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I

Die Ursachen der Lunkerung und ihr Zusammenhang 
mit Schwindung und Gattierung.
Von Direktor A. D i e f e n t h ä l e r  in Mannheim.

(Hierzu Tafel 48 und 49.)

n der Praxis versteht man unter Lunkerung die 
Bildung jener Hohlräume, welche häufig mich 

der Erstarrung im Innern'von Gußstücken gefunden 
werden, vielfach auch durch einen kleinen Kanal 
mit der Atmosphäre in Verbindung stehen oder sieh 
durch äußere Einsenkung in oder ohne Verbindung
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Abbildung 1. 

Schwindungs- 

mesaer.

mit den vorstehenden Erscheinungen bemerklieh 
machen.

Man fürchtet diese Lunkerung, besonders wenn sie, 
anscheinend ohne sichtbaren Grund, massenhaft 
diese Hohlräume und damit viel Ausschuß im Gefolge 
hat. Oft ist es auch in der Praxis üblich, Lunkerung 
>tnd Schwindung für grundverschiedene Dinge zu 
halten. Beide bedeuten aber nichts anderes wie die 
innere (nach O s a n n  Schrumpfung genannt*) und 
äußere Volumenverminderung des massiven Bestandes 
«ines Gußstückes vom Beginn des Erstarrens bis zur

Vgl. St. u. E. 1911, 27. April, S. 074. 
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völligen Erkaltung. Mit letzterer, besonders mit 
dem landläufigen Begriffe der linearen Schwindung, 
weiß man zu rechnen und sicli abzufinden. Die 
Lunkerung dagegen wird noch zumeist als etwas 
Geheimnisvolles, etwas Elementares hingenommen, 
das noch ein gutes Stück jener Mystik in sich

schließt, die dem Gieße
reigewerbe aus der gu
ten alten Zeit bis auf 
den heutigen Tag an
haftet. —  Hierin etwas 
klarer zu sehen und viel

leicht berufeneren Organen einige Bausteine zur weite
ren klärenden Forschung zu liefern unter gleichzeitiger 
Berücksichtigung anderer Erscheinungen und Unter
lagen wie den hier zugrunde liegenden, war der Zweck 
dieser Versuche. Ihre Durchführung wurde mir 
insbesondere erleichtert durch die verständnisvolle 
und tatkräftige Mitarbeit des Oberingenicurs und 
Materialprüfungsvorstandes S ip p , ferner des Gießerei
betriebsleiters S t a e h l e  und des Laboratoriums- 

— — —— —— - Vorstandes Dr. B r o i c h s i t t e r .
Die Anfänge der vorliegenden 

Versuche reichen schon in das Jahr 
1909 zurück. Damals hatte man 
einen Stab von 1100 mm Länge ge
wählt, der an beiden Enden von 
den Kokillen a (siche Abb. 1) be

grenzt war. An der dem Stab zugekehrten Seite hatten 
diese Kokillen eine mit groben Rillen versehene An
bohrung, die, vomflüssigen Eisen ausgefüllt, eine starre 
Verbindung mit dem Stab abgab. An den entgegen
gesetzten Seiten waren Gewindcanbohrungen ange
bracht, in welche dünne Stangen b in Richtung der 
Stabachse eingeschraubt wurden. Diese Stangen 
gingen durch beide Kopfwände des Formkastens, so 
daß damit gleiclizeitig eine Führung erreicht war. Der 
Formkasten wurde auf einen eisernen Tisch gesetzt. 
An dem einen Ende wurde der Stab durch die 
Kokillenstangen mit einem am Tisch befestigten 
kleinen Bocke starr verbunden, an dem anderen
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Abbildung 2. Geeamtversuchsanordnung.

nungs- und Sehwindungswege des Stabes wurde 
außerdem noch zur Kontrolle eine Schieblehre an
gebracht, die durch einen Mitnehmer von der Ko
killenstange b bewegt wurde, und deren Anordnung 
in Abb. 2 zu erkennen ist. Zur Hervorrufung von 
Lunkerbildung war der Probestab nahe dem einen 
Ende mit einer kugelförmigen Verdickung von 
100 mm (J> versehen, deren Mitte mit der Stabachse 
zusammenfiel.

Die mit dieser Einrichtung erzielten Schwin- 
dungs- und Lunkerungsbeobachtungen in teils nasser, 
teils getrockneter Sandform ließen Unregelmäßig
keiten im Verlaufe der Schwindungskurve erkennen, 
welche nicht in der Gattierung des Gußmaterials 
begründet zu sein schienen. Die Erzeugung der 
Lunkerbildung selbst wurde nur unvollkommen 
erreicht, weil an dem höchsten Punkte der Form, 
welcher durch die Kugeloberkante gebildet wurde,

gungen em.
5. Das über den Stab 

hervorragende obe
re Kugelende bil
dete den höchsten 
Punkt der Form, 
konnte somit als 

Sammelstelle für die aus der Form beim Gießen 
entweichende Luft oder auch für Gasentwicklung 
in Betracht kommen.
Ende des Jahres 1911 wurde eine Wiederholung 

dieser Versuche unter Berücksichtigung der vorher 
gewonnenen Erfahrungen in die Wege geleitet.

Zur Beseitigung der obigen Fehlerquellen wurden 
zu 1. die Kokillen angebohrt, um mittels Thermo

elementes ihre Erwärmung fortlaufend messen 
zu können. Es läßt sich dann daraus ihre Aus
dehnung berechnen und entsprechend be
rücksichtigen. Die Kokillcnstangen wurden 
auf den größten Teil ihrer Länge fortwährend 
gekühlt und auf niederer Temperatur gehalten, 

zu 2. Der Kurvenapparat wurde möglichst ohne 
Spiel und der überragende Hebelarm mög
lichst stark gehalten, um Federung zu ver
meiden. Auch bildet die direkte Messung der

Ende wirkte die Kokillenstange derart auf eine Vor
richtung, daß die Dehnungs- und Schwindungswege 
in vierfacher Vergrößerung auf eine sich drehende 
Papierrolle aufgezeichnet wurden. Diese Vor
richtung bestand aus einem Bügel c, welcher mit 
dem Formkastentisch fest verbunden war und am 
anderen Ende eine durch ein Uhrwerk d getriebene 
Walze e aufnahm. Dazwischen war ein um einen 
festen Punkt des Bügels c schwingender Doppel
hebel f angeordnet, welcher einerseits von der Stange b 
betätigt wurde, anderseits aber mittels eines in 
einer linearen Führung gelagerten Schreibstiftes g 
die Dehnungs- und Schwindungsbewegung des Stabes 
auf die sich drehende Papierrolle in Gestalt einer 
Kurve übertrug. Zur direkten Ablesung der Deli-

nur blasenartige Erscheinungen auftraten, die jedoch 
nicht oder wenigstens nicht in vollem Umfange als 
Lunkerbildung angesehen werden konnten.

Bei der Nachprüfung der Einrichtung ergaben 
sich folgende F e h le r q u e lle n :

1. Der heiße Versuchsstab teilte seine Wärme den 
Kokillen und den daran angeschlossenen Stangenb 
mit, diese dehnten sich aus und vergrößerten 
so das Maß der eigentlichen Stabausdehnuug.

2. Das Spiel in den bewegten Teilen des Kurven
apparates und die auftretenden Rcibungs- 
widerstände können, besonders bei Riohtungs- 
wechsel des Zeigerstiftes, Abweichungen bringen.

3. Durch die vom Formkasten an den Tisch ab
gegebene Wärme dehnte sich auch dieser aus.

Dadurch entfern
ten sich die Stütz
punkte der festen 
Kokillenstange und 
des Kurvenappara
tes voneinander, 
wodurch die von 
dem Probestabe ge
machten Bewegun
gen im entgegen
gesetzten Sinne be
einflußt wurden.

4. Die Formwände 
und die zum Teil 
von der Sandmasse 
umschlossenen Ko
killen wirkten bis 
zu einem gewissen 
Grade hemmend 
auf die Stabbewe-



31. Oktober 1912. Die Ursachen der Lunkerung, Stahl und Eisen. 1815

Schwindung durch die Schiebelehre eine durch
aus zuverlässige Beobachtung, 

zu 3. Da die Erwärmung nicht sehr hoch ging,
wurde sie vernachlässigt, 

zu 4. Die Stäbe wurden in grüner, also mehr nach
giebiger Form gegossen. Auch wurden die
Formen an den Enden gelockert, nachdem 
die Erstarrung des Stabes eingetreten war.

zu 5. An Stelle der Kugel wurde eine zylindrische
Form der Verstärkung gewählt, welche nicht 
über die Staboberkante hervorragte.

Man wollte dadurch feststellen, wie groß der 
Unterschied zwischen Außen- und Innentemperatur 
wäre, und welchen Einfluß dieser etwa auf die 
Lunkerung haben könnte.

Die Gesamtanordnung der Versuchseinrichtung 
wird durch Abb. 2 veranschaulicht.

Als Grundlage für die Mischungen der zwölf 
Schmelzversuche, die zum Teil im Kupolofen ge
schmolzen, dann im Ticgclofen (System Baumann) 
wiederholt und abgeändert wurden, kamen Roh
materialien der Firma Heinrich Lanz in Betracht,

Um das Verhalten im flüssigen Zustande und 
während langsamerer Erstarrung besser beobachten 
zu können, wurden ferner statt des einen Stabes von 
1100 x 30 x  30 mm zwei Stäbe aus einer Pfanne 
gegossen, deren Abmessungen 1100 x  40 x  40 mm 
und 1100 x  100 x  100 mm betrugen.

An beiden Stäben befanden sich, wie unter 5 er
wähnt, zylindrische Verstärkungen, um darin Lunker 
erzeugen zu können, außerdem war an den kleinen 
Stab ein sternförmiger, zur Lunkerung neigender 
Rippenkörper angegossen.

Die Temperaturen wurden mit einem Thermo
element nach Le Chatelier gemessen, und zwar 
beim dünnen Stabe an dem nicht verstärkten Teil, 
während diejenige des dicken Stabes an der ver
stärkten Stelle gemessen wurde, und zwar innen und 
außen getrennt, indem das eine Element etwa 70 mm, 
das andere etwa 20 111111 in den Querschnitt hineinragte.

die in deutschem Hämatit, Deutsch III, Stahlabfällen 
und zwölfprozentigem Ferrosilizium sowie Brucheisen 
aus dem eigenen Betriebe bestanden.

Die Versuche Kr. 1, 2, 3, 9 ,1 0 , 11, 12 enthalten 
6,5 bis 13,5 % Zusatz von Stahlabfällen in Form 
neuer Schienenenden.

Den Versuchen Kr. 7 und 8 wurden etwa 3,5%  
Ferrosilizium beigesetzt. Der dünne Stab wurde 
immer zuerst gegossen.

Das geschmolzene Eisen sollte auch bei einem 
Versuch nach Möglichkeit überhitzt gegossen wer
den, und dazu wurde die Schmelzung im Tiegel 
gewählt.

Die Größe der Lunker in Form von Einsenkuhgen 
der Oberfläche oder Hohlräumen im Innern wurde 
mit Wachsfüllung und Wasser räumlich festgestellt. 
Zu diesem Zwecke mußten die Stäbe an der ver
stärkten Stelle gesprengt werden.
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Die Temperaturen gelaugten bei Beginn des 
Gießens jede Minute zur Ablesung, nach Verlauf 
von 10 Minuten für die nächste Stunde alle 2 y% Mi
nuten. dann alle 5 Minuten. Die gewonnenen Er
gebnisse wurden unter Berücksichtigung der not
wendigen Korrekturen nach Art der Abb. 3, die zu 
Versuch Nr. 6 gehört, für je zwei zusammengehörige 
Stäbe mit den entsprechenden Schwindungskurven 
in eine Tafel eingetragen und sind in Tafel 48 für 
sämtliche Versuche zusammengestellt. Daselbst 
findet sich auch die Art und Größe der Lunker 
sowie die Neigung zur Lunkerbildung verbildlicht, 
desgleichen sind die Analysen der einzelnen Ver
suchsstäbe angegeben.

Obwohl es nicht zur eigentlichen Aufgabe gehörte, 
wurden auch die Ergebnisse der Prüfung auf Biegung, 
Durchbiegung sowie Zugfestigkeit und Stoßfestig
keit beigefügt. Um die Biegungsfestigkeit prüfen 
zu können, wurden zunächst vor jedem Guß aus der 
Pfanne einige Normalprobestäbe 650 x  30 mm 0  ge
gossen, dann aus der unteren Schicht des dicken 
Stabes drei Probestäbe von den Abmessungen 
650 x  30 mm (f) herausgearbeitet und aus dem dünnen 
Stabe noch ein Probestab hergestellt, die auf der 
Lohsenhausenschen Biegemaschine gebrochen wurden. 
Aus den Bruchstücken stellte man dann noch je 
einen Probestab her, der auf der Pohlmeier-Maschine 
von Erhardt der Zugprüfung unterworfen wurde. 
Die Stoßfestigkeit wurde auf einem Fallwerk er
mittelt, dessen Stützenentfernung auf 800 mm ein
gestelltwar. Das Bärgewicht betrug 25 kg. Die Stäbe 
wurden in der Mitte auf der Zugseite mittels Hobeln 
auf 5 mm Tiefe scharf eingekerbt; der Neigungs
winkel betrug 90°. Es wurden Schläge von stei
gender Fallhöhe gegeben, bis der Bruch erfolgte. 
Die geleistete Arbeit ist in mkg bezogen auf 1 qcm 
Bruehquerschnitt in Tafel 48 zusammengestellt. In 
Abb. 4 sind die gesamten Ergebnisse, bezogen auf 
den Graphitgehalt, noch einmal graphisch dargestellt, 
und zwar ist auf der Ordinate der Graphitgehalt 
in Prozent des Gesamtkohlenstoffs der einzelnen 
Versuche vermerkt, während auf der Abszisse Schwin
dung, Lunkerung und Festigkeit in demselben Maß
stab wie auf Tafel 48, eingetragen sind.

