
Haus- und Küchengeräte (828 d u. e ) ............................................................................ 308 17 968
K etten usw. (829 a u. b, 8 3 0 ) ......................................................................................... 1 791 2 473
Feine Messer, feine Scheren und andero feine Schneidwaren (836 a u. b) . . . 55 2 674
Näh-, Strick-, Stick-, Wirk- usw. Nadeln (841 a—c ) ............................................... 82 2 284
Alle übrigen Eisenwaren (816 cu . d—819, 828 a—c, 831—835, 836 c u. d—840) 1 211 39 782
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemeldet (unter 843 b ) ................. — 1 018
Kessel- und Kesselschraiedoarbeiten (801 a—d, S02—8 0 5 ) ...................................... 569 20 153

Elsen und Eisen waren in den Monaten Januar bis Juli 1912 
Maschinen „ „ „  „  „  „ 1912

387 230 
53 226

3 425 706 
287 017

Insgesamt
Januar bis Juli 1911: Eisen und Eisenwaren 

Maschinen . . . .

440 456 
346 166 

49 130

3 713 323 
3 024 709 

25« 14«

Insgesamt 395 296 3 280 855

•  D ie  in  K la m m e rn  s te h e n d e n  Z iffe rn  b e d e u te n  d ie  N u m m ern  d es  s ta t is t is c h e n  W aren v e rze ich n isses. —  D ie  A u s f u h r  an
b e a rb e ite ten  gußeisernen  M aschinen te ilen  is t  u n te r  d en  b e tre ffe n d e n  M asch inen  m it  a u fg e fü h r t.  t  D ie  A u s f u h r  an  S c h m ie d e s tü c k e n  fü r

M aschinen i s t  u n te r  den  b e tre ffe n d e n  M aschinen  m it  au fg e fü h r t.

xxxv.„ 49
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Kokserzeugung der Welt im Jahre 1910.*

X a m e  d e s  L a n d e s 1910*»

t

1909

t

S o m it  1910 
m e h r  (-f-), bzw . 

w en ig e r (—) 
t

Yer. S taaten  von 
Amerika . , 37 838 000 35 666 000 + 2 172 000

Deutschland . 23 600 000 21 408 000 -f 2 192 000
Großbritannien 19 642 000 19 170 000 . -h 472 000
Belgien. . . . 3 111000 2 973 000 + 138 000
Rußland . . . 2 748 000 2 630 000 + 118 000
Frankreich . . 2 688 000 2 472 000 • + 216 000
Oesterreich . . 1 999 000 1 985 000 + 14 000
Kanada . . . 819 000 782000 + 37 000
Italien . . . . 397 000 250 000 -t- 147 000
Spanien . . . 521000 501000 -1- 20 000
Australien . . 287 000 208 000 -4- 79 000
Ungarn . . . 150 000 158 000 — 2 000
Die übrigen 

Ländcrf . . 2 700 000 2 500 000 + 140 000
Insgesamt 90 500 000 90 703 000 -1-5 743 000

fü r  das .Jahr 1911 liegen bis jetzt nur für wenige 
Länder die Zahlen vor. Von diesen ist neben den Ziffern 
fiir Deutschland, Oesterreich, Kanada und die Ver­
einigten Staaten, die wir früher bereits mitgetcilt haben,ft 
noch schätzungsweise die Koksgewinnung Belgiens mit 
3 101 000 t, Frankreichs mit 2 900 000 t  und Italiens mit 
303 000 t  angegeben.

Belgiens Kohlengewinnung im ersten Halbjahre 1912.§
Nach den „Annales des Mines de Belgique“§§ hat 

sieh die belgisohe Steinkohlenförderung während der 
ersten Hälfte 1912, vergliohen mit dem gleiohen Zeitraum 
des Vorjahres, wie folgt gostiltct:

1. Halbjahr 1. Halbjahr
Provinz 1912 1911

t t

H e n n e g a u .................... 7 658 820 8 321 740
L üttich ............................ 3 074 290 2 809 700
N a m u r............................ 402 180 415 530

Insgesamt 11 135 290 11 546 970

* Nach dem „Jahresberichte des Vereins für die berg­
baulichen Interessen im Oberbergamtsbezirk Dortmund
für 1911“. II. (Statistischer) Teil, S. 27. — Vgl. St. u. E.
1911, 12. Oktober, S. 1077.

** Vorläufige Zahlen, 
t  Geschätzt.

t t  St. u. E. 1912, 1. Febr., S. 210; 8. Febr., S. 249;
4. Anril, S- 593; 25. Juli, S. 1240.

§Vgl. St. u. E. 1911,11. Nov., S. 1851; 1912,22. Febr.,
5. 327.

§§ 1912, Tome XVII, 3u>e livr., S. 819.

Die Kohlenförderung Belgiens im ersten Halbjahre 
1912 zeigt also gegenüber dom gleichen Zeitraum des Vor­
jahres eine Abnahme um 411 080 t oder 3,57 %.

Eisenerzgewinnung der wichtigsten Staaten.*

H a rn e  lies  Landes;
-

G e s a m te is e u e rz fö rd e ru u g

191)0
t

1910 t  
t

1 9 1 1 t
t

Ver. Staaten von
Amerika . . . . 51 976 000 57 803 000 42 487 000

Deutsches Reich 25 512 000 28 718 000 29 888 00U
(einschl. Luxem­
burg)**

Großbritannien 15 042 000 15 470 000 15 769 000
Spanien................ 8 786 000 8 667 000 10 044 000
Frankreich. . . . 11 890 000 14 606 000 16 300 000
ltu ßlanel................ 5 115 000 5 638 000 —t t
Schweden . . . . 3 886 000 5 553 000 6 154 000
Oesterr.-Ungarn . 4 456 000 4 534 000 § 4 672 000
A l g i e r ................ S91 000 1 064 000 1 073 000
Griechenland. . . 531 000 61S 000 - t t

Insgesamt 128 085 000 142 671 000 126 387 000

Die Magnesitgewinnung der Vereinigten Staaten 
im Jahre 1911.

Nach den Ermittlungen des „United States Geologioal 
Survey“ §§ wurden in den Vereinigten Staaten während des 
abgelnufenen Jahros 8503 t Magnesit im Werte von 
75 000 S gowonnen gegen 11 280 t im Werte von 74 058 S 
im Jahre 1910. Eingeführt in die Vereinigten Staaten 
wurden während des Berichtsjahres 110 722 t gerösteter 
und 11 707 t  roher Magnesit.

Eisenerzverschiffungen vom Oberen See.
Wie wir dem „Iron Age“ §§§ entnehmen, betrugen die 

Eisenerzverschiffungen vom Oberen See im J u l i  d. J. 
7 721 837 t gegen 5 304 915 t  im Juli 1911. Bis zum
1. August wurden im laufenden Jahre 2 1 031 558 t  ver­
schifft, d. s. rd. 51,38 %  mehr als die Verschiffungen bis 
zum gleichen Tage des Vorjahres (14 289 320 t).

* Nach dem „Jahresbericht des Vereins für die berg­
baulichen Interessen im Oberbergamtsbezirk Dortmund 
für 1911“. II. (Statistischer) Teil, S. 27. — Vgl. St. u. E. 
1911, 12. Okt., S. 1077.

** Seit 1905 einschließlich der nicht bergmännisch 
gewonnenen Mengen.

t  Vorläufige Zahlen, 
f t  Zahlen lagen noch nicht vor.

§ Förderung Ungarns 1910 (1 900 000 t) wiederholt. 
§§ The Engineering and Mining Journal 1912,10. Aug., 

S. 200.
§§§ 1912, 15. Aug., S. 303.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Vom Roheisenmarkte. — Ueber das en g lisch e  Roh- 
eisengesehäft wird uns unter dem 24. d. M. aus Middles­
brough wie folgt berichtet: Die Preiserhöhungen dauern 
fort. Seit Ende voriger Woche gingen hiesige Warrants 
Nr. 3 von sh 61/0 d auf sh 62/8}A d, Kasse, und Eisen 
ab Werk stieg dementsprechend, denn die Hütten haben 
für baldige Lieferung nichts zu verkaufen. Die Nach­
frage bleibt stark. Die Käufer beginnen sieh mehr an 
die jetzigen Preisforderungen zu gewöhnen, und es wurden 
Abschlüsse mit entsprechenden Zuschlägen für Monats­
raten bis Juni 1913 gemacht. Die während dieser Feier­
tagswoche erwartete Zunahme der Warrantlager blieb 
aus, sie betrug nur 1644 tons. Die heutigen Preise sind: 
für G. M. B. Nr. 1 sh GS/3 d, für Nr. 3 sh 03/3 d, für

Hämatit M/N sh 75/— f. d. ton, netto Kasse, ab Werk, 
für September. Bindende Angebote sind bei solchen Ver­
hältnissen ausgeschlossen, ln  den Warrantlagern befmden 
sieh 290 170 tons, drunter 280 878 tons Nr. 3.

Vom französischen Eisenmarkte. — Die Anfragen 
der Verbraucher; namentlich aller gangbaren Fertigerzeug­
nisse, sind kürzlich wieder zahlreicher geworden. Die 
Abnehmer haben sich davon überzeugen müssen, daß 
eine längere Unterbrechung im Eingang neuer Kauf- 
antriigo nicht dazu angetan war, die höhere Wertlage 
am Eisenmarkte irgendwie ins Wanken zu bringen. Die 
Beschäftigung ist in allen Zweigen derartig stark und 
andauernd flott, daß sich die Preise noch weiter ver­
steift haben. Ansätze zur Schwäche in den Preisen an
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den Nachbarmärkten, wie namentlich in Belgien, sind 
inzwischen überwunden worden. Da auch in Deutsch­
land und Großbritannien die Preise weiter aufstrebende 
Richtung zeigen, ist für die französischen Verbraucher 
die Möglichkeit, sich auswärts vorteilhafter einzudecken, 
mehr und mehr geschwunden. Es erscheint daher nicht 
ausgeschlossen, daß die gewohnheitsmäßig lebhafteren 
nächsten Monate dem französischen Markt erneut stär­
keren Kaufandrang und eine weitere Preissteigerung 
bringen werden; man sucht daher zeitiger als beabsichtigt, 
die Lücken im Bedarf zu schließen und sieh auch auf 
weiter hinaus zu versehen, um so mehr, als für die meist 
verlangten Erzeugnisse immer noch verhältnismäßig lange 
Lieferfristen bewilligt werden müssen. Wehn es gleich­
wohl noch nicht zu belangreichen neuen Abschlüssen 
in den meisten Erzeugnissen gekommen ist, so ist der 
Grund darin zu suchen, daß die Werke im allgemeinen 
wenig Neigung zeigen, sich jetzt schon auf längere Zeit 
bis ins nächste Jahr hinein festzulcgen, vornehmlich 
angesichts der festeren Stimmung an den Roheisen­
märkten. Es erscheint kaum zweifelhaft, daß für das 
folgende Jahr französisches R oheisen  weiter im Preise 
anziehen wird. Die verfügbaren Roheisenmengen sind 
weiter knapp, da fortgesetzt Zusatzbedarf an den Markt 
kommt, so daß die Mehrerzeugung stets rasch vergriffen 
ist. In H albzeug  reichen die freiwerdenden Mengen 
keineswegs für den anhaltend starken Bedarf aus, auch 
die neu in Betrieb genommenen Werke haben noch keine 
merkliche Erleichterung geschaffen. Emo Reihe der 
Stahlwerke, die selbst auswalzen, brauchen mehr für den 
Eigenbedarf und würden eher noch Zusatzmengen kaufen. 
Es ist zwar schon manches zu den um 10 fr höheren 
Preisen für nächstes Jahr abgeschlossen worden, aber 
in den meisten Fällen sind die Werke noch nicht für so 
weit reichende Verkäufe zu haben. An den in der Er­
weiterung begriffenen Stahlwerken wird mit großem Eifer 
gearbeitet, da das Hcreinbringen belangreicher Aufträgo 
keine Schwierigkeiten bei'eitet ur.d lohnende Preise winken. 
In manchen Fällen wird die Betriebseinrichtung über 
den anfänglich vorgesehenen Rahmen hinaus ausgedehnt. 
So wird das kürzlich in Betrieb genommene Stahlwerk 
der C om pagnie G énéra le  F ra n ç a is e  des A ciers 
in Marly bei Valenciennes durch Aufstellung mehrerer 
Martinöfen vervollständigt. Der Halbzeugmangel ist 
naturgemäß für den F e r tig e is e n m a rk t von Einfluß; 
die Lieferzeiten der meist gefragten Erzeugnisse müssen 
wegen der Knappheit an verfügbaren Stahlblöcken recht 
weit ausgedehnt werden. In S tab e isen  vermögen die 
Werke in den östlichen Bezirken zwar etwas raschere 
Beschaffung zu gewährleisten, doch bleibt der regelmäßige 
Abruf überaus stark. Das merkliche Zurücktreten des 
ausländischen Wettbewerbs erleichtert die Durchhaltung 
der Tagespreise; rascher lieferbare Mengen werden gern 
etwas höher bezahlt. Im  Nordbezirk ist lü r Schweißstab­
eisen keinesfalls unter 180 bis 190 fr anzukommen, für 
Flußstabeisen nicht unter 185 bis 190 fr, je nach den Spezi­
fikationen. Im oberen Marnebezirk werden für beide Sorten 
als Mindestpreis durchschnittlich 195 bis 200 fr, und auf 
dem Pariser Markte 205 bis 210 fr notiert; Spczialsortcn 
stellen sich dort auf 215 bis 220 fr. Der Abruf in T räg e rn  
und sonstigen Baucisen hält sich auf recht befriedigender 
Höhe. Die Ablieferungen des Pariser Träger-Comptoirs 
übersteigen bis jetzt die der vorjährigen Vergleichszeit 
beträchtlich. Auch in S ch ienen  sind die Walzwerke 
andauernd stark in Anspruch genommen. In B lechen  
hat die Anspannung des Marktes noch keine merkliche 
Erleichterung erfahren. Durch die neueren Bestellungen 
der Eisenbahngescllschaften fließt stets weitere Arbeit 
zu. Auch die sonstigen Verarbeiter suchen sich auf weiter 
hinaus zu versehen, um auf einigermaßen rechtzeitige 
Lieferung rechnen zu können. F e in b lech e  wurden 
letzthin wieder mehr verlangt. Der Richtpreis für G ro b ­
bleche von 3 mm und mehr ist im Nord- und Ostbezirk 
230 bis 250 fr, im oberen Mamegebict 200 bis 265 fr und 
auf dem Pariser Markte 270 bis 2S0 fr. Die Beschäftigung

der Konstruktionswerkstätten ist, namentlich in E ise n ­
b a h n m a te ria l, außerordentlich stark; stellenweise reicht 
die Besetzung für das ganze nächste Jahr aus, und für 
die neuen Ergänzungsaufträge müssen sehr lange Ausfüh- 
rungsiriaten beansprucht werden. Um eine zweckmäßigere 
Verteilung des Bedarfs, auch während vier Zeit der ge­
ringeren Anspannung des Marktes, herbeizuführen, ist 
zwischen den heimischen Eisenbahngescllschaften und 
Konstruktionswerkstätten vereinbart worden, in Zukunft 
jährlich je eine Zusammenkunft im Mai und November 
stattfinden zu lassen zur Beratung über den weiteren 
Bedarf der Eisenbahnen und der Ausführung der Aui- 
trägo durch die heimischen Werke innerhalb der be­
nötigten Fristen.

Zur Lage der Eisengießereien. — Wie wir dem „Reiehs- 
Arbeitsblatt“* entnehmen, waren die Eisengießereien im 
Monat J u l i  1912 wie im Vormonat gut beschäftigt; ein 
Bericht klagt über das Fehlen guter Former, während 
sich andere Arbeiter genügend anbieten. Der Arbeits­
nachweis des Arbeitgeberverbandes, Abteilung Flensburg, 
bezeichnet die Lage ebenfalls als gut; auch die schlesischen 
und süddeutschen Berichte lauten zufriedenstellend.

Stabeisen- und Grobblechpreise. — Laut „Bresl. Ztg.“ 
wurden die Preise für oberschlesisches Stabeisen und für 
Grobbleche bei Bezügen ab Werk um 2,50 M f. d. t  erhöht.

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft zu Essen a. d. Ruhr.
— Auf der Kruppschen F r ie d r ic h -A lfre d -H ü tte  in 
Rheinhausen wird gegenwärtig ein neues D ra h tw a lz ­
w erk errichtet, das bereits Anfang nächsten Jahres in 
Betrieb genommen wird und auf eine Leistungsfähigkeit 
von jährlich 100 000 t Walzdraht zugcschnitten ist. 
Die Walzdrahterzeugung von Rheinhausen ist für dio 
Westfälische Drahtindustrie in Hamm bestimmt, wo der 
Wnlzdraht weiter verarbeitet werden soll.