Um die auf die vorstehend beschriebene Weise 
gefundenen Ergebnisse zu vervollständigen, wurden 
aus der Mitte der kleinen Stäbe, über den ganzen 
Querschnitt reichend, Schliffstücke zur metallo- 
graphischen Untersuchung entnommen, die mit 
verdünnter Salpetersäure geätzt wurden. Der Ge- 
fiigeaufbau ließ sich auf dem Schliffstücke in seiner 
Gesamtanordnung schon mit bloßem Auge gut 
erkennen und stellte sich als ein Netzwerk dar, 
dessen Zementitringe Perlitflächen einschlossen, 
welche ihrerseits wieder von Graphitadern durchzogen 
waren. Die Ringe hatten einen Durchmesser von 
1 mm aufwärts. Mit bloßem Auge wurde eine ziem
lich in der Mitte liegende Stelle, die als Durchschnitt 
des Gefüges angesehen werden konnte, durch Um
randung mit der Nadel festgelcgt und in 40- bzw.

200facher Vergrößerung photographiert. , Das Netz
werk des Zemcntits wurde bei den hochgraphit- 
haltigen Proben durch Ferritflachen abgclöst.

Ergebnisse.
A. L u n k eru n g . Tafel 48 läßt erkennen, daß sich 

die Lunkerung beim dicken Stab überall, beim dünnen 
jedoch und dem an ihn angegossenen Sternstücke 
nicht allenthalben bemerkbar gemacht hat. Sie ist 
in ihrem Umfange sowohl wie in der Art ihres Auf
tretens verschieden. Bei dünnen Querschnit ten, die sich
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Abbildung 4. Schwindnng, Lunkerung und Festigkeit 
der Versuchsstäbe, bezogen auf den Graphitgehalt (in 

Prozent des Gesamtkohlenstoffs).

rasch und gleichmäßig abkühlen, bei denen also eine 
große Oberfläche im Verhältnis zum Querschnitte vor
handen ist, wird sich normalerweise kein Lunker bilden. 
Anders verhält es sich bei dicken oder solchen Guß
teilen, bei welchen an manchen Stellen durch die Kon
struktion eine gewisse Materialanhäufung bedingt ist.

In Tafel 48 wurden neben den Lunkergrößen 
des dicken Stabes zwar auch diejenigen des dünnen 
aufgetragen, aber zur Beurteilung der Lunkerfrage 
hauptsächlich nur nach ihrem A u f- oder N ic h t
a u ftr e te n  herangezogen.

Den größten Lunker des dicken Stabes finden wir bei 
Versuch Nr. 11, sofern wir eine Einsenkung am anderen
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Ende des Stabes (auf der Tafel 48 nicht schraffiert) 
mit in Anrechnung bringen. Den zweitgrößten 
enthält der Versuch Nr. 3, den kleinsten der Ver
such Nr. 5.

Im allgemeinen dürfte dasjenige Material am  
m eisten  N e ig u n g  zum  L u n k ern  h a b en , 
welches unter sonst gleichen Umständen nach seiner 
völligen Erkaltung die g r ö ß te  D ic h t ig k e it  im  
G efüge a u fw e is t . Einen Fingerzeig gibt uns in 
dieser Beziehung die F e s t ig k e it ,  welche am grö ß ten  
ist bei den Versuchen Nr. 11 und 3, die auch gleich
zeitig am meisten gelunkert haben. Versuch Nr. 5 
dagegen läßt die geringste Lunkerung in Erscheinung 
treten und wird in den Festigkeitsergebnissen nur 
von Versuch Nr. 8 unterschritten. Daß bei letzte
rem die Festigkeit trotz größeren Lunkers noch 
geringer ist als bei Nr. 5, mag seinen Grund in be
sonderen Verhältnissen haben, auf die wir noch zu
rückkommen werden.

Die Dichtigkeit des Gefüges nun scheint bei den 
vorliegenden Unterlagen mit steigendem Gehalte 
an fremden Beimengungen im Eisen abzunehmen. 
Denn Versuch Nr. 11 enthält 6,34% , Versuch 
Nr. 3: 7,16% , Versuch Nr. 5: 8,11%  und endlich 
Versuch Nr. 8: 9,01%  fremde Beimengungen.

Nach Tafel 48 macht sich die Lunkerung in 
zwei charakteristischen Arten bemerkbar, und zwar 
bei den Versuchen Nr. 1, 2, 3, 9, 10, 11 und 12 als 
äußere E in se n k u n g , bei den Versuchen Nr. 7 
und 8 aber als in n ere  H o h lrä u m e , während sie 
bei den Versuchen Nr. 4, 5 und 6 als V erm isch u n g  
beider Arten in Erscheinung tritt.

AVie entstehen nun diese verschiedenen Arten?
Die Analysen auf Tafel 48 zeigen, daß die an 

fremden Beimischungen ärmeren Stäbe Nr. 1, 
2, 3, 9, 10, 11 und 12 äu ß ere E in se n k u n g e n  
haben, dagegen die an fremden Beimischungen 
reichsten Nr. 7 und 8 in n ere  H o h lrä u m e aufweisen, 
während die übrigen, in der Mitte liegend, eine Ver
mischung beider darstellen. Es müssen also durch 
die erhöhten fremden Beimengungen bei den Ver
suchen Nr. 4, 5, 6, 7 und 8 Einflüsse auf das er
starrende Eisen ausgeübt worden sein, welche 
seinem Streben nach Verdichtung des Gefüges mit 
Zurücklassung einer äußeren Einsenkung entgegen
wirkten.

Diesen Einfluß hat wohl das mehrfach veränderte 
Silizium geltend gemacht, welches bekanntlich 
graphitbildend wirkt, Graphitbildung bringt aber, 
wie die Schwindungskurven beweisen, eine Aus
dehnung mit sich, deren Umfang unter sonst gleichen 
Umständen von der Höhe des Siliziumgehaltes 
und der Geschwindigkeit, mit welcher die Abkühlung 
erfolgt, abhängig ist. Neben dem Einfluß, den die 
noch nicht genügend geklärten Erstarrungsvorgängc 
im allgemeinen ausüben, dürften in dem vorliegenden 
Falle der hohe Siliziumgehalt und die damit ver
bundene vermehrte Graphitausscheidung mit ihrer 
ausdehnenden Wirkung die Bildung des Lunkers 
als H oh lrau m  im In n ern  verursacht haben.

Sie dürften auch im Gefolge gehabt haben, daß die 
Biegungsfestigkeit des Versuches Nr. 8 trotz größeren 
Lunkers geringer ausgefallen ist als diejenige des 
Versuches Nr. 5. Bei den übrigen n ied r ig er  s i l i -  
z ie r te n  Mischungen waren die vorerwähnten E in
flüsse nicht stark genug, der äußeren Einsenkung, 
welche die natürliche und ursprüngliche Form der 
mit der Erstarrung verbundenen Volumeneinbuße 
ist, erfolgreich entgegenzutreten.

B. S ch w in d u n g . Im Gegensätze zu der Lunke
rung, die nicht immer einen Hohlraum oder eine 
Einsenkung zu hinterlassen braucht, tritt die Schwin
dung a u sn a h m slo s  bei jedem Gußstücke mehr oder 
weniger in Erscheinung.

Sie ist das Maß der äußeren Volumverminderung 
eines Gußstückes vom Beginn der Erstarrung bis 
zur vollständigen Erkaltung. Wie in der Praxis 
üblich, wurde auch bei den vorliegenden Versuchen 
nur die lineare Schwindung gemessen und von dem 
Schreibstifte aufgezeichnct. Die Deckenschwin
dung sowie die meines Erachtens jedenfalls statt
findende Zusammenziehung des flüssigen Eisens 
vor Beginn der Erstarrung wurden dagegen man
gels geeigneter Meßvorrichtungen unberücksichtigt 
gelassen.

Alle die Einflüsse, welche die Verdichtung des 
Materials während der Erstarrung unterstützen, also 
beispielsweise rasche Abkühlung, verminderter Si
liziumgehalt mit zumeist verringerter Graphitaus
scheidung, vermehren auch die Schwindung.

Dagegen hat der Versuch Nr. 12, der wesentlich 
heißer vergossen wurde als die übrigen, und zwar mit 
einer Anfangstemperatur von 1400 °C, entgegen der 
allgemein verbreiteten Auffassung eine g e r in g e r e  
lin e a r e  Schwindung ergeben als die ziemlich 
gleich gearteten Versuche Nr. 10 und 11, welche nur 
mit einer Anfangstemperatur von 1.275 und 12300 C 
zum Abgusse gelangten.*

Zwar mag die Dickenschwindung, welche zu
sammen mit der Längsschwindung die volumetrische 
Schwindung ausmacht, eine gewisse Vergrößerung 
erfahren; die lineare Schwindung dagegen scheint 
sich durch die verzögerte Abkühlung und die hier
durch vermehrte Graphitbildung vermindert zu 
haben.

Die h ö c h s te  Schwindung für b e id e  S ta b 
a r ten  zeigt der Versuch Nr. 11, die n ie d r ig s te  
beim d ick en  Stab der Versuch Nr. 6, beim d ü n n en  
dagegen der Versuch Nr. 7.

Die Schwindungskurve Nr. 6 des dicken Stabes 
(vgl. Abb. 3) gibt uns die nötige Aufklärung über das 
geringe Schwindmaß. In der „Perlitperiode“ stellte 
sich bei etwa 7150 C nochmals eine gewaltige Ueber- 
höhung der Kurve über die Nullinie ein, die wesent
lich größer war als diejenige während der „Graphit
periode“  bei etwa 1100° C. Diese Ausdehnung vollzog 
sich, wie mehr oder minder bei allen übrigen 
Schwindungskurven, unter lebhafter Wärmeentwick

* Vgl. St. u. E. 1911, 27. April, S. 674.
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lung, die ein Stehenbleiben, ja sogar vorübergehend 
ein Steigen der Temperatur erkennen ließ.

Daraus ist wohl der Rückschluß zulässig, daß auch 
in Temperaturen von 800° C a b w ä rts  noch lebhafte 
Graphitanreicherung stattfindet; es müßten sonst 
während der Perlitbildung andere Ursachen diese 
starke Ausdehnung bewirkt haben. Der Siliziumgehalt 
betrug beim Versuche Nr. 6: 2,63% . Dieser war 
beim dicken Stabe ausreichend, im Verein mit 
der langsamen Abkühlung die Schwindung auf das 
kleinste Maß zurückzuführen, nicht aber beim 
dünnen. Dort hat cs der hohe Siliziumgehalt von 
4,03 % erst vermocht, die kleinste Schwindung 
herbeizuführen, indem er trotz der raschen Er
starrung des Stabes in der Perlitperiode ebenfalls, 
wie ersichtlich, eine mächtige Ueberhebung der Kurve 
über die Nullinie bewirkte.

Beim dicken Stabe des Versuches Nr. 7 mit seiner 
langsamen Abkühlung war dieses Maß von 4,03% Si
lizium offenbar zu viel des Guten, denn diese Kurve 
weist eine wesentlich kürzere und weniger ausgiebige 
Dehnungsperiode als bei Versuch Nr. 6 auf. Dafür 
ist aber die Lunkerung offenbar unter diesem Ein
flüsse bedenklich gewachsen und mahnt zur Vor
sicht bei Bemessung des Siliziumgehaltes von dicken 
Gußstücken.

Der Verlauf der Schwindungskurven zwischen 
dem dicken und dem dünnen Stabe weist, verursacht 
durch die langsame bzw. rasche Abkühlung, beträcht
liche Unterschiede auf, während anderseits die 
niedrig silizierten Gruppen und die hoch und höher 
silizierten unter sich wieder eine gewisse Ueberein- 
stimmung zeigen.

Beim dünnen Stabe vollzogen sich die Schwan
kungen der Ausdehnungsperiode während der Graphit- 
lind Perlitbildung in den ersten 50 Minuten nach dem 
Gusse in Temperaturgrenzen von 1470 bis 655° C. 
Beim dicken Stabe dagegen war für die gleichen 
Vorgänge eine Zeitdauer von 3‘/ 3 bis 6% Stunden 
nötig, während die Temperaturen 1470 bis 5 6 0 0 C 
betrugen.

C. G a ttie r u n g . Aus den Zeitschwankungen, 
welche die Schwindungskurven des dicken Stabes 
in den Grenzen von Sl/ 3 bis 6l/ 3 Stunden aufweisen, 
ergibt sich, daß bei gleicher Abkühlungsgeschwindig
keit die Analyse, also die Gattierung, eine ausschlag
gebende Rolle spielt. Im allgemeinen wird unter 
sonst gleichen Umständen ein niedrigerer Silizium
geh,alt das Streben des Eisens nach größerer Dichtig
keit in erstarrtem Zustande unterstützen und die 
Lunkerung und Schwindung vermehren. Indessen 
kann, wie der Versuch Nr. 7 lehrt, auch durch zu 
reichlichen Siliziumgehalt eine Vergrößerung des 
Lunkers stattfinden. Das Mangan spielt bei den 
vorliegenden Versuchen wegen seines mäßigen Ge
haltes keine Rolle, wird dagegen in größerer Menge 
in gleichem Sinne wie der verminderte Siliziumgehalt 
wirken.

Bei den drei letzten Versuchen Nr. 10, 11 und 12 
mit einem Siliziumgehalt von nur 0,94 bis 1,04%

zeigten sich durchweg an der eingesenkten Lunker- 
steile hcrausgepreßte Kugeln größeren und kleineren 
Umfanges, worauf hier besonders hingewiesen werden 
soll. Desgleichen sei erwähnt, daß der Kohlenstoff
gehalt, aus gleicher Pfanne gegossen, zwischen 
dickem und dünnem Stabe Schwankungen bis zu 
0,18 % aufweist. Wichtig scheint es zu sein, daß ge
wisse Grenzen zwischen Kohlenstoff- und Silizium
gehalt eingehalten werden. Eine Zunahme des einen 
kann, unbeschadet der Lunkerung, eine Abnahme 
des anderen zulassen. Fällt einer derselben oder 
vermindern sich beide zu sehr, so wächst unter 
sonst gleichen Umständen die Gefahr der Lunkerung.