Einschränkung der Schweißeisen-Erzeugung in Frank­
reich. — Dio Firma S ch n e id e r e t  Cie. in Le Creuzot hat 
durch Rundschreiben ihren Kunden mitgeteilt, daß sie 
vom April 1913 ab die Erzeugung von Schweißeisen ein­
stellen werde; sie führe nur noch die bereits gemachten 
Bestellungen ans. Die Firma empfiehlt ihren Kunden an 
Stelle des Sehweißoisens Elußoisen, und zwar weiche und 
halbweiche Sorten, wo Schmiedbarkeit erforderlich sei Man 
fürchtet in industriellen Kreisen, daß die Erzeugung von 
aus Schweißeisen hergestelltem Kleineisenzeug, wie 
Schrauben und Muttern, in der Gegend von St. Etienne 
durch diese Maßregel leiden könnte, zumal auch die 
Eisenerzeugung im Département du Nord seit einiger 
Zeit bedeutend eingeschränkt worden ist.

Elsenbahntarif zur Förderung der belgischen Eisen­
ausfuhr. — Nach einer Entscheidung des belgischen 
Eisenbahnministers wird die belgische Staatsbahn einen 
neuen ermäßigten Fraehtentarif für Stahl in Blöcken, 
Walzstahl, gewalztes Eisen, T-Eisen, Träger aus Eisen 
oder Stahl, Grobbleche, Schienen, Schienenhilfszeug und 
Elußeisendraht gewähren. Der ermäßigte Tarif tr itt für 
die Stationen Antwerpen-Hafen (Bassin und Entrepôt), 
Antwerpen Siidquai transit, Geut-Entrepôt, Gent-Hafen, 
Brugge und Zecbiugge bei gleichzeitiger Versendung von 
mindestens 150 t  in Kraft.

Eisenindustrie in Chile.** -— In einer Botschaft an 
den Kongreß teilt der Präsident von Chile unter Bezug­
nahme auf die Arbeiten, dio eine Kommission zur Unter­
suchung der Eisenerzlager bereits in den Provinzen 
Atacama und Coquimbo und einem Teil von Antofagasta 
abgeschlossen hat, mit, daß die Eisenerzvorkommen 
Chiles leicht und gewinnbringend ausgebeutet werden 
könnten. Im Hinblick auf die Vorteile, die das Bekannt­
werden des Wertes der Eisenerzlager in anderen Ländern 
mit sich bringen würde, und um das für den Aufschluß

* 1912, Augustheft, S. 564.
** The Iron and Coal Trades Review 1912, 23. Aug., 

S. 278.
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erforderliche Kapital heranzuziehen, hat dio chilenische 
Regierung eine Propaganda eingeleitot; sic wird auch 
auf Bergbaukongressen in Großbritannien und dem 
Kontinent amtlich vertreten sein. Die Schaffung

* Vgl. St, u. E. 1911, 11. Mai, S. 783; 1912, 4. Jan., 
S. 25; 11. Jan., S. 83.

Actien-Gesellschaft Meggener Walzwerk, Meggen 1. W.
— Das nach dem Berichte des Vorstandes befriedigende 
Ergebnis dos Geschäftsjahres 1911/12 verdankt die Gesell­
schaft im wesentlichen den verbesserten Betriebseinrieh- 
tungen und der dadurch gesteigerten Leistungsfähigkeit 
der Werke. Dagegen gestalteten sich dio Verkaufspreise 
erst in den letzten Monaten befrie.iigend. Obwohl die Neu- 
und Umbauten auf der Abteilung Carlshiitto erst im No­
vember fertiggestellt wurden, konnte dio Erzeugung 
erheblich gegen das Vorjahr gesteigert werden. An Fertig- 
fabrikaton wurden 31 215 (i. V. 20 595) t  im Werte von 
4 627 184 (4 032 100) .11 versandt. Der Gcsamtumschlag 
bezifferte sieh auf 4 975 3S2 (4 353 076) .11. Die Gewinn- 
und Verlustreehnung ergibt bei 16 868,13 . f t  Vortrag und 
428 042,04.1t Fabrikationsüberschußeinerseits, 111536,92.1t 
allgemeinen Unkosten und 91 3S7.52 .ft Abschreibungen 
anderseits einen Reingewinn von 242 585,73 Jt. Die Ver­
waltung beantragt, hiervon 20 000 . f t  der Rücklage und je 
5000 Jt dem Arbeiterunterstützungsbestande sowie der 
Talonsteuerrücklago zuzuführen, 24 857,70 Jt an Aufsichts­
rat, Vorstand und Angestellte zu vergüten, 125 000 Jt 
Dividende (10 %  gegen 7 % i. V.) auszuschütten und 
62 728,03 .11 auf neue Rechnung vorzutragen. Den An­
trag auf Erhöhung des Aktienkapitals um 250 000 Jt 
haben wir bereits mitgeteilt.*

Aktien-Gesellschaft Bremerhütte zu Weidenau. — 
Der Geschäftsbericht für 1911/12 teilt zunächst mit, 
daß dio Beschlüsse der Hauptversammlung vom 17. Fe­
bruar d. J ., gemäß denen der Gesellschaft an Vorzugs­
und Stammaktien nominell 975 000 ,1t zwecks ander­
weitiger Beg.-bung zur Verfügung gestellt, alle Vorzugs­
rechte weggefallen und einheitliche Aktien geschaffen sind 
und das Aktienkapital auf 3 300 000 Jt erhöht worden ist, 
vor dom 1. Juli d. J. durchgeführt und bis dahin sämt­
liche Einzahlungen geleistet worden sind.** Die durch 
diese Maßnahmen dem Unternehmen zugeflossenen neuen 
Mittel wurden in erster Linio zur Beseitigung sämtlicher 
Schulden verwendet. Das Ergebnis des am 30. Juni ab­
geschlossenen Geschäftsjahres übertrifft nach dem Be­
richte bei weitem die Erwartungen. Dor Bericht führt 
dies in erster Linie auf die außergewöhnlich starke Be­
schäftigung zurück. An Halb- und Fertigfabrikaten 
wurden annähernd 12 000 t  mehr als im Vorjahre herge­
stellt und hierfür verhältnismäßig gute Preise erzielt. 
Die Roheisenerzeugung hielt sich auf gleicher Höhe, 
doch ließen die erzielten Preise noch wenig Nutzen. Seit 
Beginn des zweiten Vierteljahres hätte die Gesellschaft 
nach dem Berichte mit einem angemessenen Gewinn 
rechnen können, wenn nicht der Kokspreis erhöht worden 
wäre. Von nennenswerten Betriebsstörungen blieb üio 
Gesellschaft in allen Abteilungen, mit Ausnahme des Fein­
blechwalzwerkes, das einige größere Reparaturen erlor­
derte, verschont. In  den Betrieben des Unternehmens wur­
den im Berichtsjahre durchschnittlich 818 Arbeiter be­
schäftigt, Der Gesamtumsatz belief sich auf 11 178 367 
(i. V. 9 S27 538) Jt. Für Neuanlagen und Neuanschaffun­
gen wurden insgesamt 309 816,97 . f t  verausgabt. Der 
Betriebsüberschuß belief sich im Berichtsjahre auf 
1 225 222,47 J t (nach Verrechnung der Knappsehafts- 
und Unfallversicherungsbciträge in Höhe von 69384,49 .ft). 
Die Verwaltung beantragt, von den nach Abzug von 
49 0S1,30 J t für allgemeine Unkosten und 77 428,16 Jt

* Vgl. St. u. E. 1912, 15. Aug., S. 1391.
** Vgl. St. u. E. 1912, 1. Febr., S. 213; 8. Febr.,

S. 253; 22. Febr.. S. 331.

einer einheimischen Eisenindustrie wurde durch die 
Stillegung der Hochöfen in Corral* unterbrochen. Der 
Präsident hofft, aaß das nationale Interesse in dieser 
Angelegenheit durch schnelle Annahme eines ent­
sprechenden Gesetzes, das bereits die Zustimmung des 
Senates gefunden habe, auch durch die Doputiertcn- 
kammer gewahrt würde.

für Zinsen verbleibenden 1 098 713,01 J t 950 200,08 J t 
zu Abschreibungen auf die Anlagewerto zu verwenden 
und dio restlichen 14S 512,93 J t auf neue Rechnung vor­
zutragen. Durch dio Zusammenlegung der Aktien wurde 
ein Buchgewinn von 972 284,30 J t erzielt, der folgende 
Verwendung gefunden hat: 447 2S4.30 J t als außerordent­
liche Abschreibungen auf Anlagen und Utensilien, 75000 Jt 
als Rücklago für Abbruch und Verlegung von Werks­
anlagen, 250 000 J t als Zuweisung zur Rücklage, 150 000 Jt 
als Zuweisung zum Hochofonorneuerungsfonds und 
50 000 Jt zur Bildung eines Delkrcdorefonds. Dio Gesamt- 
Abschreibungen beziffern sich demnach auf 1 397 484,38 Jt 
und die Rückstellungen einschließlich des Vortrages auf 
673 512,93 Jt. Dio Aussichten für das laufende Geschäfts­
jahr bezeichnet der Bericht als günstig, da für alle in 
Betracht kommenden Fabrikate ein außergewöhnlich 
großer Auftragsbestand vorliegt. Die Abschlüsse in Roh­
eisen, Halbzeug und Grobblechen bürgen für eine starke 
Beschäftigung bis Ende 1912. Bei Mittel- und Feinblechen 
reicht der Abschlußbestand bis in den März 1913 hinein. 
Auch hofft die Gesellschaft von dem neuen Blechwalz­
werk, das eine wesentliche Verminderung der Selbstkosten 
mit sieh bringen wird, schon im laufenden Geschäftsjahre 
während einiger Monate Nutzen ziehen zu können.