Ein mittlerer Siliziumgehalt in den Grenzen von 
2,2 bis 2,6 % bei einem mittleren Kohlenstoffgehalt 
von 3,5%  lieferten in unserem Falle hinsichtlich 
der Lunkerung die besten Ergebnisse.

D. M e ta llo g r a p h isc h e  U n te r su c h u n g . In
folge der geringen Beimengungen von Mangan, 
Phosphor und Schwefel können die für die Probe
stäbe benutzten Mischungen in der Hauptsache als 
Eisen - Kohlenstoff - Silizium - Legierungen angesehen 
werden. Wir finden in allen Gefügebildern (s. Abb. 5 
bis 10, Tafel 49) die Bestandteile Graphit, Zementitund 
Perlit; bei den Stäben 4, 5, 6, 7, 8 tritt an Stelle des 
Perlits in einem mit dem Siliziumgehalt steigenden 
Umfange Ferrit, welcher Gefügezustand bei Stab 7 
und 8 seinen höchsten Ausdruck findet.

Die durch das Maß der Schwindung schon ge
kennzeichnete größere Dichtigkeit des Gefüges der 
Stäbe mit niedrigem Siliziumgehalt wird durch das 
Gefügebild auch bestätigt (vgl. Abb. 9); der Graphit 
ist fein verteilt, die Zementitbildung zeigt sich 
in engmaschiger, netzartiger Anordnung, und der 
Perlit ist gut ausgebildct.

Dagegen wird mit dem Abnehmen der Schwin
dung das Gefüge gröber, vor allem aber fällt das Auf
treten des Ferrits ins Auge. D ie  M enge des 
F err its  s t e h t  in  d ir e k te m  V e r h ä ltn is  zur 
G r a p h itm a sse , im  u m g ek eh r ten  aber zur 
S ch w in d u n g  und lä u f t  m it der z w e iten  
U eb erh ö h u n g  der Sch  w in d u n g sk u r v e  p a ra lle l. 
Solange sich diese Ueberhöhung nicht oder nur gering 
geltend macht, also horizontal verläuft, ist Ferrit nicht 
wahrnehmbar. Derselbe stellt sich aber ein, sobald eine 
merkliche Ausdehnung des Stabes durch die zweite 
Ueberhöhung angezeigt wird.

Die Untersuchungen haben ferner die Tatsache 
ergeben, daß die Festigkeit des Materials um so höher 
steigt, als der Zenientit in feiner Form verteilt ist; 
siehe auch das früher hierüber Gesagte.

Uebereinstimmend mit der geringen Schwin
dung bei hoch überhitztem Material Stab 12 zeigt 
das Gefüge auch gröbere Anordnung (vgl. Abb. 10 
gegenüber Abb. 9), die Festigkeit liegt tiefer. (Diese 
Tatsache steht ebenfalls in Widerspruch mit der An
schauung, daß heißes Eisen höhere Festigkeit er
geben würde.*)

* Vgl. Hütte, Taschenbuch für Eisenhüttenleute, 1910, 
S. 240.
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war zu eng gezogen, als daß von den Ergebnissen 
eine erschöpfende Lösung der gestellten schwierigen 
Aufgabe zu erwarten gewesen wäre.

Mancherlei Einflüsse, die auf Lunker- und Schwin
dungsvorgänge mitbestimmend sein können, wie 
die Beschaffenheit anderen Rohmaterials, anderer 
Schmelzeinrichtungen, ferner die Mannigfaltigkeit 
der Gußstücke und ihrer Formen usw., konnten keine 
Berücksichtigung finden, dagegen wurden auf Grund 
der vorhandenen Unterlagen allgemeine Gesichts
punkte zur Beurteilung der Lunkerbildung in Art 
und Größe gewonnen.

Es wurde festgestellt, daß das Maß der L un- 
kerung sowohl als der S ch w in d u n g  abhängig 
ist von dem D ic h t ig k e it s g r a d e , welchen ein 
Gußstück nach seiner völligen Erkaltung erlangt 
hat. Die Dichtigkeit wurde erhöht, also L u n k eru n g  
und S c h w in d u n g  v erg rö ß er t, mit s in k en d em  
G ehalt an fremden Beimengungen, besonders an 
Silizium; sie wurde g e r in g e r  mit w a ch sen d em  
S iliz iu m g e h a lt , der zwar stets eine verminderte 
Schwindung im Gefolge hatte, aber auch bei lang
samer Erstarrung und dicken Querschnitten, als 
b eson d ere  F o lg e  der G raph itb ild u n g , eine v e r 
m ehrte L u n k erb ild u n g  erzeugen konnte. Hand 
in Hand mit wachsendem Dichtigkeitsgrade, also 
mit w a ch sen d er  L u n k eru n g  und S c h w in 
d u n g , stieg d ie  F e s t ig k e it .

D ie A n a ly se  a lso  is t  e s , und zwar als Folge 
der Gattierung, welche nächst d er S c h n e ll ig k e it ,  
mit welcher die Abkühlung erfolgt, bei all diesen Er
scheinungen die a u ssc h la g g e b e n d e  R o lle  spielt.

Stahl und Eisen. 1819

Die höhere Gießtemperatur hat die lineare 
Schwindung verringert.

Die Temperaturmessung hat im übrigen wert
volle Aufschlüsse gezeitigt über den Verlauf von 
Del- nung und Schwindung bei wechselnder Gattierung, 
auch über die Möglichkeit b e d e u te n d e r  G r a p h it
a n re ich er u n g  während der P e r litb ild u n g . Eine 
dritte Ueberhöhung der Schwindungskurve, wie sie 
K eep* beobachtet hat, trat hier nicht in Erscheinung.

Die Temperaturmessungen, insbesondere die Mes
sungen der Innen- und Außentemperatur beim 
dicken Stabe, dürften an Zuverlässigkeit zu wünschen 
übrig lassen. Wenn es auch fraglich erscheint, ob 
auf Grund des heutigen Standes der Temperatur- 
messung ganz zuverlässige Bestimmungen zu er
möglichen sind, so müßte doch bei späteren Versuchen 
hierauf sowie auf die genaue Messung der kubischen 
Schwindung ein besonderes Augenmerk gerichtet 
werden.

Die beobachteten geringen Temperaturunter
schiede zwischen dem Aeußern und Innern des 
dicken Stabes sind mit Vorsicht aufzunehmen und 
dürften keine zuverlässigen Rückschlüsse auf die 
Lunkerbildung gestatten.

Die metallographischen Bilder stellen eine wert
volle Ergänzung der übrigen Befunde dar und be
stätigen diese durchweg.

Bei den Schmelzungen im Kupolofen hat sich 
endlich die Tatsache ergeben, daß die maßstäblich 
aufgetragene Lunkerung stets kleiner erschien als 
die Schwindung, während bei den Tiegelschmel
zungen das Umgekehrte der Fall war.

Mag dies nur Zufall sein?
* Vgl. St. u. E. 1907, 18. Dez.. S. 1812.

Die Erzeugung „umgekehrten Hartgusses".

Die Erzeugung „umgekehrten Hartgusses“ und die Härtung 
von Gußstücken durch Gebläseluft.

Von Professor B e r n h a r d  O sa n n  in Clausthal.

riifu n g  von  H a r tg u ß “ und „N eue V e r fa h 
ren b eh u fs  A b sch reck u n g  und H ä r tu n g  

von G u ß e ise n “ nennen sich zwei Vorträge, die 
Tlios. D. W est vor den Mitgliedern der „A m erican  
S o c ie ty  of M e ch a n ica l E n g in e e r s“* gehalten 
hat. Der erste bringt nichts Bemerkenswertes, da
gegen weist der zweite einige interessante Versuche 
auf, die geeignet sind, weitere Anregung zu geben.

Um die Aufmerksamkeit auf den „ u m g ek eh rten  
H a rtg u ß “ (inside chill) hinzulenken, ist die Ucber- 
schrift in obiger Form gewählt, denn jeder Beitrag 
zu dieser Frage ist hochwillkommen. Was um
gekehrter Hartguß ist, habe ich in meinem Aufsatz** 
„ S e ig e r u n g se r sc h e in u n g e n  in G u ß s tü c k e n “ 
bereits erklärt; die dort wiedergegebenen Abbildungen

* Sitz dieser Vereinigung: New York 29 West, 39 th 
Street.

** St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 143/6; 29. Febr., 
S. 346/50.

(S. 146) zeigten, daß ein weißer Kern vollständig von 
grauem Bruchgefiige umschlossen ist, gerade um
gekehrt wie bei gewöhnlichem Hartguß (S. 349 und 
350), eine Erscheinung, für die bisher eine ein
leuchtende Erklärung fehlt.

Nunmehr ist es West gelungen, diese Erscheinung 
künstlich hervorzurufen. Er benutzte eine Form, 
die im Sinne der Abb. 1 das gleichzeitige Gießen von 
vier Probestäben A, B, C, D gestattete. Sobald die 
Erstarrung soweit vorgeschritten war, daß die Haut 
dem Druck einer Zange widerstehen konnte, wurden 
die beiden Stäbe C und D herausgehoben. C ließ 
man wie gewöhnlich erkalten, der Stab D wurde 
unmittelbar nach dem Herausziehen so lange in 
Wasser eingetaucht, bis er dunkel wurde. Der 
Bruch zeigte einen grauen Rand mit einem weißen 
Kern, also umgekehrten Hartguß (s. Abb. 2), 
während das Gefüge von C nichts Auffallendes bot. 
Der an der Abschreckplatte E gegossene Probe
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stab A zeigte eine Abschrecktiefe von ungefähr 12 nun, 
der andere im Sande erstarrte Stab B hatte ein feines 
graues Gefüge.

Die chemische Zusammensetzung des für ver
schiedene Proben benutzten Eisens war

2.75 bis 3,25 % C
1.75 „ 2,00 % Si 
etwa 0,06 % S 
etwa 0,04 % F

An anderer Stelle betont West, daß ein Silizium- 
gehalt von 2,0 bis 3 ,0%  am günstigsten für die 
Entstehung umgekehrten Hartgusses sei. Ueber den 
Mangangehalt wird nichts erwähnt. Wenn cs sich 
um stärkere Härtung handelte, wurde Schwefel in 
Stücken oder als Pulver auf die Oberfläche des ge
schmolzenen Metalls gebracht, ein Mittel, das ich

Abbildung 1. Form zum gleichzeitigen Gießen 
von vier Frohe körpern.

für wenig empfehlenswert halte. Ob es bei obigem 
Versuch geschehen ist, wird nicht gesagt, wie über
haupt auf die chemische Zusammensetzung der Probe- 
stäbe nicht näher eingegangen ist.

Leider spricht West nicht aus, ob sich die Erschei
nung der inneren Abschreckung immer wiederholt hat, 
oder ob es nur ein Z u fa llse r g e b n is  war.

Das letztere ist aber anzunehmen, denn bei einem 
anderen ähnlichen Versuche weist er ausdrücklich 
darauf hin, daß der Zufall eine sehr große Rolle 
spielt. Er sagt nämlich: „Es müssen mehrere Be
dingungen erfüllt werden, um eine vollkommene 
innere Abschreckung zu erhalten, und zwar handelt 
es sich um die Temperatur des vergossenen Metalls, 
um die des Sandes, des Kühlwassers und der Luft, 
um die Natur des Eisens, die Gestalt des Probestückes, 
ferner darum, ob das Probestück bei seiner Ab
kühlung in der Form bleibt oder aus dieser in ein 
Wassergefäß gebracht wird. Da bei den Abmessungen 
und Gestalt der Probestäbe nach Abb. 1 nur fünf 
bis zehn Sekunden innerhalb einer Minute in Frage

kommen, um eine vollkommene innere Abschreckung 
zu schaffen, so werden alle, die sich mit dieser 
Frage abgegeben haben, bestätigen, daß es gegen
wärtig ein Zu fa llse r g c b n is (h it  and missproceif) ist.“

Abbildung 2.
Bruchfliicho des Hiebes 1J (Umgekehrter Hartguß).

Danach sind wir trotz dieser Versuche zur Erklärung 
der Erscheinung leider nicht weiter gekommen.

Immerhin ist ein zweiter Versuch interessant. 
A und B (vgl. Abb. 3) sind zwei Probestäbe von

Abbildung 3.
Formen zum Gießen von Probekörpern, um künstlich 

innere Abschreckung zu erzeugen.

gleichem Durchmesser. A blieb bis zur vollständigen 
Erkaltung im Sande, während bei B, 21/* Minuten 
nach dem Gießen, der Sand entfernt und in den 
freien Raum C fließendes kaltes Wasser geleitet 
wurde, bis der Stab vollständig abgekühlt war. 
Die Bruchfläche dieses gekühlten Probestabes zeigte,



Versuch Nr. 2,

Versuch Nr. 5.

„STAHL UND EISEN “ 1912, Nr. 44. Tafel 49.

A. D i e f e n t h ä l e r :  Die  Ursachen der Lunkerung und ihr Zusammenhang  
mit Schwindung und Gattierung.

S c h lif fe  von  v e r sc h ie d e n e n  V e r su c h ss tä b e n , m it v erd ü n n ter  S a lp e te r sä u r e  g e ä tz t .

Abb. 7. Versuch Nr. 6.
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Abb. 8. Versuch Nr. 7

Abb. 9. Versuch Nr. 11

Abb. 10. Versuch Nr. 12,
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tvenn ein stark zur Abschreckung neigendes Roheisen 
gewählt war, eine abgcsehrcckte oder weiße Bruch
fläche. Ließ man aber 3 bis 3 l/a Minuten bis zur E nt
fernung des Sandes verstreichen, so zeigte die Kruste 
graphitische Bruchfläche, während das Inntre weiß 
oder gefleckt war. Es hatte in n ere  A b sch reck u n g  
Btattgefunden.

In der erstarrten Kruste hatte sich bereits Graphit 
abgeschieden, der durch die nachfolgende Ab
schreckung nicht mehr beeinflußt werden konnte; 
dagegen konnte diese auf das Eisen im Inneren 
einwirken und hier die Graphitausscheidung unter
drücken. Durch diesen Versuch wird bestätigt, daß 
die Graphitausscheidung erst geraume Zeit nach der 
Erstarrung einsetzt, eine Tatsache, die allerdings 
längst durch die Arbeiten von H eyn *  und anderen 
Forschern bekannt geworden ist.