Hasper Eisen- und Stahlwerk, Haspe i. W. — Wie 
der Bericht des Vorstandes ausführt, war das Merkmal 
der allgemeinen Geschäftslage im abgelaufenen Betriebs­
jahre 1911/12 eino immer mehr zunehmende Beschäf­
tigung, verbunden mit einem langsamen Anziehen der 
Preise. Der Weltbedarf in Eisenfabrikaten war anhaltend 
so stark, daß ungünstige Ereignisse, wie beispielsweise 
dio ernsten politischen Verhältnisse, die sieh im ver­
gangenen Herbst zu Kriegsbefürchtungen verdichtet 
hatten, ferner der große Bergarbeiterausstand in England 
und die Unterbrechung der Arbeit durch dio deutschen 
Bergleute, keinen Einfluß ausüben konnten. Von der 
Erhöhung der Preise für Hochofenkoks mit Wirkung 
ab 1. April 1912 um 1 J t f. d. t  seitens des Rheinisch- 
Westfälischen Kohlen-Syndikates wurde dio Gesellschaft 
nach dem Berichte stark betroffen, weil nicht nur der 
Roheisen-, der Stahlwerks- und der Drahtverband, denen 
dio Gesellschaft angehört, noch für weitere Termine zu 
billigen Preisen verkauft hatten, sondern auch von dem 
Unternehmen selbst Stabeisen für weite Fristen an seine 
Abnehmer zu niedrigen Preisen gegeben worden war. 
Dio Gesellschaft konnte daher für die Erhöhung erst 
allmählich einen Ausgleich finden. Der Roheisen verband 
war in der Lage, dio Gesellschaft während der ganzen 
Berichtszeit befriedigend zu beschäftigen; er konnte im 
Februar d. J. mit Wirkung ab 1. Juli 1912 seine Ver­
kaufspreise um 3 bis 5 . f t  f. d. t  erhöhen und auch die 
Verrechnungspreise ab 1. Juli 1912 um 2 . f t  f. d. t  herauf­
setzen. Die Beteiligungszilfcr für A-Produkto des Unter­
nehmens an dem um fünf Jahre verlängerten Stahlwerks- 
verbande ist bestehen geblieben. Die Preisgabe der 
Kontingentierung der B-Produkte bedeutet nach dem 
Berichte für dio Gesellschaft einen Vorteil, da diese 
Bindung dem Unternehmen nicht nur große Opfer auf­
erlegt, sondern auch seine Entwicklung gehemmt und 
stellenweise die Ausnutzung des gemischten Betriebes 
unmöglich gemacht hat. Der Stahlwerksverband be­
schäftigte die Gesellschaft in A-Produkten befriedigend; 
sie konnte 99 %  der Beteiligung versenden. Entsprechend 
der starken Nachfrage konnte der Verband mit Wirkung 
ab 1. Juli 1912 seine Verkaufspreise für Halbzeug um 
5 JC, und für Formeisen, unter gleichzeitigem Fortfall
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des Skontos von 1 % %, um 2,50 .H erhöhen. Auch der 
Vulzdraht verband hatto während der ganzen Bcrichtszcit 
volle Beschäftigung für seine Mitglieder. Die Verkaufs­
preise wurden mit Wirkung ab 1. Juli 1912 um 5 Jt 
f. d. t  erhöht. Dio der Gesellschaft zufließenden Ver­
rechnungspreise blieben während des ganzen Jahres auf 
dem niedrigen Stand. In  dem für das Unternehmen 
in der Hauptsache in Betracht kommenden Artikel Stab­
eisen war das Geschäft außerordentlich lebhaft und die 
Kauflust bei steigenden Preisen immer rege. Die Nach­
frage im Ausland war derartig stark, daß die Auslands­
preise die Inlandserlöse erreichten. Die Gesellschaft 
konnte ihre Walzcnstraßen angemessen ausnutzen. 
Um ihrem Arbeitsprogramm eine breitere Grundlage zu 
geben, steht die Gesellschaft im Begriff, ein Martin- 
Stahlwerk und ein Walzwerk für Grob- und Mittelbleche 
zu errichten. Zur Beschaffung der erforderlichen Mittel 
und zur Verstärkung des Betriebskapitals wurde in der 
außerordentlichen Hauptversammlung vom 20. Juni 1912 
beschlossen, das Aktien kapital um 3 000 000 J( zu er­
höhen.* — Der Betriebsgewinn beziffert sich unter Ein­
schluß von 172 199,40 J t Vortrag und 6928,04 J t ver­
schiedenen Einnahmen aut 3 671 319,29 Jt. Nach Abzug 
von 511 287,50 J t für allgemeine Unkosten, 202 725 Jt 
für Teilschuldverschreibungszinsen, 115 431,68 J t für 
Zinsen und 1 087 554,11 J t für Abschreibungen ergibt 
sieh ein Beingewinn von 1 754 321 Jt. Die Verwaltung 
benntragt, hiervon 100 000 J t dem Hochofenerneuerungs­
fonds und 13 000 J t dem Talonsteuerkonto zuzuführen,
180 331,35 J t satzungs- und vertragsmäßige Tantiemen 
zu vergüten, 28 000 J t zu Belohnungen an die Beamten 
zu verwenden, je 6000 Jt zur Verfügung des Vorstandes 
zu stellen und für gemeinnützige Zwecke auszuwerfen,
1 200 000 Jt Dividende (12%  gegen 10%  i. V.) zu ver­
teilen und 220 989,65 J t auf neue Rechnung vorzutragen. 
— Uebcr die einzelnen Betriebsabteilungen entnehmen 
wir dem Berichte noch folgendes: Auf dem H o ch o fen ­
werke standen Ofen I das ganze Jahr, Ofen II  seit dem
15. November 1911 und Ofen III mit einer Unterbrechung 
von 4 y2 Wochen, in welcher Zeit er neu zugestellt wurde, 
im Feuer. Sonstige Störungen kamen nicht vor. In der 
Gaszentrale wurde eine weitere Gas-Dynamomaschine auf- 
gestellt. Die Montage des Turbo- Generators von 2000 KW 
wurde vollendet und dieser in Betrieb gesetzt. Es sind 
jetzt betriebsfertig vorhanden: 4 Gasgebläsemasehinen, 
darunter eine mit Dynamo versehen, 1 Dampfgebläse- 
maschine, 7 Gas-Dynamomaschinen, 1 Turbo-Generator 
und 1 Dampf-Dynamomaschino. Die Gasreinigungs­
anlage wurde erweitert, um den ganzen Ueberschuß an 
Hochofengas reinigen und verwerten zu können. Die 
elektrische Werkstätte an der Maschinenhalle wurde 
vergrößert. Im S ta h l-  und  W alzw erke wurden die 
Erweiterung des Thomas-Stahlwerks vollendet und die 
Umbauarbeiten fortgesetzt. Der Betrieb der neuen 
Gießhalle, die im November 1911 in Benutzung genommen 
wurden, entspricht den Erwartungen; die Leistungsfähig­
keit des Stahlwerkes wurde dadurch bedeutend erhöht. In 
der Modernisierung der 750er Straße wurde fortgefahren 
durch Einbau von Rollgängcn, Scheren und Transport- 
und Verlade-Einriehtungen für Knüppel. Dio steigende 
Nachfrage nach Stabeisen hat die Gesellschaft veranlaßt, 
eine weitere, 7. Stabeisenstraße (Doppel-Duo) zu errichten, 
die Anfang Oktober 1912 in Betrieb kommen wird. 
Straße 6 wurde mit Blöckchenwalze versehen, um gewisse 
Stabeisensorten billiger herstellen zu können. Um die 
überschüssigen Hochofengase im Walzwerk zu ver­
werten, wurde vom Hochofen zum Stahl- und Walzwerk 
eine Gasleitung gelegt. Die Wnlzendrcherei wurde aus 
der mechanischen Werkstätte auf einen Platz neben das 
Trägerwalzwerk verlegt. Erzeugt bzw. hergestellt wurden 
246 050 (i. V. 192 703) t  Roheisen, 193 284 (163 029) t  
Rohblöeke und 192 220 (162 778) t Walzwerkserzeug­
nisse. Die Vorräte am 1. Juli 1912 betrogen 1420 (4210) t

Roheisen, 2608 (3035) t Halbzeug und 6736 (6570) t 
Eormeisen, Stabeisen und Walzdraht. Im E is en er z- 
b erg w erk  J a r u y  wurden die Vorrichtungsarbeiten im 
Lager mit allen Kräften betrieben. Die Förderung belief 
sich auf 285 139 (202 780) t. Der Gesamtumsatz des Unter­
nehmens bezifferte sich auf 22100 729 (17 983 674) J£, 
die durchschnittliche Arfyeiterzahl auf 1778 (1675). An Ab­
gaben für Steuern, Versicherungsbeiträge usw. verausgabte 
die Gesellschaft im Berichtsjahre 293 804,05 J t , d. s. 2,93 % 
des Aktienkapitals und 16,75 % des Reingewinns.