An sich bringen die Versuche von West also 
keine Antwort auf die Frage: Wie und wann ent
steht in n ere  A b sch reck u n g ?  Solange wir nicht 
mit Sicherheit die Erscheinung hervorrufen können 
und vom reinen Zufall abhängig sind, können wir 
keine Erklärung geben, um so weniger, als sich 
diese Versuche schlecht in das Bild einfügen lassen, 
das die bisher beobachteten Fälle zeigen. Doch läßt 
sich daraus die Lehre ziehen, daß man beim Studium  
der Frage auf A b k ü h 1 u n g s c i n f 1 ü s s e achtgeben soll.

Es wäre ja möglich, daß k r it is c h e  R o h c ise n -  
und G u ß e ise n -Z u sa m m e n se tz u n g e n  bestehen, 
bei denen die Neigung zum Erstarren mit grauer 
Bruchfläche ziemlich gleich groß ist wie die Neigung 
zum Erstarren mit weißer Bruchfläche. Es ge
nügen dann kleine, später auftretende abkühlende 
Einflüsse, um das Fortschreiten der Graphitaus
scheidung in das Innere zu unterdrücken.

H. II. H o v e  lenkte in der dem Vortrage von 
West sich anschließenden Diskussion die Aufmerk
samkeit darauf, daß der umgekehrte Hartguß durch 
Einwirkung von D r u c k  entstanden sein könnte, 
und zwar derartig, daß die Graphitausscheidung in 
der äußeren Kruste normal vor sich geht. Wenn 
dann der Eisenkürper im Sinne der Westschen Ver
suche plötzlich in Wasser abgesclircckt wird, drückt 
die abgckiihlte Kruste auf das Innere und verhindert 
liier die Graphitausscheidung, die sonst gleichmäßig 
erfolgt wäre. Bei dem Einsetzen der Abschreckung 
kann es sich um Sekunden oder noch kleinere Zeit
räume handeln, ein Vorgang, der die Zufälligkeit 
des Auftretens der inneren Abschreckung erklären 
könnte. Möglich wäre es auch, daß eine solche 
Gußeisen - Zusammensetzung erst durch Seigerung 
geschaffen wird oder durch starke Aufnahme von 
Eisenoxydul.**

Es sei hier auch erwähnt, daß ich bei meinen 
Reduktionsversuchen |  im Tiegel Roheisenkönige er
zielt habe, die innere Abschreckung zeigten.

* St. u. E. 1907, 30. Okt., S. 1565.
** Vgl. den obenerwähnten Aufsatz St. u. E. 1912, 

29. Febr., S. 350.
t  Vgl. St. u. E. 1912, 2. Mai, S. 740/1.

XLIV.3,

Die weiteren Versuche von West erstreckten sich 
darauf, fcstzustcllen, ob sich durch zweckmäßige 
K ü h lu n g  m it L u ft eine größere Härte als mit 
Abschreckplatten erzielen lasse.

Zunächst ließ er Luft gegen die abgeschreckte 
Fläche eines Probestabes blasen, den man unmittelbar 
nach dem vollständigen Erstarren aus der Form ge
nommen hatte. Die Härtetiefe blieb dieselbe, aber 
die Oberflächenhärte nahm zu. Das Skleroskop 
(Kugelfallapparat)* ergab folgende Zalilenwerte, die 
auch beim Feilen und Sclilcifcn bestätigt wurden.

Rückschlagköhe
Abgesohrookto Flächen im natürlichen 

Zustando................................................. 48 58 53
Abgesohreokto Fläohcn im luftgekühlten 

Zustande 50 05 01
Zuwaohs an H ä r te   8 7 8

Bei dem folgenden Versuch wurde der Probestab 
während des Erstarrcns in der Form mit Preßluft 
gekühlt (s. Abb. 4). Die Wand der Gußform A war

Abbildung 4 und 5. GuBformen mit durch 
Preßluft gekühltem Mantel.

aus durchlochtem Blech hergestellt, um das E nt
weichen der Gase zu ermöglichen, und innen mit 
einer 3 mm starken Sandschicht ausgekleidet. Außen 
befand sich ein ringförmiger Hohlraum B, in den von C 
aus Preßluft von 0,42 at strömte. Die Form wurde gut 
getrocknet und dann fast vollständig mit Eisen ge
füllt. 10 Sekunden nach dem Gießen wurde die Preß
luft angestellt und so lange durch Raum B geleitet, 
bis der Probestab vollständig erstarrt war. In 
Abb. 6 sieht man bei A die Bruchfläche dieses Stabes. 
Die starke weißo Kruste ist die Folge der Ab
schreckung durch Preßluft. B ist die Bruchfläche 
eines Stabes, der in derselben Form gegossen und 
ohne Kühlung mit Preßluft erstarrt war; sie ist voll
ständig grau.

* Emo fallende Kugel wird von einer Fläohe um so 
kräftiger zurüokgoworfen, je härter diese Fläohe ist. Die 
Riiokwurfhöhe wird abgelesen.

94
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Um eine geringere Kühlwirkung der Luft zu er
zielen, wurde die Form nach Abb. 5 benutzt. Bei 
der Sandform A war etwa 5 mm vom Bande eine 
Reihe von Kanälen B ausgespart, durch welche die 
Preßluft von C aus eintrat. Bei den in dieser Form 
gegossenen Probestäben ergab sich entweder nur e in .

A n

Abbildung 6. Bruobfläckm der Probestäbe.
A mit Preßlutt gekühlt. B in gewöhnlicher Woiso erkaltet,

dichteres Gefüge oder eine geringe Absohrecktiefe 
von 3 bis 9 nun; in einigen Fällen zeigte der Bruch 
ein schwach geflecktes Gefüge und nur in einem 
einzigen Falle in n ere  A b sch reck u n g  mit einer 
grauen äußeren Kruste von 3 mm Dicke. Es war 
ein Zufallsergebnis, das nicht erklärt werden konnte.

W e st weist mit Recht darauf hin, daß ein solches 
L u ftk ü h lv e r fa h r e n  zum Härten der Oberfläche 
bei Gußstücken aus weichem Eisen angewandt 
werden kann und auch da, wo eine Kühlung nach 
dem Gusse zur Vermeidung von Schwindungsrissen 
und Schrumpfhohlräumen nötig ist. Bei dem Ver
gleich, welche Kühlung die wirksamere sei, wurde 
durch Kühlung m it Luft von 0,4 at eine Abschreck
tiefe von 29 mm, durch gewöhnliche Abschrcck- 
platten dagegen eine solche von 3 mm erreicht. Eine 
Reihe von Versuchen lieferte immer das gleiche 
Ergebnis. Auch wenn man darauf achtete, daß die 
Absehreckplatte stets in dichter Berührung mit dem 
Probestab blieb, war die Abschrecktiefe der Platte 
geringer, z. B. 14 gegen 19 nun.

Je kräftiger und tiefer eindringend die Kühl
wirkung ausgeführt wird, ehe die Graphitausschei
dung stattfindet, um so härter wird die Oberfläche, 
und um so leichter läßt sich die gewünschte Härte
tiefe erzielen. In Uebereinstimmung hiermit er
gaben Abschreckplatten, die soweit a n g ew ä rm t  
waren, laß  man sie nicht mehr anfassen konnte, 
eine um 2 bis 5 nun geringere Abschrecktiefe als 
solche von gewöhnlicher Temperatur. Abschreck
platten von 76 mm Dicke riefen eine um 5 mm 
tiefere Abschreckung hervor als solche von 26 mm 
Dicke.

Alle diese Ergebnisse lassen sich leicht erklären, 
wenn man immer das Leitungsvermögen eines

Körpers für Wärme und die Gesetze des Wärme
durchgangs vor Augen hat.

Wurden die Hartgußprobestäbe ausgeglüht, so 
trat eine Verminderung der Härte ein; nach Aus
weis des Sklcroskops fiel sie auf der abgesclireckten 
Seite von 68 auf 47, auf der gegenüberliegenden von 

45 auf 35. Zweifellos handelt es sich 
hier um eine Erzeugung von Temper- 
kohle, wenn auch in viel beschränk
terem Umfange als bei Temperstahlguß.

Ob die Abschreckplatto aus grauem 
oder weißem Eisen, aus Stahlformguß 
oder Schmiedeisen angefertigt war, 
war von geringem Einfluß. Zog man 
dagegen die Abschreckplatte gleich nach 
der Entstehung einer erstarrten Kruste 
etwa 6 mm zurück, so ergab sich eine 
um 6 bis 9 mm geringere Härtetiefe, 
als sie bei dauernd enger Füldung 
zwischen Platte und Probestab erreicht 
wurde. Ließ man in diesen Zwischen
raum von 6 mm Preßluft eintreten, so 
hatte dies keinen nennensw erten Einfluß.

Noch ein letzter Versuch sei er
wähnt, der naeh Abb. 7 und 8 aus

geführt wurde. Gleich nach dem Gießen der 
Hartgußplatte B wurde bei A der Sand fort
geschafft und flüssiges Eisen an seiner Stelle 
eingefüllt. Beim Zerbrechen der Platte zeigte sich, 
daß die Abschrecktiefe abgenommen hatte, und zwar 
stand diese Abnahme in Beziehung zu der Tempe
ratur, welche die Platte in dem Zeitpunkte besaß, 
in welchem das flüssige Eisen eingeführt wurde. 
War sie sehr kalt, so zeigte sich nur geringe Wirkung.

Absctirec/rp/atfe

Abbildung 7 und 8.
Gußform zur Bestimmung des Einflusses nachträg

licher Erwärmung von Hartgußstücken.

West nennt in seinem Vortrage alle Mittel zur 
Erzielung einer größeren Abschreckhärte und äußert 
dabei Ansichten, die auch uns geläufig sind. In 
einem Punkte aber ist er im Irrtum, er meint: 
„je heißer das flüssige Eisen, um so kräftiger die 
xVbsckreckung“ — es muß heißen: „ je  k ä lte r  das 
E ise n  is t “ , weil bei heißem Eisen die Kokille gerade 
dann stark vorgewärmt ist, wenn der kritische Zeit
punkt, in dem sich der Graphit ausscheiden will, 
gekommen ist.

Ueber Titan- und Vanadiumzusatz äußert sich 
West zurückhaltend. In einigen Fällen ist eine 
günstige Einwirkung auf die Erhöhung der Bruch
festigkeit zu bemerken gewesen.
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Transportmittel im Gießereibetrieb.
Von ®r>3ug. M a r t in  P a p e  in Duisburg.

(Hierzu Tafel 50. — Fortsetzung von Seite 1605.)

Die Inneneinrichtung der Gießhallen.

|-^etraf der erste Teil meiner Betrachtungen den 
Transport des festen Roheisens, so gilt die fol

gende Erörterung der inneren Ausstattung der Form- 
und Gießhallen mit geeigneten Fördereinrichtungen 
und Hebezeugen. Eine zweckmäßige Unterteilung 
des Stoffes ist in dem Gewicht der herzustellenden 
Gußstücke gegeben.

Hallen für K le in g u ß  können eigentliche Krane 
fast gänzlich entbehren. Die kleinen Lasten, um

welche der Hängebahn naturgemäß eigen ist, sucht 
man durch zweckentsprechende Vermehrung der 
Schienenstränge sowie durch Anordnung von Weichen 
und ähnlichem der Flächen beherrschung nahe zu 
bringen. Anderseits ist gerade m it der Einschienen
bahn der Vorteil verbunden, auch entlegene Ecken 
zu erreichen und schmale Gänge zu bestreichen. 
Hierbei kann sich das Bedürfnis geltend machen, 
Kurven sehr geringen Halbmessers zu durchfahren. 
Eine für solche Zwecke besonders geeignete Räder-

Abbildung 13. Gießerei mit Hängebahn.

deren Fortbewegung es sich hier handelt, lassen 
sich durch billigere Mittel in vollkommen ausreichen
der Weise handhaben. Xeben den auf Flur laufenden 
Wagen sind hierfür in erster Linie die Hängebahnen 
geeignet. Da dieselben in jedem Falle wegen der 
I nregehnäßigkeit der Fördenvcge sowie des häu
figen Ueberfahrens von Weichen und Drehscheiben 
die Begleitung eines Mannes erfordern, so wird 
diesem auch gleichzeitig die Vorwärtsbewegung des 
Wagens überlassen. Die außerordentlich vielseitige 
\  erwendungsmöglichkeit und die geringen Anlagc- 
kosten haben den Hängebahnen weiteste Verbreitung 
in den Gießereien für Kleinguß gesichert. Abb. 13 
zeigt eine derartige Anlage. Die Linienbeherrschung,

anordnung, die auch durch Kurven von nur 0,0 m 
Halbmesser hindurchgeht, ist in den Abb. 14 
und 15 dargestellt, welche die schwierigste Linien
führung sowie weitestgehende Bodenausnutzung er
möglicht. Je zwei Rollenpaare sind in zwei be
sonderen Gußkürpern gelagert, die ihrerseits einen 
gemeinsamen, senkrecht gestellten Zapfen umfassen, 
an dem gleichzeitig die Last aufgehängt ist. Dadurch 
können sich die Räder der Kurve ansclmiiegen, 
was im Verein mit einem sehr geringen Rad
stand in der Tat das Durchlaufen sehr starker 
Krümmungen gestattet. Abb. 16 und 17 zeigen 
die Ausführung von zugehörigen Drehscheiben und 
Weichen.
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Das Fortsehieben der Hängebahn wagen begrenzt 
deren Nutzlast auf etwa 400 kg; beim Ueber- 
schreiten dieser Grenze wird man gezwungen, 
maschinellen Antrieb vorzuschen. Das Fördermittel,

Abbildung 14. Drehbare Laufradwangen für 
Hängebahnwagen, Bauart Bein, Hannover.

welches dann in Frage kommt, ist die schon bei der 
Kupolofenbegichtung genannte Führerstandskatze, 
deren Dienste ebenso vielgestaltig sein können wie 
die der Hängebahn. Die Begleitung durch einen 
Führer ist zweckmäßig, weil Hub- und Fahr
bewegung an beliebiger Stelle des Arbeits
feldes in unregelmäßiger Folge abwechseln.
Eine Anwendung der Führerstandskatze 
zeigt die Abb. 18, die einen Querschnitt 
durch die Stahlgießerei des Eisenwerks 
Jaeger & Co., Elberfeld, darstellt. In 
den beiden Hallen, die insgesamt eine 
Grundfläche von 7600 (pn überdecken, be- 
linden sich außer dem angedeuteten Vier
motorenlaufkran zwei getrennte Hänge
bahnen, die je mit mehreren Führerstands
katzen besetzt sind. Die eine Bahn ver
m ittelt hauptsächlich den Transport des 
flüssigen'Eisens zwischen den Kupolöfen 
und den Konvertern sowie die Weiter- 
schaffung des gefrischten Eisens zu den 
Formen. Die zweite Bahn übernimmt die 
Sandförderung von der Aufbereitung zu 
den Fornmiaschinen und zurück. Als 
Fördergefäß dient ein einfacher Kippkübel, 
der mittels einer vom Führer zu betätigenden Zug
stange entleert wird.

Für die Zubringung des fertigen Sandes kommen 
neben der Führerstandskatze auch Förderbänder, 
Becherwerke und Schiebeförderer in Betracht. Eine 
Anwendung der letzteren sieht man bei der in

Abb. 19 Tafel 50 wiedergegebenen Anlage, wo der 
aufbereitete Sand durch den Elevator (Nr. 4) einem 
Schiebeförderer zugehoben und durch letzteren zu 
den einzelnen Formmasehincn geführt wird. Der 
verbrauchte Sand wird auf den angcdcuteten, in den 
Boden eingelassenen llost geschüttet und fällt durch 
diesen auf einen weiteren, unterirdischen Transporteur, 
der den Sand zur Aufbereitung zurückbringt.

Neben dem Gewicht der Gußstücke spielt für 
die Wahl des Fördermittels auch die Betriebsweise 
selbst eine ausschlaggebende Rolle, ob nämlich, wie 
bisher vorausgesetzt, das Eisen zu den Formen 
gebracht wird oder umgekehrt die Formen zu dem 
Eisen. Die letzte Art, welche in Deutschland zurzeit 
nur vereinzelt anzutreffen ist, jedoch in Amerika 
bereits eine ziemliche Verbreitung gefunden hat, 
erfordert ein besonderes Rüstzeug von Hilfsmitteln, 
deren Besprechung mich jedoch an dieser Stelle zu 
weit führen würde.

Bei der Herstellung von M it te l-  und schw erem  
Guß verlangen die Größe der Formen und das Gewicht 
der zu hebenden Stücke Mittel, denen neben einer 
ausgesprochenen Flächenbeherrschung auch eine 
erhebliche Tragkraft zu eigen ist. Mit diesen For
derungen ist das Anwendungsgebiet der Hängebahnen 
überschritten, und es treten die Krane in ihre Rechte. 
.\ls die älteste Kranart in den Gießereien gelten die 
Drehkrane. In Anbetracht ihres beschränkten 
Arbeitsbereiches werden sie bei Neuanlagen nur 
noch selten berücksichtigt, allenfalls dann, wenn auf 
den Quertranspört in angrenzende Hallen Wert 
gelegt wird. An Stelle der Drehkrane tritt in letzter 
Zeit meist der Konsolkran, dessen Ortsbewregliehkeit

eine weit vollkommenere Ausnutzung gestattet. 
Ein sehr kennzeichnendes Bild vieler Gießereien 
gibt die Vereinigung von Lauf- und Konsolkran in 
derselben Halle, womit der Vorteil gleichzeitiger 
Beherrschung desselben Arbeitsfeldes durch mehrere 
Krane verbunden ist, ohne daß sich dieselben im

Abbildung 15. Hängebahn, Bauart Rein, Hannover.
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Abbildung 16. Drehscheibe für Hängebahnen.

Vorbeifahren gegenseitig stören. Für gewisse Fälle 
kann dennoch die Nachahmung dieser Anordnung 
nachteilig sein; denn die Konsolkrane weisen infolge 
ihres Kragarmes verhältnismäßig große 
Durchbiegungen auf, die im ungünsti
gen Fall etwa 30 bis 40 mm betragen 
können. Schädlicher als die elastische 
Durchbiegung selbst ist das stoßähnliche 
Zurückfedern beim plötzlichen Nach
lassen des Widerstandes. Ein solcher 
Kräfteverlauf spielt sich stets ab beim 
Lösen des Modells aus der Form. Ist 
das Modell mit dünnwandigen Rippen 
oder sonstigen stark hervortretenden 
Teilen versehen, so wird durchdiegenann- 
ten Vorgänge leicht eine Beschädigung 
der Form hervorgerufen. In vielen Fällen 
dürfte die Durchfederung jedoch be
langlos bleiben, und der Konsolkran ist 
dann ein vollkommenes und ausreichen
des Transportmittel, wenngleich das Kräftepaar der 
wagerechten Raddrücke die Gebäudekonstruktion 
nicht unwesentlich beansprucht. Die Abb. 20 bis 
23 geben einzelne Anordnungen von Konsol- und 
Laufkranen wieder, welche von der Deutschen

Maschinenfabrik, Duisburg, ausgeführt oder pro
jektiert wurden, und die verschiedenen Ansprüchen 
gerecht werden. Die Zahl und Tragkraft der Hebe
zeuge muß sich natürlich den Anforderungen des 
jeweiligen Betriebes anpassen. Ist die Inanspruch
nahme der Krane besonders groß, so kann man 
zwei übereinander befindliche Kranbahnen je mit 
mehreren Laufkranen besetzen. So enthalten die 
Gießhallen der A. G. für Hüttenbetrieb, Duisburg- 
Meiderich, je 17 Hebezeuge, von denen zwei Lauf
krane zu 15 t oben aufgestcllt sind, einer zu 30 und 
zwei zu 15 t darunter und außerdem auf jeder Seite 
sechs Konsolkrane von 5 t und 9,2 m Ausladung.

Abb. 24 stellt die Gießereianlagc der Maschinen
fabrik Eßlingen dar, welche Gußwaren sehr ver
schiedener Art erzeugt. Um die Haupthalle von 
22 m Spannweite sind dementsprechend eine größere 
Zahl von Nebenschiffen gruppiert, welche in ihrer 
Gesamtheit einen wohldurchdachten Grundriß er
kennen lassen.

Die Abb. 25 zeigt eine Gießhalle, die in Anbe
tracht der schweren Gußstücke, deren Herstellung 
sie dient, die beträchtliche Breite von 29 m besitzt.

Da es gilt, Lasten von etwa 90 t zu bewegen, so 
wurden damit an die Hebezeuge gewaltige Anfor
derungen gestellt, die in der getroffenen Anordnung 
von vier Drehlaufkranen zu je 30 t  Tragkraft eine 
glückliche Lösung gefunden haben. Diese iiber-

Abbildung 17. Drehweiche für Hängebahnen.
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Abbildung 18. Schnitt durch die Stahlgießerei des Eisenwerks G. J. Jaeger, G. m. b. H., Elberfeld.
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Abbildung 20. Hallehausrüstung mit Lauf- und Konsolkranen 
der Société anonyme pour la fabrication des cylindres do laminoirs, Frouurd.

Abbildung 21. Hallenausrüstung mit Lauf-, Konsolkranen und Drehlaufkatze, Projekt.
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brücken nur die halbe Spannweite des Gebäudes, 
welches neben den beiden seitlichen Kranbahnen 
2 we¡ weitere in der Mitte der Dachbinder aufgehängte

Fahrbahnen trägt. Die Gruben, in welchen die 
Schweren Stücke, seien es Pumpenkörper, Schwung
räder, Maschinenrahmen u. dgl., gegossen werden,

liegen in der Mitte, 
während die Scha- 
blonierzentren sich 
zu beiden Seiten der 

Halle erstrecken.
Um nun ein schwe
res Stück aus dem 
Sande zu befreien, 
treten, falls erfor
derlich , sämtliche 
vier Hebezeuge in 
Tätigkeit. Das Guß
stück wird zunächst 
durch Ankippen erst 
der einen, dann der 
anderen Seite im 
Sande gelockert und 
darauf von allen 
vier Kranen zugleich 
erfaßt und fortbeför
dert. Für das Zu
bringen und Einha
ken schwerer Ketten 
sowie sonstige Hilfe
leistungen ist an dem 
Untergurt der mitt
leren Kranbahn noch 
eine kleinere Dreh-

Abbildung 22. Hallenausrüstung mit Lauf-, Konsol- und Drehkranen, Projekt.

Abbildung 23.
Hallenausrüstung mit Lauf-, Konsol- und Drehkranen 

der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin.
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Schnitt durch die Kernmacherei.

Schnitt durch die Kupolofenanlage.

Schiebebühne

L a g e r p i  a f z
M e  t a / / g i s / ’ > e  r  e i

f ü r  /r/e  i n e
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Abbildung 24. Gießereianlage Eßlingen.
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Abbildung 25. Halle von 29 m Spannweite mit 4 Drehlaufkranen von je 
30 t Tragkraft und 4 m Ausladung, Thyssen & Co., Mülheim-Ruhr.

laufkatze von 3 t Tragkraft 
aufgehängt, die leider nicht mit 
zur Abbildung gelangt ist. Die 
Anlage schließt den Vorteil in 
sich, die schabloniertcn Hüllen 
und Kerne von den Seiten
wänden nach den in der Mitte 
der Halle befindlichen Gruben 
zu bringen, ohne daß ein Um
hängen der Lasten nötig ist, 
obgleich die Krane selbst nur 
etwa die halbe Spannweite des 
Schiffes überdecken. Die mög
liche Vereinigung der vier Krane 
zu gemeinsamer Arbeit und die 
Unterteilung der Spannweite 
liefert trotz der bedeutenden 

Höchstlast verhältnismäßig 
leichte Krane, die auch für 
mittlere Gewichte volle Aus
nutzung finden und gleich
zeitige Arbeitsleistung an vier 
verschiedenen Stellen der Halle 
zulassen. Die Halle, ebenso wie 
die in Abb. 26 wiedergegebene, 
befindet sich in der Gießerei der 
Maschinenfabrik Thyssen & Co. 
in Mülheim-Ruhr. Das letztge-

Abbildung 20. Halle mit 40-1-Laufkran und 2 Katzen von je 20 t Tragkraft, Thyssen & Co., Mülheim-Ruhr. 
X L IV .3j  95
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nannte Schiff weist bedeutend geringere Spannweite 
auf und enthält entsprechend dem dort vorherrschen
den Betrieb — sperrige Stücke von großem Gewicht 
herzustellen — einen Laufkran mit zwei 20-t-Katzcn.

Den bisher besprochenen Kranarten fiel im 
wesentlichen die Aufgabe zu, die Lasten innerhalb 
derselben lfalle zu fördern. Demgegenüber läßt 
sich der Quertransport von Schiff zu Schiff stellen, 
wie ihn neben der Fortschaffung der rohen Abgüsse, 
der Trichter, des Kehrichtes usw. vor allein die 
Zubringung des flüssigen Eisens erfordert. Lauf
krane sind dazu allenfalls nur dann zu verwenden, 
wenn sie sich unmittelbar vor den Stirnwänden 
befinden, aber auch da wirken die quergehenden 
Stützbahnen noch äußerst verkehrshindernd. Man 
greift deshalb wohl oder übel zu den auf Flur ver
schiebbaren Wagen zurück, die bei größeren Lasten 
durch eine vom Motor angetriebene endlose Kette 
bewegtWerden. In gewissen Fällen kann der Trans
port der Pfannen auch innerhalb ein und derselben 
Halle besondere Vorkehrungen erfordern, wenn 
nämlich in dem betreffenden Schiff eine große Zahl 
von Hebezeugen arbeitet. Um dann wenigstens 
die Laufkrane in ihrer Tätigkeit nicht zu stören, 
überträgt man das Zubringen des Eisens einem der 
Konsolkrane, der zu diesem Zweck mit einem fest
stehenden Windwerk von 15 bis 20 t Tragkraft 
(vgl. Abb. 27) ausgerüstet ist. Die Ausladung darf 
mit Rücksicht auf die Beanspruchung der Gebäude
konstruktion natürlich nur klein sein, etwa 1,5 bis 
2,0 m. —  Die weitere Verwendung von Laufkranen

Abbildung 27. Konsolkran mit zusätzlichem fest- 
stenendem Windwerk für den Pfannentransport, 

Bauart Demng, Duisburg.

Abbildung 28. Lagerplatz mit Laufkran, Thyssen & Co., Mülheim-Ruhr.
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zur Bestreichung des Lagerplatzes bietetausieh nichts 
Neues; Abb. 28 zeigt eine derartige Anlage, die auch 
im Hintergrund einen Falhverkskran erkennen läßt.