Société des Aciéries de Longwy in Monl-Saint-Martin. 
— Das am 30. April d. J. beendete Geschäftsjahr schließt 
mit einem Rohgewinn von 13 088 326, 11 fr. Nach Abzug 
von 1 004 793,20 fr für allgemeine Unkosten, 636 932,61 fr 
für Zinsen usw. und 1051074,70 fr für Abschreibungen 
verbleibt ein Reinerlös von 10 395 525,60 fr, der wie 
folgt verwendet wird: für dio Rücklage zur Tilgung der 
Kosten für Neuanlagen 5 366 692,05 fr, für den Werk­
erneuerungsfonds 400 000 fr, für Tilgung der Schuld­
verschreibungen 311 000 fr, für satzungsmäßige Tantiemen 
848 452,55 fr, für Vergütungen an Direktion und Angestellte 
je 169 090,50 fr, für Wohlfahrtseinrichlungon insgesamt 
250 000 fr, als Dividende 2 880 000 fr (12 % gegen 10 %
i. V.). Das Berichtsjahr ist das günstigste seit Bestehen 
der Gesellschaft. Der Gesamtumsatz stieg im Berichts­
jahre um 7 509 437,91 fr auf 55 751 493,69 fr, d. h. um 
mehr als 15 %. An Eisenerz bezog die Gesellschaft aus 
eigenen Graben sowie aus Gruben, an denen sie beteiligt 
ist, insgesamt 1 188 328 t ( + 101 227 t). Die Erzförderung 
der Grube von Tucquegnieux stieg im Berichtsjahre um 
127 494 t aut 899 860 t, von denen 595 361 t  nach Mont- 
Saint-Martin verladen und ungefähr 300 000 t  verkauft 
wurden. Von den sieben Hochöfen in Mont-Saint-Martin 
und dem kleinen Ofen in Moulaino wurden insgesamt 
385 560 t Roheisen erblasen, darunter 366 640 t  Thomas- 
und 18 920 t Gießereiroheisen. Die Steigerung der Er­
zeugung gegenüber dem Vorjahr um 59 6251 ist ausschließ­
lich auf Hochofen Nr. C zurückzuführen, der nach dem 
Umbau am 11. Mai 1911 wieder angeblasen wurde. Durch 
Vornahme von Reparaturen bei den Hochöfen Nr. 4, 
5 und 8 sowie durch eine dreiwöchige Betriebsunter­
brechung bei dem Ofen von Moulaino blieb dagegen die 
Erzeugung der übrigen Hochöfen etwas zurück; der Berg­
arbeiterstreik in Westfalen nötigte ferner zur Verlang­
samung des Betriebes, für zehn Tago sogar zur Außer­
betriebsetzung der Oefen 1 und 3. In den Stahlwerken 
wurden 309 124 t  (+  15 091 t) Thomas- und Martin­
stahlblöcke erzeugt, von denen 307 902 t in den eigenen 
Walzwerken weiter verarbeitet wurden. Dio Gesamt­
erzeugung der Walzwerke, unter Einschluß der vorge- 
walzten Blöcke und Knüppel, stieg von 272 913 t  im 
Vorjahre auf 330 015 t im Berichtsjahre; in diesen Mengen 
sind 220 265 (186 938) t Fertigerzeugnisse enthalten, 
ln den Werkstätten und Gießereien hielt dio rege Tätig­
keit auch im Berichtsjahre an. Der Wert der Erzeugung 
der Abteilung (5 134 720,55 fr) ist noch etwas höher als 
im Vorjahre. Die Beteiligung des Berichtsuntcrnchmens 
an der Société I-orraine de Carbonisation in Auby sichert 
ihr den jährlichen Bezug von etwa 53 000 t  Koks. An der 
im letzten Jahre in Gemeinschaft mit vier großen fran­
zösischen und belgischen Werken gegründeten Association 
Coopérative Zélandaise de Carbonisation in Sluiski! 
bei Tcrneuzcn (Holland), deren Kapital auf 2 100 000 fr 
festgesetzt wurde*, ist die Gesellschaft zu */o beteiligt. 
Zur Deckung der Anlagekosten gibt die Verwaltung dieses 
Unternehmens unter gemeinsamer Bürgschaft der fünf 
interessierten Gesellschaften vierprozentige Schuldver­
schreibungen im Betrage von 4 000 000 fr aus. Die An­
lagen werden wahrscheinlich bis Ende des Jahres fertig­
gestellt sein; zunächst ist eine jährliche Erzeugung von 
300 000 t Koks vorgesehen, die aber bei Bedarf verdoppelt 
werden kann. Die Xnstandsetzungsarbeiten der Erzgruben 
von Valleroy, an denen das Berichtsunternehmen zur

* Vgl. St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 927; 27. Juni, S. 1085. * Vgl. St. u. E. 1912, 15. Febr., S. 291.
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Hälfte beteiligt ist, schreiten voran. Während des Berichts­
jahres wurden bereits 141520 t Erze gefördert. Zur 
weiteren Entwicklung der Grube war cr nötig, im Vor­
jahre das Aktienkapital der Société des Mines de Vnlleroy 
um 1 000 000 fr zu erhöhen und außerdem 2 000 000 fr 
vierprozentige Schuldverschreibungen auszugobon. Auf 
der Kohlenzeche der Gewerkschaft Carl Alexander, an 
der dio Gesellschaft ebenfalls mit der Firma Röchling 
beteiligt ist, wurde dio Vollendung des Schachtes I durch 
einen Unfall um etwa ein Jahr verzögert. Auf Schacht II 
war man am 1. Juli bei einer Tiefe von 177 m angelnngt. 
llie Ausgaben beliefen sieh bis zum 30. April d. J. auf 
0 825 722,09 .11, ohne den Wort der Konzession. Von den 
beiden beteiligten Firmen wurden auf diesen Betrag 
5 150 089,96 Jt eingezahlt; der Rest wurde durch eine 
bei drei großen deutschen Banken aufgenomniene vier- 
elnhalbprozontige Anleihe gedeckt. Mit mehreren anderen 
großen Hüttenwerken Frankreichs hat dos Berichtsunter- 
nehmen unter dem Namen „Compagnio Métallurgique 
et Minière franeo-marocaino“, Paris, eine Studiengesell- 
schait mit einem Kapital von 1 200 000 fr gegründet, von 
denen es 100 000 fr gezeichnet hat. Unter den zahlreichen 
Geschäften dieser neuen Gesellschaft ist besonders die 
Compagnie des Mines do Fer de Heras Santander (Spanien) 
zu nennen, deren Gruben bereits ausgeboutet werden 
und sehr günstige geldliche Ergebnisse aufweisen. Ferner 
hat sich dio Berichtsgesellschaft noch an der Gründung der 
Société de BlanC:Misseron pour la Construction do Loco­
motives beteiligt.*

* Vgl. St. u. E. 1911, 27. Juli, S 1243.

The Republic Iron and Steel Company, Pittsburg, Pa.
— Nach dem Geschäftsberichte* erzielte die Gesellschaft 
in dem am 30. Juni d. J. abgelautenen Betriebsjahre 
nach Abzug von 1 634 145,84 $ für Instandhaltung der 
Anlagen unter Einrechnung von 99 565,57 $ Einnahmen 
aus Zinsen und Dividenden einen Ueberschuß von 
2 484 417,24 8. Von diesem Betrage sind für Abschreibun­
gen und Rückstellungen 482 170,92 $, für Sehuldver- 
schreibungszinsen 728 983,85 $ und für 3'/2 % Dividende 
auf Vorzugsaktien 875 000 S zu kürzen, während ander­
seits der Ueberschuß aus dem Vorjahre mit 5 362 445,85 S 
hinzukommt, so daß sich am 1. Juli ein Gesamtüberschuß 
von 5 760 708,32 $ ergibt. Nach Abzug von 170 817,11 S 
Kosten bei Ncuausgabe von Schuldverschreibungen und 
250 000 $ besonderen Rückstellungen verbleibt ein Rein­
überschuß von 5 339 891,21 8; für Dividenden sind 
1 273 262,47 S verfügbar. Die Eisenerzförderung der 
Gesellschaft stellte sich im Berichtsjahre auf 1 750 055 
(1 890 964) t, die Koksgewinnung auf 876 349 (735 441) t. 
Die Roheisenerzeugung der Gesellschaft belief sich auf 
1 023 975 (i. V. 864 477) t. An Stahlblöcken wurden 
978 904 (014 609) t  hergestellt, und zwar 666 164 (607 559) t  
Bessemer- und 312 740 (7050) t  Martinstnhlblöcke. Dio 
Erzeugung an Fertigfabrikaten und Halbzeug bezifferte 
sich auf 995 221 (695 506) t. An unerledigten Aufträgen 
waren am Schlüsse des Berichtsjahres 98 480 (103 710) t  
Roheisen und 402 238 (489 128) t  Fertigfabrikate und 
Halbzeug vorgemerkt.