Die Arbeitsgeschwindigkeiten bewegen sich für 
das Kranfahren zwischen 100 und 180 m/min, für 
Katzfahrcn je nach der vorhandenen Spannweite 
zwischen 25 und 50 m/min. Die Hubgeschwindig
keit entspricht der Tragkraft; für Lasten von 50 t 
wird man mit Rücksicht auf die Motorleistung eine 
minütliche Geschwindigkeit von 4 m ungern über
schreiten, während bei kleinen Lasten bis etwa 5 t 
Geschwindigkeiten von 20 m/min nicht selten sind. 
Da nun stets eine Reihe von Arbeiten zu verrichten 
sind, die von der Höchstleistung des Kranes mehr 
oder weniger weit entfernt sind, so wird dieser bei 
geringen Lasten nur mangelhaft ausgenutzt. Um 
der damit verbundenen Unwirtschaftlichkeit vor- 
zubeugen, kann man ein auswechselbares Vorgelege 
in das Hubwerk einbauen oder, wenn mehrere Krane 
erforderlich sind, wählt man solche verschiedener 
Tragkraft und überläßt die leichten Arbeiten einem 
schwächeren Kran. Besonders m it der letzten Maß
nahme ist neben einer guten Ausnutzung des Kon
struktionsmaterials gleichzeitig der Vorteil gegeben, 
kleine Lasten bei gleicher Motorstärke entsprechend 
schneller zu heben. Die Eigenart des Gießerei

betriebes stellt jedoch häufig noch andere For
derungen an das Hubwerk, nämlich nicht allein 
die Grenzen der Geschwindigkeitsregelung zu er
weitern, sondern auch die Geschwindigkeit nach 
unten hin feinfühlig abzustufen. Fertige Form
kästen z. B. will man möglichst sanft und ohne Er
schütterung niederlassen, um die Form nicht zu 
verletzen. Oder es handele sich darum, den Kern 
eines Pumpenkörpers in die äußere Umhüllung cin- 
zusetzen; es muß dann mitunter der Kern durch Quer
schnitte hindurch, dio seinen eigenen grüßten Um
fang nur mit wenigen Millimetern Spiel umschließen. 
Auch in diesem Falle gilt cs, behutsam zu senken 
und die Geschwindigkeit weitgehend zu vermin
dern, und zwar so weitgehend, wie dies die übliche 
Kontrollerteilung nicht hergibt. Auch ein normales 
auswechselbares Vorgelege kann hier wenig helfen; 
denn die Umschaltung muß unter Last geschehen, 
um einmal ganz vorsichtig zu heben oder zu senken 
und, sobald die Gefahr der Beschädigung vorüber 
ist, bedeutend schneller zu arbeiten. Um diesen 
erschwerten Forderungen gerecht zu werden, sind 
in den letzten Jahren eine Reihe von Konstruktionen 
erdacht und ausgeführt worden, deren Zusammen
stellung und Erläuterung mir gerade an dieser 
Stelle von Interesse erschien. (Schluß folgt.)

Umschau.
Elektrisch angetriebene Schiebebühne mit Drehscheibe 

für dic’ Bedienung von Glühöfen.

Eine eigenartige Schiebebühne wurde für die Be
schickung von Glühöfen einer großen Stahlgießerei kürzlich 
von der Firma S. H.
Heywood & Co., Ltd., 
in Reddish bei Man
chester fertiggestellt.

Wie Abb. 1 erkennen 
läßt, besteht sie aus 
einemWngengestcll, das 
auf einem Zweischienen
gleis läuft, welches auf 
den Boden einer Grube 
gelegt is t , nuf deren 
beiden Seiten sich die 
Ladebühnen und Glüh
öfen befinden. Das Wa
gengestell trägt eine 
Drehscheibe mit einem 
Gleis, auf dem ein För
derwagen den Transport 
der Blockwagcn mit den 
Glühtiegein von der 
Ladebühne in die Oefon 
und umgekehrt besorgt, 
wie Abb. 2 veranschau
licht. Die drei Bewe
gungen der Schiebe
bühne, nämlich der Vor
schub, das Drehen der 
Scheibe und die Um
steuerung des Forder- 
wagens, werden jode von einem besonderen elektrischen 
Motor angeregt, die den Strom von Kontaktdrähten in 
einem Einschnitt an der Soitenwand der Grube abnehmen. 
Das ganze Steuergetriebe befindet sich in einem Wellblech
haus an dem Ende der einen Bühne, so daß der Bedienungs.

mann iu diesem einen UebcrbUck über alle Bewegungen der 
Maschine hat. Das Umsehaltergetriobe ist so geregelt, daß 
Bewegungen außerhalb der richtigen Reihenfolge unmög
lich sind. Von den sechs Laufrüdern haben zwei Zahnrad
antrieb durch den Motor. Die Anordnung des Antriebs

geht aus Abb. 2 hervor. Die eigentliche Drehscheibe 
läuft auf einem kreisrunden Gleis um einen zen
tralen Zapfen, der im Warengestell verankert ist; 
ihre Bewegung erfolgt von einer vertikalen Spindel mit 
Trieb, welche ihrerseits durch ein Sehnecken-Reduktions-

Abbildtwg 1. Schiebebühne iiir die Bedienung von Glühöfen.
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gctriebo mit dem Motor der Drehscheibe verbunden ist. 
Dieser Trieb greift in ein Zahnrad, das sich auf dem 
Wagengestell außerhalb des erwähnten runden Gleises 
befindet. Auf der Scheibe liegen die Gleisschicnen für den 
Förderwagcn mit den Zahnrädern, von denen er seine 
Bewegung erhält.

Der Förderwagen ist aus Stahlsehienen zusammen
gesetzt, an deren einem Ende der Ziehhaken befestigt 
ist, und in ein Gehäuse aus Wellblech eingcschlossen. 
Schutzwalzen hindern den Wagen am Herabrollen und 
Entgleisen, wie weiter unten gezeigt werden soll.

Dio Zuleitung des Stromes zu den Motoren ist so 
geregelt, daß sämtliche Bewegungen der Schiebebühne er
folgen können, ohne daß elastische Kabel benutzt werden.

Die Tätigkeit der Schiebebühne ist folgende: Wenn 
der Blockwagen mit den Glühkästcn am Kopfende der 
Grubo von dem Förderwagen auf die Bühne gezogen ist, 
fährt sie vor den betreffenden Ofen, der beschickt werden 
soll, die Drehscheibe wird um 900 gedreht, so daß ihr 
Gleis mit dem Gleis des Ofens zusammentrifft und der

beladene Blockwagen von der Vorschubvorrichtung (Erd
winde) in den Ofen gedrückt werden kann. Bei der Ent
leerung des Ofens ist das Verfahren ähnlich, nur wird 
dann die Scheibe um 180° gedreht, um den Blockwagcn 
in das Kühlbett zu bringen, das sich auf der den Oefcn 
entgegengesetzten Seite der Grube befindet.

Um ein Zuweitlaufen der Wagen zu verhüten, sind 
mechanische Sperrvorrichtungen zusammen mit Zwischen- 
sicherungen auf den Kontrollern angebracht. An dem 
Rotationsgetriebe ist eine Sicherung angebracht, welche 
eine Bewegung um mehr als 90 0 verhindert; und da diese 
Sicherung mit dem Kontrollhebel verbunden ist, schneidet 
sie den Strom vom Motor ab und verhindert auf diese 
Weise weitere Bewegung, bis die Sperrvorrichtung zurück
gezogen ist. In Verbindung mit dem Hauptvorschub ist 
eine Sperrung vorgesellen, welche die Schiebebühne in 
der vorgeschricbenen Stellung vor jedem Ofen zum Still
stand bringt und gleichzeitig die Kontroller des Kotations- 
und des Vorschubmotors außer Tätigkeit setzt, bis auch 
hier die Sicherung wieder zurückgezogen wird. Auf den 
Zugkraft-Motor wird die Sperrung des Kontrollers in der 
Weise ausgeübt, daß die Erdwinde einen Hemmschuh 
trägt, welcher auf der Winde, wenn sie sich dem äußeren 
Ende ihrer Bahn nähert, mit der vertikalen Stange in Be
rührung tritt, die die erwähnten Schutzwalzen trägt. Diese 
Stange wird niedergedrückt und mittels Zahnradgetriebes 
und Wellenleitung dadurch der Kontroller unabhängig

vom Bediemmgsmuun abgestellt. Der Blockwagen wird 
so vor der Rückseite des Glühofens zum Stillstand ge
bracht, ohne im geringsten dio Wand zu beschädigen.

Die Bühne ist für eine Belastung bis zu 30 t gebaut; 
dio Geschwindigkeiten der einzelnen Bewegungen sind 
folgende: für den Hauptvorschub innerhalb der Grubo 
18,30 m/min, für den Vorschub der Erd winde 9,15 m/min; 
die Drehscheibe macht in der Minute eine Umdrehung.

A . Kicker.

Zum füifzigjährigen Bestehen der Sächsischen 
Gußstahlfabrik A. G. in Döhlen.

Zu den Firmen, die in dieser Zeit der Jubiläen mit 
Stolz auf ein langjähriges Bestehen zurückblicken können, 
gehört aucli die Sächsische Gußstahlfabrik, die am 25. Ok
tober d. J. dio Feier ihrer Gründung als Aktiengesell
schaft vor fünfzig Jahren beging. Der aus diesem Anlaß 
herausgegebenen Festschrift* entnehmen wir folgendes: 
Die Entstehung des Werkes in Döhlen bei Dresden geht

bereits auf das Jahr 
1855 zurück, in dem es 
dem Oberliüttenmeistcr 
T rautsoholdt gelang, 
noch vier Teilnehmer 
für dio Gründung zu 
gewinnen, die mit einem 
Kapital von 41 000 Ta
lern erfolgte. Die Unzu
länglichkeit dieser Mit
tel und Verkaufsschwie
rigkeiten führten in den 
ersten Jahren zu Ver
lusten und zu einem 
fast vollständigen Wech
sel der Teilhaber und 
der Betricbsführung. 

Unter der Loit'ung;dcs 
Herrn Grahl erfolgte 
1862 die Umwandlung 
in eine Aktiengesell
schaft miteinem Aktien
kapital von 250 000 
Talern, das heute auf 
33/, Millionen Mark an
gewachsen ist.

Das Werk stellt außer 
Tiegelstahl, dem ur

sprünglichen Alleincrzeugnis, Bessemcr- und Siemens- 
Martin- Stahl her. Dieser Stahl wird in dem Walzwerke, dem 
Preßwerke, der Stahlgießerei, Federschmiede usw. weiter
verarbeitet. Dio Bessemerei arbeitet nach dem sauren 
Verfahren mit zwei Konvertern von je 5 t Inhajt, das 
Martinstahlwerk mit zwei sauren Oefen von 12 und 15 t 
und vier basischen Oefcn von 20 bis 40 t Fassung; das 
Umkehrwalzwerk mit Walzen von 850 bis 900 mm Durch
messer übernimmt aus dem Stahlwerk dio Blöcke im Ge
wichte von 1500 bis 2500 kg und verwalzt sie teils auf 
Schienen, Laschen und Platten für Eisenhahnbedarf, 
teils auf Knüppel für die anderen Straßen. Eine Drillings
dampfmaschine von 7000 PS treibt die Walzen ohne Ueber- 
setzung. Die vorgcwalzten Knüppel werden auf der Grob- 
struße, die mit Walzen von 650 mm Durchmesser 
und einer Schwungradmaschinc von 1000 PS ausgerüstet 
ist, und auf vier weiteren Straßen auf Rund-, Quadrat-, 
Flach- und Federstahl gewalzt. In der Adjustage werden 
die rohen Oberbaumaterialicn fertiggestellt. Das Preß- 
werk verarbeitet auf einer dampfhydraulischen Schmiede
presse neuester Konstruktion, „System Sack“, mit 
1250 t Druck Blöcke bis zu 25 000 kg Gewicht zu Ma
schinen- und Schiffsteilen aller Art. In der Hammer-

* Historisch-biographische Blätter. Das Königreich 
Sachsen, Kultur, Industrie, Handel und Gewerbe. Ecksteins 
biographischer Verlag, Berlin.

Abbildung 2. Schiebebühne m it aufgesetztem Blockwagen.
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und Kleinsohmicdo sind Hämmer bis zu 5000 kg Biir- 
gewieht in Tätigkeit. Ferner werden in der Stahlgießerei 
Gußstücke bis zu 20 000 kg Einzelgewicht, in der Feder; 
schmiede Trag-, Stoß- und Zugfedern fiir Eisenbahnbedarf 
und für alle technischen Zwecke, wie für Regulatoren 
usw., in der Zieherei komprimierte Wellen, blank und 
präzis gezogener Stahl von 4 mm Stiirko an aufwärts

für Automatenzwecke in allen gewünschten Qualitäten 
hergestellt.

Den guten alten Ruf des Döhlener Stahles über allen 
Zweifel hoch zu halten und das Werk den bewährten Ueber- 
lieferungen folgend in gedeihlicher Entwicklung weiterzu
führen, möge auch in Zukunft das erfolgreiche Bestreben 
aller derjenigen blefbcn, die in dem Unternehmen tätig sind!

Aus Fachvereinen,
British Foundrymen’s Association.'
Die 9. Jahresversammlung der Vereinigung britischer 

Gicßereifachleute fand in den Tagen vom 0. bis 8. Aug d. J. 
in den Räumen des University College zu Cardiff statt. 
Dio Vormittage der beiden ersten Tage waren dem ge
schäftlichen Teil gewidmet, während eine Besichtigung 
der Dowlais Iron Works und der Hafenanlago zu Cardiff 
und Penarth die Nachmittago und den letzten Tag aus
füllte.

Aus dem Jahresbericht entnehmen wir, daß die Mit- 
glicderzahl der Vereinigung von 074 des Vorjahres auf 
889 gestiegen ist. In Erwägung wurde gezogen, dio all
jährliche Hauptversammlung in den Mai zu verlegen und 
unter Umständen mit einer Fachausstellung zu verbinden. 
Zum Vorsitzenden für das kommende Jahr wurde an Stelle 
des ausscheidenden Peroy Longmuir Charles Jones 
gewählt, der in seiner Begrüßungsansprache insbesondere 
dio Notwendigkeit einer besseren Ausbildung des jungen 
Gießereinachwuchses, vor allem der Lehrlinge, betonte, 
eine Forderung, die von W. H om e in dem ersten Vor
trage „Die A usbildung der Lehrlinge“ kräftig unter
stützt wurde. Gerade in der Gießerei sähe es schon mit 
dem Nachwuchse schlecht aus, weil der Beruf des Formers 
in England ungcrechterwoise wenig Achtung genieße und 
daher der Nachwuchs an sich gering und wenig intelligent 
sei. In anderen Ländern werde auch für die Ausbildung 
der Lehrlinge erheblich mehr getan, und der Redner 
wies auf die Fortbildungsschulen in Deutschland und 
Amerika hin und besprach im einzelnen die Ausbildungs
schule für Formerlehrlinge von Ludwig Loew'e & Co., 
Berlin, und das Cincinnati-Systcm in Amerika.