* Auszugsweise wiedergegeben in „The Iron Age“ 
1912, 15. Aug., S. 380/1.

B ü c h e r s c h a u .
M c C u llo u g li , E r n c s t ,  C. E.: Engineering as 

a vocaiion. New York (239 West 39 tD Street), 
David Williams Company 1911. VIII, 201 S. 8». 
Geb. 1 $.

Das Werk gehört zu denjenigen, welche inhaltlich 
nur sehr schwer kurz wiederzugeben sind — cs muß eben 
gelesen werden. Und dies warm zu empfehlen, mag der 
Zweck der Besprechung sein. Es gilt dem Ingenieurstande, 
der wohl noch nie besser gewürdigt worden ist, den Eltern, 
die sich über den künftigen Beruf ihres Sohnes unter­
richten wollen, und diesem selbst als eingehender und 
erfahrener Ratgeber.

Der Ingenieur, so sagt der Verfasser, „setzt sich 
zusammen“ aus der angeborenen Fähigkeit, der Erziehung, 
Ausbildung und Erfahrung. Niemand sollte Ingenieur 
werden, der nicht das Zeug dazu hat. Oder aber — an 
einer anderen Stelle — er besteht aus dem gesunden 
Menschenverstand und mathematischer Veranlagung. Hat 
er letztere nicht, so erwartet ihn ein hartes Los. H at er 
aber keinen gesunden Menschenverstand — dann mag 
Gott sich seiner erbarmen!

In sieben Abschnitten werden die einschlägigen Fragen 
erörtert auf Grund einer offenbar hervorragenden per­
sönlichen Erfahrung. Besondere Bedeutung wird natur­
gemäß dem Studium zugewiesen, wobei eingehende Ver­
gleiche zwischen den in den verschiedenen Ländern ge­
bräuchlichen Systemen gezogen werden. Auch dem Selbst­
unterrieht wird Rechnung getragen, ebenso wie den semi­
naristischen Anstalten. Die Lehrwerkstätten finden ver­
hältnismäßig wenig Beachtung, wie dio praktische Aus­
bildung überhaupt, trotz ausdrücklicher Betonung des 
Wertes schwarzer Hände und schwarzer Wäsche. Da­
bei wird mit Recht dem System des Professors S ch n e i­
der in Cincinnati das Wort geredet, die praktische Lehr­
zeit in die Studienzeit einzuflechten, letztere also ein­
schließlich jener auf sechs Jahre auszudehnen. Charak­
teristisch ist die Angabe des Unterschiedes, der zwischen 
dem englischen Ingenieur, dem auf dem europäischen 
Kontinent und dem amerikanischen Ingenieur besteht.

Der erste ist ein technisch geschulter Mechaniker, der 
zweite ein technisch geschulter Gelehrter und der dritte 
ein technisch geschulter Geschäftsmann. Der Deutsche 
studiert, um sich den Vorteil anzueignen, den eine gute 
Erziehung gewährt, während der Amerikaner nur danach 
strebt, möglichst schnell mit möglichst wenig Arbeit 
möglichst viel Geld zu verdienen. Der Deutsche fragt 
nicht danach, daß er sechs schwero Jahre für seine Aus­
bildung nötig hat, welche ihm Liebe zum Fach einbringen, 
während der Amerikaner stöhnt, daß er zwei ganze Jahre 
nufzuwenden habe, um „Ingenieur“ zu werden. Auf den 
Unterschied in der Auffnssung des Wortes „Ingenieur“ 
wird in launiger Weise gleich zu Anfang aufmerksam ge­
macht, ebenso auch auf den ganz außerordentlichen Unter­
schied im Einkommen. Als besonders wertvoll mögen 
noch die beiden Kapitel über die Frage erwähnt werden, 
ob es sich lohnt, Ingenieur zu werden, und wie man ein 
Amt erhalten und behalten kann — wieder aus den vollen, 
reichen Lebenserfahrungen herausgegriffen. Den Schluß 
bilden Vorschläge für zweckmäßige Stellenvermittlung.

Wie bereits bemerkt, ist der Inhalt so reich, daß er sich 
nicht m Form eines kurzen Auszuges wiedergeben läßt, so 
daß cs als sehr wünschenswert bezeichnet werden muß, 
eine deutsche Ausgabe zu veranstalten. II. Ilaedicke. 
M a c f a r la n e ,  W a l t e r ,  F .J .C .:  A praclical

guide to iron and sleel works analyses. London, 
(39 Paternoster Kow), Longmans, Green, and Co.
1911. X II, 184 S. 8». Geb. 4 s.

Der vorliegende Leitfaden zur Ausführung von Be­
triebsanalysen in Eisen- und Stahlwerken ist hervorge­
gangen aus der größeren Arbeit desselben Verfassers: 
Laboratoriumsnotizen über Eisen- und Stahlanalysen 
(Inhaltsangabe Seite 181 bis 184 d. B.). Derselbe ist 
vornehmlich für Laboranten geschrieben und soll ihnen 
ein zuverlässiger Führer bei den täglich auszuführenden 
Untersuchungen sein, ohne Anspruch auf eine erschöpfende 
Behandlung der jeweiligen analytischen Methoden zu 
machen. In dieser Hinsicht ist das Buch zu vergleichen 
mit dem bekannten Leitfaden von Wencclius.
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Wert ist gelegt, neben ausführlicher Schilderung 
der Handgriffe, auf die Beigabe von zahlenmäßigen Bei­
spielen ausgeführter Bestimmungen, was die ordnungs­
mäßige Durchführung aufgetragener Arbeiten wirksam 
unterstützen dürfte. Es sind natürlich nur die wichtig­
sten Bestandteile in den Roh- und Fertigerzeugnissen der 
Eisenindustrie behandelt, da Laboranten wohl kaum 
in dio Lago kommen, schwierige Trennungen und Be­
stimmungen seltener Körper auszuführen. A.

M iis s ig , E m il: Preisentwicklung in der Montan­
industrie seit 1S70 mit Berücksichtigung beson­
derer Einflüsse, gegeben durch die technischen 
Fortschritte sowie durch die Politik der Einzel­
wirtschaft und des Staates. Zugleich Erläute­
rungen zur Original-Preistafel: Größe 130x65 cm, 
mit 18 farbigen Linien. Als Manuskript gedruckt,
0. 0. 1912, Selbstverlag des Verfassers: Augs­
burg, D 267, Steingasse. VII, 113 S. 8°. Geb. 
mit Preistafel 25 J t, ohne dieselbe 2,50 J t.

Die kleine, aber inhnltreicho Schrift gibt die Er­
läuterungen zu einer graphischen Darstellung (Original- 
Preistafel genannt) der Preisentwicklung von Kohle, 
Koks, Erz, Roheisen, Halbzeug, Trägern, Stabeisen und 
Grobblechen seit 1870 sowie der Diskontsätze der Rcichs- 
bank und der Bank von England in dieser Zeit. Daneben 
werden noch die gleichzeitige Roheisenerzeugung Deutsch­
lands, Englands und der Vereinigten Staaten von Nord­
amerika und deren prozentualen Anteile an der Welt­
erzeugung in Roheisen darin zum Ausdruck gebracht. 
Die Preistafel ist nicht nur ein vortreffliches Mittel für 
den Anschauungsunterricht heranzubildender Kaufleute, 
sondern sie ward auch in den kaufmännischen Bureaus seihst 
gern benutzt werden. Für jeden, der praktisch oder theo­
retisch dem Wechsel der Konjunkturen nachzugehen hat, 
wird hier ein sinnfälliges Bild derselben geboten. Auch 
zu einem eindringenderen Urteil über dio Besonderheit 
der einzelnen Konjunkturen seit 1870 in der. Montan­
industrie ist hier wertvolles Material zusammengcstcllt. 
Auf den die Selbstkosten und im Zusammenhänge damit 
die Preise verbilligenden Fortschritt der Technik ist bei 
den Fertigfabrikaten entsprechend Rücksicht genommen, 
während bei den Preisen der Rohstoffe auf den hier be­
sonders zum Ausdruck kommenden verteuernden Ein­
fluß der Erhöhung der sozialen und steuerlichen Lasten 
seit 1870 mit Recht hingewieson wird. Auch die inter­
nationalen Zusammenhänge bei der Preisbildung werden 
in den Erläuterungen zutreffend beachtet.