Darauf sprach Alfred B. Searlo über die 
Prüfung von Formsanden.**

Ausgehe nd von der großen Wichtigkeit dieser Prüfung 
betont der Vortragende, daß es neben der chemischen 
Analyse auf die Bestimmung folgender Eigenschaften an- 
konnno: Hitzebeständigkeit, Porosität, Gasdurchlässigkeit, 
Feinheit und Festigkeit in der Form. Eine genaue chemische 
Analyse zeige dem Former nicht, was er wissen wolle, 
für ihn sei es maßgebend, die drei Hauptgruppen der 
mineralischen Bestandteile des Sandes zu kennen: Quarz, 
Ton und den „Restbestandteil“, der sich aus Kalk, Mag
nesia, Eisen und Alkalien zusammensetze. Leider hätten 
die hierauf gerichteten chemischen Verfahren bisher keinen 
Erfolg gehabt. Die rationello  A nalyse liefere bei dem 
geringen Gehalt des Sandes an reinem Ton zu ungenaue 
Werte, desgleichen die Differenzbestimmung des Tones 
und Quarzes unter der Annahme, daß Kalk, Magnesia 
und Alkalien in Form von Feldspat vorhanden seien. 
Das einzige Mittel, das über dio mineralogische Zusammen
setzung des Sandes zuverlässig Aufschluß geben könne, 
sei eine sorgfältige mikroskopische Untersuchung.

Als einfache und verhältnismäßig genaue Methode, 
den Ton, von dessen Meng; die Bildsamkeit eines Sandes 
abhänge, von den anderen Bestandteilen zu trennen, 
empfiehlt der Vortragende ein sorgfältiges Ausschlämmen 
mit Wasser, am besten in dem Schlämmapparat von 
Schoene, bei dem der Wasserabfluß so geregelt werden 
soll, daß der Wasserstrom eine Geschwindigkeit von
10,9 mm/min hat.

* Foundry 1912, Sept., S. 370 u. ff.
** Foundry 1912, Okt., S. 401/4.

Die H itzob estän d igk eit des Sandes hängt ab von 
seinem Gehalt an „Restbestandteilen“ und von der Größe 
der Quarzkörner. Zu ihrer Bestimmung empfiehlt der Vor
tragende, den Sand durch ein 150- oder 200-Maschen-Sieb 
(150 oder 200 Maschen auf einen Zoll) zu sieben und nur 
das Feinmaterial zu prüfen, weil die großen Quarzkörner 
an sich hitzebeständig seien. Man erhalte so zwar kein 
absolutes Maß für dio Hitzcbcständigkeit, jedoch einen 
guten Uoberblick über dio Neigung des Sandes, stellenweise 
zu schmelzen, auf die esankommc. Aus dem Feinmatcrial 
w'erden mit Hilfe von Dextrin kleine dreieckige Pyramiden 
geformt, die dann in einem Ofen erhitzt werden, und deren 
Hitzebcstiindigkcit durch Segerkegel bestimmt wird.

Um die G asdurch lässigkeit zu messen, benutzt 
Sesrle kleine Metallhülsen von 70 mm Durchmesser 
und 31,8 mm Höhe, deren Boden aus feinem Draht
geflecht besteht, auf das eine dünne Schicht Löschpapier 
gelegt und dann der zu prüfende Sand emgestampft 
wird. Um genau den Bedingungen beim gewöhnlichen 
Formen zu entsprechen, d. h. dieselbe Dichtigkeit des 
Sandes zu erzielen, werden diese kleinen Hülsen in größere 
Formen miteingestampft. Die Sandschieht in den Hülsen 
soll genau 25,4 mm hoch sein. Darauf kommt dann eine 
zweite Schicht Ixischpapier und ein Rohr, dessen unterer 
Flansch genau in die Metallhülse paßt und mit dieser fest 
verbunden wird. In das Rohr wird dann bis zu einer be
stimmten Höhe Wasser gefüllt, und die Zeit, die 100 ccm 
davon zum Durchfließen des Saudkörpers gebrauchen, 
gibt ein Maß der Durchlässigkeit.

Um die F ein h eit zu bestimmen, wird der Sand eine 
halbe Stunde lang in einem Rührgcfüß mit Wasser 
gut durchgeschüttelt und durch verschiedene Siebe 
(10, 50, 100 und 200 Maschen auf einen Zoll) gesiebt 
und jedes Sieb mit einem kräftigen Wasserstrahl nach- 
gespült. Der Rückstand auf den einzelnen Sieben wird 
getrocknet und gewogen, während das Material, das das 
feinste Sieb passiert hat, in der oben beschriebenen Weise 
in dem Schlämmapparat von Schoene weiter behandelt 
wird. Der ganze Tongehalt nebst einem kleinen Teil 
ganz, feinen Sandes befindet sich in dem Waschrest, der eben
falls getrocknet, gewogen und dann noch analysiert wird. 
Auf diese Weise kann man gleichzeitig den Tongehalt des 
Sandes bestimmen. Das Gewicht des Rückstandes auf den 
einzelnen Sieben wird mit jo einem bestimmten Faktor, 
der in der Zahlcntafel 1 angegeben ist, multipliziert, und

Zahlentato 11. W e r t e <1 e s F a k t o r s.
r „  *

3  =
5 1- !3 
5 -5 R ückstand beim Sieben

Durchm esser
der

eim elneu Teilchen 

mm

F ak to r i

A auf Sieb Nr. 1 über 12,7 0
B ■D 1 und 10 „ 1,27 bis 12,7 0,27
0 55 10 „ 50 „ 0,254 „ 1,27 2,0
D a c 50 ., 100 ,. 0,127 „ 0,254 13,2
E L 100 „ 200 „ 0,003 „ 0,127 22,0
F 200 „ dem

s Abschlämmen „ 0,010 „ 0,0G3 53,9
G durch Strahl von i

10,9 mm/min Ge
schwindigkeit aus
gewaschen unter 0,010 559,0
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die Summe der einzelnen Produkte ergibt den 
O berflücheufaktor, der gleichzeitig ein Maß 
für die Feinheit des Sandes bildet. Bezeichnet 
in der Zahlentafcl die erste Reihe das Gewicht 
der einzelnen Rückstände, so ergibt sich ein 
Oberflächenfaktor von 0,27 R + 2,6 C + 13,2 1) 
+ 22,6 E + 53,9 F + 359 G.

Für die Bestimmung der F estigk e it des 
Sandes ist in Anbetracht der geringen in Frage 
kommenden Werte eine zuverlässige Probe 
noch nicht gefunden. Searle stellte bei seinen 
Versuchen das Höchstgewicht fest, das von 
Sandwürfeln von 50,8 mm Kantcnlängc ge
tragen werden konnte, und zwar so, daß auf 
die Würfel dünno Aluminiumzylinder mit großer 
Grundfläche gesetzt wurden, in die man Wasser 
oder Quecksilber laufen ließ, bis der Würfel 
seine Gestalt verlor; doch waren diese Pro
ben sehr unzuverlässig.

Zum Schluß betonte der Vortragende, daß 
eine sorgfältige Untersuchung der engl sehen 
Formsande ihn überzeugt habe, daß auch diese 
durch entsprechende Mischung verschiedener 
Sande in ihren Eigenschaften verbessert werden 
könnten, und weist auf Deutschland hin, wo 
derartige Mischungen allgemein gebräuchlich 
wären. (Forts, folgt.)

Iron and Steel Institute.
H er b s t  v e r sa  m m lu  ii g in  L e e d s ,

1. bis 4. Oktober 1912.
(F ortsetzung vou Seite 1796.)

Professor H. F. Rugan berichtet über 
weitere* Versuche betreffs des

Wachsens von Gußeisen nach wieder
holter Erhitzung.

In Zahlentafel 1 sind lieben den Voltttnen- 
und Gewichtsvcrändertmgon auch die Verände
rungen zusammengestellt, welche die verschie
denen Proben in ihrer Festigkeit nach den 
wiederholten Erhitzungen erfahren haben.

Die Tafel ergänzt die früheren Versuchs
ergebnisse und bestätigt den großen Einfluß 
des Siliziums. In den Proben C und D finden 
wir zwei Eisensorten, wie sie früher** für 
Zwecke empfohlen wurden, bei denen ein 
Wachsen zu befürchten steht.

Die mikroskopisch untersuchten Proben 
von grauem Eisen hatten nach dem Aetzen 
mit einprozentiger alkoholischer Salpetersäure 
einen bei fortgesetzten Erhitzungen immer brei- 
er werdenden dunklen Rand, der durch die 

nach dem Kern zu vordringenden und auf das 
Eisen cimvirkenden Gase erklärt wird. Die 
Graphitblättchen verschwanden allmählich, 
kleine Hohlxäutae zurOoklasscnd. Bei den 
Proben aus weißem Eisen war die äußere Zone 
in einer Tiefe von 3,17 bis 4,76 mm völlig ent
kohlt worden, während der Kern nur wenig 
verändert erschien; bei genügend ausgedehnten 
Versuchsreihen kann sich, wie der Verfasser 
meint, die Entkohlung bis in die Mitte des 
Versuchsstückes erstrecken. An einem Beispiel 
(Legierung D) wird nachgewiesen, daß die Ge
wichtsabnahme eines Probestückes mit der 
Abnahme an Kohlenstoff ziemlich genau

* Vgl. St. u. E. 1909, 3. Nov., S. 1748, 9: 
1911, 25. Mai, S. 866/7.

** Vgl. St. u. E. 1911. 25. Mai, S. 867.
t  Durchschnitt von mehreren Proben.

t t  Nach acht Hitzen.
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überemstimmt. Etwas Eigenartiges konnte an Legie
rungen mit niedrigem Kohlenstoffgehalte beobachtet 
werden. Der Kern dieser Proben in einem Durchmesser 
von 6,35 mm enthielt wenig Kohlenstoff, darauf folgte 
eine Zone von 0,35 mm Breite, die aus reinem, kohlen
stofffreiem Ferrit bestand, während die nächste, bis zum 
äußeren Bande reichende Zone einen größeren Kohlenstoff- 
gclialt aufwies, als sie vor dem Glühen hatte, eine Er
scheinung, die darauf hindeutet, daß nach anfänglicher Ent
kohlung wieder eine Zementation eingetreten sein muß.

Wie aus den Versuchen mit den Proben P. C., P. H. 
und F. H. zu ersehen ist, verlieren Graueisensorten durch 
wiederholte Erhitzungen etwa 75 % ihrer ursprünglichen 
Festigkeit, und zwar ist der Verlust während der ersten 
Erhitzungen am größten. Weiße Eisensorten, wie C und D, 
erleiden keine Einbuße an Festigkeit, sie werden im Gegen
teil bei den Erhitzungen fester und mehr dehnbar.

Im letzten Teile der Arbeit wird ein Fall besprochen, 
bei dom im eben erläuterten Sinne Wärmewirkungen die 
Festigkeit eines Gußeisenkörpers ungünstig beeinflußt 
haben sollen. In einer der großen Kraftanlagen der Stadt 
New Orleans war ein Wassersammler während des Betrie
bes gebrochen, und es galt, die Ursache des Bruches zu 
ermitteln. Als die Anlago in Betrieb gesetzt wurde, war 
gesättigter Wasserdampf in dem Rohrsystem verwendet 
worden, später ging man aber zu überhitztem Dampfe 
über, dessen Temperaturen beständig zwischen ISS“ bis 
243° C schwankten. Bei Zerreißversuchen zeigte es sich, 
daß die erhaltenen Werte (1019 kg/qcm) nicht den Vor
schriften (1476 kg/qcm) genügten.

Die mikroskopische Untersuchung ergab dann, daß 
eine nachteilige Veränderung des Materials, wie sie bei 
den Erhitzungsversuchen festgcstellt werden konnte, 
cingetreten war; sie war sowohl auf der inneren wie äußeren 
Seite der Wandung zu bemerken. Auf der inneren Seito

war sie 2,77 mm, auf 
der äußeren 2 mm in 
das Metall eingedrun
gen, die ganzo Wand
stärke des Wassersam m- 
lers betrug 25,4 mm.

Nun wurden Stäbchen 
von den Abmessungen 
139,7x15,88x2,54 mm 
der Wand des Gußeisen
körpers entnommen in 
einer Weise, die aus 

.uuMiuuuie uer i-roeesiaociiea aus acr der Abb. 1 hervorgeht.
Gußwanttun?. Bei den Biegever

suchen wurden für die 
Bruchbelastung die in der Zahlentafel 2 zusammen- 
gestcllten Werte gefunden.

Zahlentafel 2. V e r s u c h s e r g e b n is s e .

Bezeichnung 
der Probestäbe

Bruchbelastung

kg/qcm

1
Mittel

kg/qcm ■

11 u. III 25 5 2  2502 2527
II' u. III' 1912  1912 1912

IIP' 1919 1919
IV" 1905 1905

I' u. IV' 1S49 2 0 4 5 1947
I u. IV 1575  1975 1775

Bei einem Vergleiche der Zahlen von II und III mit 
denen von I und IV ergibt sieh, daß die nach innen gerich
tete Seite des Gußstückes gegen die nach außen gerichtete 
eine um 29 % verminderte Festigkeit besitzt. „Man kann 
mit Sicherheit annehmen,“ sagt der Verfasser, „daß ein 
großer Teil dieser Differenz der Verschlechterung des Guß
stückes zur Last gelegt werden muß, die es durch die Ein
wirkung der Dampfhitzo erfahren hat. Man könnte ver
muten, daß bei der Herstellung des Gußstückes die nach 
innen gerichtete Fläche des Gußstückes in Berührung mit

dem Kerne sieh langsamer abgekühlt hätte als die äußere 
in Berührung mit der größeren Masse der Gußformivände, 
und daß infolgedessen die äußere etwas fester geworden 
wäre. Indessen ist diese Ueberlegung bei der Betrachtung 
dieser Angelegenheit außer acht gelassen worden.“

Der Verfasser folgert aus dieser Untersuchung, daß 
die Festigkeit der äußeren, mit Gußhaut bedeckten Schicht 
größer ist als die anderer Teile des Gußstückes, daß die 
Temperatur, wenn mit überhitztem Dampf gearbeitet 
wird, hoch genug ist, um auf ein Gußstück cino Einwirkung 
auszuüben, indem dieses „wächst“ und entsprechend in 
seiner Festigkeit verliert, und daß schließlich Grauguß 
von gewöhnlicher Zusammensetzung unzweckmäßig ist 
für Röhren, die für überhitzten Dampf bestimmt sind.