Gewerbeordnung jür das Deutsche Reich in ihrer 
neuesten Fassung mit sämtlichen Ausführungs­
bestimmungen für das Reich und Preußen. Für 
den Gebrauch in Preußen erläutert von K u r t  
von R o h r s c h e id t ,  Geheimem Regierungsrat. 
Zweite Auflage. Band I. Berlin, Franz Vahlen
1912. XXIV, 1051 S. 8". 20 J t , geb. 23 J t.

Mehr als 10 Jahre liegt das Erscheinen der ersten 
Auflage dieses hervorragenden und umfassenden Werkes 
zurück. Die Grundsätze der Bearbeitung sind aber im 
wesentlichen dio alten und bowährten geblieben, d. h. 
das Werk, das vornehmlich für dio preußische Praxis be­
stimmt ist, enthält die preußischen Ausführungsbe- 
stimmungen, Erlasse und Verordnungen, neben den für 
das Reich gültigen. Der Zweck dieser Methode ist, das 
Nachschlagen und Suchen in anderen Werken, Mi­
nisterialblättern usw. nach Möglichkeit entbehrlich zu 
machen. Welche Summe von Arbeit in diesem Werke 
steckt, und wie verdienstvoll diese Arbeit ist, geht auch 
weiter daraus hervor, daß seit dem Jahre 1901 nicht 
weniger als 1220 G osetze , B u n d o sra tsb e sch lü sso  
und  E rla s se  d e r  Z e n tra lin s ta n z c n  und etwa

3400 g e r ic h tl ic h e , verwaltungsgerichtliche und ge­
werbegerichtliche E n tsc h e id u n g e n  auf gewerblichem 
Gebiete ergangen sind, deren sorgfältigste Beachtung und 
Verwertung hei der Umarbeitung berücksichtigt wurden. 
Doch werden auch dio Entscheidungen der nichtpreußischen 
Gerichte ausführlich wiedergegeben und gewürdigt, vor 
allem, wenn sie 'abweichenden Charakters sind. Die vielen 
k le in e n , interpretatorisehen oder instruktionellcn Erlasse 
sind hei den betreffenden Paragraphen meist im ganzen 
Wortlaut abgedruckt, während die g rößeren  Ausfüh- 
rungsbestimmunge.i, Gesetze usw., dio ebenfalls mit 
eingehenden Erläuterungen versehen sind, in den Anhang 
gobracht worden sind. Die grundlegenden g e r ic h t­
lichen  Entscheidungen sind nicht nur zitiert, sondern 
der Kern ihres Inhaltes ist stets herausgesohält worden. 
So findet man überall das von glücklichstem Erfolge 
gekrönte Strebe.), dem Benutzer ein Nachschlngen und 
Suchen in anderen Quellen entbehrlich zu machen und 
ihm ein für die Praxis in jeder Hinsicht ausreichendes 
Handbuch zu bieten, das ihm viele zeitraubende Arbeit 
und Mühe erspart. Es ist nur zu wünschen, daß der zweite 
Band — der vorliegende reicht bis zum Paragraphen 80 
einschließlich — nicht allzulange auf sich warten läßt.

Dr. R. Kind.
Ferner sind der Rodaktion zugegangen:

A rn sto in , Sr.-Qng., K a rl, Assistent an der K. K. Deut­
schen Teohnisohen Hochsehulo in Prag: Einflußlinien 
statisch unbestimmter elastisch gelagerter Tragwerke in 
allgemeiner, auch für veränderlichen Querschnitt gel­
tender Behandlung. Mit 110 Textabbildungen. Berlin, 
Wilhelm Em st & Sohn 1912. 4 Bl., 149 S. 8 °. 0 J t , 
geh. 7 Jt.

Bericht über die III. Tagung [der] Vereinigung der 
höheren technischen Baupolizeibeamten Deutschlands im 
Architekten-Hause zu Berlin am 26. Februar 1912. 
Erstattet vom Vorstando. Mit 105 Textabbildungen. 
Borlin, Wilhelm Ernst & Sohn 1912. XI, 100 S. 4°. 
5

Vgl. St. u. E. 1912, 14. März, S. 450/1.
C urie, Mme. P .: Die Entdeckung des Radiums. Rede, 

gehalten am 11. Dozember 1911 in Stockholm hei 
Empfang des Nobelpreises für Chomio. Autorisierte 
deutsche Ausgabo. Mit 5 Abbildungen. Leipzig, 
Akadcmisoho Vcrlagsgescllsohaft m. b. H. 1912. 28 S. 
8°. 1,50 Jt.

H a r tm a n n , F rie d rio h : Das Färben der Metalle. Eine 
Anleitung zum Färben aller wiohtigen Motalle auf chemi­
schem, elektrochemischem und mechanischem Wege. 
Für Motalltoohniker, Mcohaniker, Gold- und Silber­
arbeiter, Bronzewaronfabrikanten, Metallgießer, Metall­
warenfabrikanten usw. Mit 14 Abbildungen. (Chemisch- 
tcohnisohe Bibliothek. Band 339.) Wien und Leipzig,
A. Hartlehens Verlag 1912. VIII, 480 S. 8°. 0 J t, 
geh. 0,80 .fl.

H io m ann , R.: Die Organisation eines Fabrikkonlors. 
Lehr- und Nachsohlagebueh. Mit 78 Abbildungen und 
Formular-Vorlagon. Zweite, verbesserte Auflage.
Leipzig, Carl Emst Pocschol 1912. VIII, 193 S. 8 u. 
Geb. 4,50 Jt.

Vgl. St. u. E. 1910, 9. Febr., S. 209.
Industrie, Deutsche, — Deutsche Kultur. Mannesmann- 

röhren-Werke-Nummer. Jahrgang IX , Nummer 6. 
Berlin (W. 02), Ecksteins Biographischer Verlag [1912], 
64 S. 4°. 2 Jt.

L andsbo rg , St.-Qng. Th., ehedem o. Professor an der 
Teohnisohen Hoohsohule zu Darmstadt, Geh. Baurat, 
Mitglied der Akademie des Bauwesens in Berlin: Das 
Verfahren der Einflußlinien. Nach Vorträgen, gohaltcn 
an der Großherzogliohen Technischen Hoohsohule zu 
Darmstadt. Sechste, vermehrte Auflage. Mit 99 Ab­
bildungen im Text. Berlin, Wilhelm Ernst & Sohn 1912. 
2 BL, 103 S. 8°. 5,20 J t., geb. 6 M.

L eber, ®r.«Qng. E n g e lb e r t:  Adolf Ledebur, der Eisen­
hüttenmann. Sein Lohen, Wesen und seine Werke.
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Düsseldorf, Verlag Stahleisen m. h. H. 1912. 4 Bl., 
166 S. nebst 6 351. Abbildungen 8°. Geb. 5 Jt.- 

Vgl. St. u. E. 1912, 16. Mai, S. 809/10.
Lexikon, Maschinentechnisches. Horausgegoben von Ing. 

F e lix  K agerer. Lieferung 14 bis 18. Wien, Druokerei 
und Verlags-Aktiengesellsohaft vorm. R. v. Waldhoim, 
Jos. Eberio & Co. [1912]. S. 433—592. '4 0. Jo 0,80 IC 
(0,70 Jt).

Vgl. St. u. E. 1911, 8. Juni, S. 949.
M in tro p , Dr. L., Markscheider, Leiiror an der Borg- 

sohule zu Bochum: Einführung in die Markscheidekunde 
mit besonderer Berücksichtigung des Steinkohlenbergbaues. 
Mit 191 Toxtfiguren und 5 lithographierten Tafeln. 
Borlin, Julius Springer 1912. V III, 216 S. 8 °. Geh. 
6 Jt.

N eu en d o rff, Dr. phil. R., Oberlehrer a. d. Königl. 
höheren Schiff- und Maschinenbausohule, Privatdozent 
a. d. Universität Kiel: Lehrbuch der Mathematik. Für 
mittlere teohnisclio Faohschulen der Masch inen Industrie. 
Mit 245 Textfiguren und einer Tafel. Borlin, Julius 
Springer 1912. X II, 283 S. 8°. Geb. 5 Jt. 

S c h u m  a o h e r ,  H e rm a  n n , o. ö. Professor an dor 
Universität Bonn: Weltwirtschaftliche Studien. Vor­
träge und Aufsätze. Leipzig, Veit & Comp. 1911. IX , 
574 S. 8°. 12 .ft, geb. 13,50 J t.

•ü Der stattliche Band umfaßt eine Reiho von Vor­
trägen und Aufsätzen des bekannten Volkswirtes, die ver­

schiedenen Zeiten und Anlässen entstammen. Sie sollen 
dem so nötigen und seit Jahren auch bereits begonnenen 
weltwirtschaftlichen Ausbau der Wirtschaftswissenschaft 
dienen und insbesondere Vorgänge und Einrichtungen 
des Wirtschaftslebens unter dem erweiterten und um­
gestaltenden weltwirtschaftlichen Gesichtspunkt auf­
fassen. — Ueber den Inhalt des Bandes gibt das Vorwort 
selbst Auskunft: „Droi dieser Arbeiten suchen weltwirt­
schaftlich bedeutsame Wirtsokaftsgobilde des Auslandes 
(Börse, Handelsorganisation, Seesokiffahrt) zur Dar­
stellung zu bringen, und eine vierte vorgleioht wirtschaft­
liche Wandlungen (Wanderungen der Großindustrie) im 
Inland und Ausland. Zwei weitere sollen einerseits an 
der Hand der speziellen Vorkommnisse der letzten Geld­
krisis, andererseits im allgemeinen die Organisation 
unseres Geldwesens in ihren nationalen und internationalen 
Bedingnisscn aufdeeken. Eemor wird versuoht, zu zeigen, 
wie zwei wichtige Wirtschaftszweige des Inlandes (Bank­
wesen und Binnenverkehr) sich in geschlossener Einheit 
zu organisieren begonnen haben, um in der Volks- und 
Weltwirtschaft dio nationalen Interessen wirksamer ver­
treten zu können. Endlioli beschließen dio Sammlung 
in einem Anhang eine Reihe kleinerer Arbeiten, welohe 
aus unserer weltwirtschaftlichen Lage hervorwachsende 
neue Aufgaben auf dem Gebiete der Wissenschaft, des 
Bildungswesens und der Nachriohtenbcsokaffung in der 
Form kurzer Gutaohten und Reden behandeln.“ -H

V e r e i n s  - N a c h r ic h t e n .

Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Mit der Kölnischen Unfail-Versiokenings-Aktien- 
Gesellsohoft zu Köln hat die Nordwestliche Gruppo be­
züglich des Abschlusses von K au tio n 's -u n d  G a ra n tie -  
V e rs io h e ru n g en  einen Begünstigungsvertrag getätigt. 
Hiernach wird unseren Mitgliedern beim Absohiuß soloher 
Versicherungen —  Koliektivgarantieversioherungen aus­
geschlossen — ein R abatt von 10 %  auf die jeweils in 
Anrechnung kommende Prämie gewährt. Dio näheren 
Bedingungen erfahren unsere Mitglieder bei der genannten 
Versicherungsgesellschaft.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen:

(D ie  E in sen d e r  s in d  d a rc h  •  b eze ic h n e t.)

Anmud, The twelfth financial and economic of Japan. 1912. 
[Published by] The D o p artm en t*  of F inanoe. 
Tokvo [1912], VI, 204, 46 p. 4° with 6 plates.

Vgl. St. u. E. 1912, 8. Aug., S. 1349.
Geschäftsbericht, Neununddreißigster, [des] Miltelrheini- 

sche[n] Dampfkessel - Uebericachungs - Vereinfs]* in 
Coblenz für das Jahr 1911/12. (Coblenz 1912.) 44 S. 8°. 

Jahresbericht der Handelskammer* zu Dortmund für das 
Jahr 1911. II. Teü. Dortmund 1912. 1 Bl., S. 67 bis 
150. 4°.

Jahresbericht der Handelskammer* für das Lennegebiet 
des Kreises Altena und für den Kreis Olpe zu Altena 
über 1911. Altena 1912. 74 S. 8° nebst 2 Zahlentafeln. 

Jahresbericht der Handdskammcr* Saarbrücken für 1911.
Saarbrücken 1912. 2 Bl., 22 u. 43 S. 4°.

Monographies industrielles [du] Royaume de Beigigue. 
Groupe II I : Industries de ia construotion mécanique. 
Tome III, fascicule A: Production de force motrice. 
Transmission du movement. Aspiration et refoulement 
des fluides. Bruxelles 1912. 320 p. 8°. [Ministère de 
l’Industrie et du Travail, Office* du Travail et Inspection 
de l’Industrie.]

Programm [der] Herzogliche[n] Technische]n] Hochschule* 
Carolo- Wilhdmina zu Braunschweig für das Studienjahr 
1912—1913. Braunsohweig 1912. 2 Bl., 89 S. 8°.

Programm der Königlich Bayerischen Technischen Hoch­
schule* in München für das Studienjahr 1912—1913. 
Münohen (1912). 2 Bl., 142 S. 8°.

Ferner
tü Zum A usbau  d e r  V e ro in sh ib lio th ek  § äi

noch folgendes Gesohenk:
168. Einsender: Direktor A. K n a ff, Wissen a. d. Sieg_
S te rn b e rg , Jo ao h im  G raf v o n : Versuch über das 

vorteilhafteste Ausschmelzen des Roheisens aus seinen 
Erzten (!). Prag 1795. VIII, 64 S. S u nebst 2 Tafeln.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Becker, Hermann, Ingenieur der A. G. Phoenix, Abt. 

Hörder Bergw.- u. Hüttenverein, Hörde i. W., Schild- 
straße 9.

Eichler, Fritz, Oberingenieur der Deutsoh-Luxemb. Bergw.-
u. Hütten-A.G., Differdingen, Luxemburg.

Hammermann, August, Ing., Betriebsleiter der Abt. 
Gießerei der A. G. Küknle, Kopp & Kausoh, Eranken- 
thal i. Pfalz.

Kley, Rudolf, Betriebsingenieur des Blechwalzw. Schulz 
Knaudt, A. G., Huokingen a. Rhein.

Koppenberg, II., Oberingenieur der Eisenind. zu Menden u. 
Sohwerte, Sohwerte i. W.

Müller, Henri, Ingenieur aux Aoicries de Longwy, Gourain- 
oourt-Longwy, (M. et Mos.), Frankreich.

Radtke, Otto, Betriebschef u. Prokurist der Hasper Eisen-
u. Stahlw., Haspe i. W.

Seel, Wilhelm, Ing., Rentner, Bonn, Meckenheimer Allee 71.
Seyfert, Rudolf, Hüttening., Stahlwerksinspektor der 

Falvahütte, Sohwientoohlowitz, O.S.
Wendel, Charles de, Hüttenbesitzer, Paris, 56 Avenue 

Hooho.
N eue M itg lieder.

Brinkmann, Theodor, Hüttening., Betriebsingenieur der 
Gewerkschaft Grillo, Funke & Co., Abt. Stahlw., Gelsen- 
kirohen-Schalke, Alsenstr. 6.

Roseristengd, Nicholas, Ingenieur, Metz-Sabion, Cuvry- 
straße 52.

§ Vgl. St. u. E. 1908, 13. Mai, S. 702; 1912, 8. Aug.,
S. 1356.
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Abbildung 128. 
Blasgehäuse mit Drehtisch, 

Bauart Lentz & Zimmermann

Abbildung 129.
Blasgohäuse mit hängender Froistrahldüsc, 

Bauart Badische Maschinenfabrik.

Abbildung 130. 
Blasgehäusc m it Drehbodcn, 
B auart Hannovcr-Hainholz. fahrbares

Gehäuse
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Abbildung 135.
Putzhaus mit Drehtisol» und fahrbarem Gehäuse, 

Bauart Lentz & Zimmermann. ßrucA/ufAe/nAr/AA
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Abbildung 132. Blasgehäuse mit von oben 
wirkender Düse für Feinguß, Bauart Badische 

Maschinenfabrik.

Abbildung 131. Blasgehäuse und Einkammer­
apparat mit von unten wirkender fester Düse 

und Freistrahldüse, Bauart Gutmann.
Abbildung 134.

Putzhaus mit erhöhtem Drehtisch, 
Bauart Gutmann.
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L eber:  Das Eisengießereiwesen 

in den letzten zehn Jahren.
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Abbildung 130. Putzhaus mit Drehboden, Bauait Gutmann,
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liildung 138. Putzhaus mit Bandförderung durch Kxhaustor 
Bauart Mathcwson.

Abbildung 137. Putzhaus mit zweiseitiger Arbeitsgelegenheit, 
Bauart Vogel & Sehemmann.
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E. Leber: Das Eisengießereiwesen in den letzten zehn Jahren.

...

Aufstellungsplan  

einer großen Sandgebläseanlage mit Entstaubungs 

einrichtung, A usführung Gutm ann.