Selbst wenn man annimmt, daß dio äußere Schicht von 
vornherein bedeutend fester gewesen wäre als andere Teile 
des Gußstückes, muß dem Leser in der Zahlentafel 2 doch 
der hohe Wert für die Bruchfestigkeit dieser Schicht gegen
über den anderen Zahlen auffallen, da ja mikroskopisch 
von dem Verfasser eine nachteilige Veränderung jener 
Schicht festgcstellt werden konnte, während z. B. dio 
Schichten II' und III' und andere sich als gesund er
wiesen haben sollen. Weiterhin ist bei der Betrachtung 
obiger Bruchcrscheinung zu bedenken, daß die Wand des 
Gußkörpers in einer Stärke von etwa 20 mm noch als gesund 
befunden ist. Man kann sehr wohl an eine Einwirkung 
der Dampfhitze in dem oben beschriebenen Sinne glauben; 
daß aber diese hauptsächlich an dem Bruche schuld ist, 
dürfte mit den angeführten Versuchscrgebnisscn nicht 
ganz überzeugend nachgewiesen sein. Von chemischen 
Prüfungen, dio auch wohl zur Beurteilung des Falles 
mit beitragen könnten, ist leider nichts mitgeteilt worden.

II’. Heike.
(Fortsetzung folgt.)

Internationaler Verband für die Material
prüfungen der Technik.

VI. Kongreß in New York, 3. bis 7. September 1912.
(F ortsetzung  von Seite 17117.)

Ch. Frem ont, Paris, besprach 
eine neue mechanische Untersuchungsmethode für 

Gußeisen.
Der Verfasser vergleicht die Ergebnisse der stati

schen Biegeprobo und der Zug-, Schlag- und Scher
proben bei ein und demselben Gußeisen miteinander. 
Der Vergleich von Zerreiß- und Biegeproben an 140 
Stäben ergab, daß zwei Gußeiscnstüeke gleicher Biege
festigkeit Zugfestigkeiten ergeben können, die sich zwischen 
dem einfachen und dem doppelten Werte bewegen. Die 
bei den Zerreißproben wahrgenommenen Verschieden
heiten sind nach Ansicht des Verfassers bei schlechtem 
Gußeisen der Ungleichmäßigkeit des Materials zuzu
schreiben, bei gutem Gußeisen dagegen rühren sie von der 
geringen Elastizität her, die der Festigkeit des Materials 
umgekehrt proportional ist. Bei den Zerreißstäben treten 
ferner häufig Fehler durch die Einspannung ein, dio sich 
nicht mit Sicherheit vermeiden lassen. An 20 Proben 
wurden die Ergebnisse der Biege- und Scherversuche mit
einander verglichen, und es ergab sich eine gute Ueberein- 
stimmung zwischen beiden Proben. Unterschiede rührten 
nur von der Ungleichmäßigkeit des Materials her. 37 Stäbe 
wurden dazu benutzt, die Ergebnisse der Schlag- und 
Scherversuche zu vergleichen. Eine Beziehung besteht 
zwischen den Ergebnissen dieser beiden Prüfungsarten 
nicht. Die große Verschiedenheit in den Ergebnissen der 
Schlag- und jenen der Biege- oder statischen Scher
versuche findet nach Ansicht des Verfassers ihre Erklärung 
darin, daß sich der Elastizitäts-Koeffizient im umgekehrten 
Verhältnis zur Festigkeit des Gusses verändert. Zusammen
fassend bemerkt der Verfasser, daß der Schlag-Biegever
such keinen Aufschluß über die Festigkeit des Gusses 
gibt, daß die Zerreißprobe nicht mit genügender Genauig
keit ausgeführt werden kann, da es unmöglich ist, den 
Probestab in der absoluten Richtung seiner Achse zu bc-
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lasten, und daher der statische Biege- und dervAbsehcr- 
versuch die einzigen mechanischen Versuche sind, die 
Aufschluß über die Qualität, des Gusses geben können.

Auch die Probenahme ist von größter Wichtigkeit, 
und der Versuch an einem gesondert gegossenen Probe
stab läßt nur annähernd die Qualität des Metalle? des be
nötigten Stückes erkennen. Der Verfasser schlägt daher 
vor, das Probestück in Form eines mit dem Hohlbohrer 
aus dem fertigen Stück herausgebohrten Zylinders von 
7,5 mm Durchmesser zu entnehmen und daraus ein 
quadratisches Prisma mit 5 mm Seitenlänge anzufertigen. 
Dieses Stückchen untersucht man auf Scherfestigkeit in 
Querschnitten von 3 zu 3 mm 
seiner länge, um so die an der 
Außenfläche und die in ver
schiedenen Tiefen herrschende 
Festigkeit zu erhalten. Die 
zu bohrenden Löcher können 
entweder bei der Montage später 
von Nutzen sein oder sollen, falls 
dieses unumgänglich notwendig 
ist, wieder verschlossen werden.

In der sich anschließenden 
Diskussion fanden die Fremont- 
schen Vorschläge wenig Anklang.

Damit sich bei der Gußeisen
prüfung vergleichbare Zahlen 
in bezug auf die Güte des 
untersuchten Materials er
geben, müssen nach den Aus
führungen und Versuchen von 
A. Dam our-Bayrad betreffend

die mechanische Prüfung des 
Gußeisens nach den bei anderen 

Metallen üblichen Verfahren
zunächst die Einflüsse der Ver
suchsbedingungen auf das End
ergebnis, die bei weitem noch 
nicht als bekannt angenommen 
werden dürfen, einer genauen 
Prüfung unterzogen werden. Der 
Einfluß der Gießtemperatur auf 
Zug- und Biegefestigkeit ergibt 
sich aus dem Schau bild Abb. 1, 
der Einfluß der Temperatur, bei 
der die Stäbe aus der Form 
gehoben werden, aus dem 
Schaubild Abb. 2; dabei ergeben 
sich folgende Werte für die 
Zerreiß- und Biegungsfestigkeit:

Vorschläge des Verfassers bezüglich dieser Normalien sind 
folgende:

1. Die Versuchstäbe sollen aus Roheisen bei einer 
Temperatur von 1100° bis 1200° G hergestcllt werden.

2. Der Guß soll aufsteigend in lotrecht gestellter 
Form aus getrocknetem Sande erfolgen.

3. Das Abheben der vollständig abgckülilten Stäbe 
aus der Form soll erst nach einer Liegezeit von wenigstens 
zwei Stunden vorgenommen werden.

4. Zur Prüfung sollen in einheitlicher Weise zylin
drische Stäbe von 25 mm Durchmesser in dem Zustande, 
wie sic aus der Form kommen, verwendet werden.

A bbildung : , Einfluß der Aushebetemperatur 
auf die Festigkeit.

re/nperatur
Abbildung 1. Einfluß der Gieß tem peratu r 

au f Zug- und Biegefestigkeit.
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Abbildung 4 Einfluß des Querschnitts 
au f die Festigkeit.
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Den Einfluß der Abdrehung der Versuchsstäbe zeigt 
das Schaubild Abb. 3. Es ergab sich ferner, daß Ab
schleifen der Versuchstäbe mit Sehmirgelleinwand zwecks 
Erzielung einer vollkommen glatten Oberfläche die Ver- 
snehsergebnisse ganz wesentlich beeinflußt. Den Ein
fluß der Querschnittsgröße und der Querschnittsform 
der Versuchstäbe zeigt das Schaubild Abb. 4. Auch durch 
die Stellung der Form beim Guß wird das Ergebnis be
einflußt und zwar zugunsten der stehend gegossenen 
Stäbe, allerdings in geringem Maße. Der Verfasser 
schließt aus seinen Versuchen, daß erst nach Verein
heitlichung der Prüfungsbedingungen durch Festlegung 
von Normalien das gleiche Gußeisen bei allen Prüfungen 
ziemlich gleichmäßige Ergebnisse aufweisen wird. Die

Die Abhandlung von T. D. W est, Cieveland, über die 
Herstellung von Versuchsstäben aus härtbarem Guß

zeigt in der Durchführung ein neuartiges, bereits praktisch 
erprobtes System von vergleichenden Versuchen bezüg
lich des Schwindens,* der Durchbiegung und der Festig
keit von härtbarem (Schalen-) Guß in seinen beiden Ab
arten von Hart- oder weißem Guß und Grauguß. Der Ver
fasser verwendet runde, stehend gegossene Stäbe. Der 
runde Querschnitt wird wegen der leichteren Erzielung 
dichterer Güsse den viereckigen Stäben vorgezogen; 
dem Einwand, daß runde Stäbe keine gute Auflagerung 
bei der Prüfung ermöglichen, wird durch eine neue Art 
der Auflagerung, die vom Verfasser als Drei-Spitzen- 
Lagerung bezeichnet wird, und die gegen jede Torsions- 
beanspruchung schützt, begegnet. Zur Ermittlung des 
Schwindmaßes werden die Formen mit zweckmäßig an
geordneten, leicht herausnehmbaren Anschlägen versehen 
und der Abstand dieser Anschläge in den Formen und im 
Versuchsstab ermittelt. Die Differenz ergibt die Größe 
der Schwindung. Die Anordnung der Meßpunkte ist ver-

Nov.,* Vgl. 
S. 1785/90.

St. u. E. 1911, 28. Sept., S. 1579;
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schieden für das graue und das weiße Eisen. Die Unter
suchungen zur Ermittlung der richtigen Größe runder 
Stäbe im Vergleich zu viereckigen ergab, daß ein Durch
messer von 571 mm im allgemeinen den Bedingungen für 
härtbaren Guß mit einem Siliziumgehalt von 0,5 bis 
0,6 % und dem üblichen Gehalt an Kohlenstoff, Schwefel 
und Mangan genügt. Zur Herstellung des weißen Probe
gusses ist die Anwendung einer metallischen Kokille er
forderlich. Am besten eignen sich zur Vermeidung von 
Längs-Gußnähten Kokillen, die durch Ausbohren eines 
Eisen- oder Gußstahlstückes erhalten werden. Die Teilung

dieser Kokillen in zwei oder drei Stücke senkrecht zur 
Längsachse hat sich als zweckmäßig erwiesen. Der Ver
fasser beschreibt das Modell und die Form für die Grau
guß-Versuchsstäbe und gibt zum Schluß Vorschriften für 
das Eingießen der Stäbe. Kokille und Sandform werden 
beide auf eine Grundplatte gesetzt und gleichzeitig stehend 
gegossen, wobei zweckmäßig über den beiden Stäben ein 
gemeinsamer, größerer Eingußtrichter vorgesehen wird. 
Der Bericht enthält außerdem eine Reihe weiterer prak
tischer Angaben, die für die Herstellung der Probestäbe 
von großer Bedeutung sind. (Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

21. Oktober 1912.
Kl. 24 f, K 49 747. Wanderrost mit auf Querträgern 

liegenden Rostkörpern. Max Kemmerich, Aachen, 
Maxstr. 4.

KL 40 b, B 07 844. Nickellegierung, die hoho che
mische Widerstandsfähigkeit mit mechanischer Bearbeit
barkeit verbindet. Gebr. Borohers, Goslar a. Harz.

KL 40 b, B 08 519. Nickellegierung, welche hohe 
chemische Widerstandsfähigkeit mit mechanischer Be
arbeitbarkeit verbindet; Zus. z. Anm. B 07 845. Wilhelm 
Borchers u. Rolf Borohers, Aachen, Ludwigsalice 15.

KL 42 I, E 17 370. Gasanalytischer Apparat. Philipp 
Eycr, Kotitz b. Dresden.

KL 49 b, M 40 188. W e n d e  Vorrichtung für Walz- 
stäbc, insbesondere für Univcrsaleisen und Bleche. Ma
schinenfabrik Sack, G. m. b. H., Düsseldorf-Rath.

Kl. 49 b, P 20 788. Maschine zum Zerteilen von 
-Mctallstäben in einzelne Werkstücke durch abscherendes 
Verdrehen des Materialstabcs zwischen zwei Klemm
futtern. Phönicia-Werke, A. G., Elsterwerda.

24. Oktober 4912.
KL 7 a, St 10 000. Speisevorrichtung für Rohrwalz

werke mit Rüekbringevorrichtung. Heinrich Stüting, 
Witten a. d. Ruhr.

KL 18 a, St 10 062. Vorrichtung zur Verhütung bzw. 
Beseitigung von Ansätzen in Agglomerieröfen. Heinrich 
Stähler, Niederschelden (Sieg).

KL 18 b, N 13 129. Verfahren zur vollständigen 
Ausnutzung basischer Phosphatschlacken. Dr. Henri 
Naegell, Ilayingen, Lothr.

Kl. 24 e, II 57 347. Gaserzeuger mit Luftzuführung 
in verschiedene Zonen der Brennstoffsäule. Fritz Heller, 
Kasnau b. Pilsen, Böhmen.

KL 24 i, K 49 231. Vorrichtung zur Rauchverhütung, 
hei welcher das Schließen der Luftklappen für die Zusatz
luft mittels eines durch das Oeffnen der Feuertür gesteuer
ten, einstellbaren Ilemmwerks geregelt wird, llermann 
Kowitzke, Berlin-Schöueberg, Hauptstr. 11.

KL 40 a, S 34 050. Verfahren zur Reduktion von 
Erz mittels eines festen kohlehaltigen Stoffes durch Er
hitzen ohne Schmelzen in geschlossenen Behältern. Sven 
Emil Sicurin, Höganäs (Schweden).

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
21. Oktober] 1912.

H  KL 7 a, Nr. 526 532. Vorrichtung zum Abziehen 
des Walzstückcs von der Dornstange und zum Zurück
führen des Walzstückes bei Rohrwalzwerken. Düssel
dorfer Röhrenindustrie, Düsseldorf-Oberbilk.

KL 7 a, Nr. 527 010. Walzentisch. Fritz Magney, 
Hagen i. W., Frankfurterstr. 52.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier -Monate für jedermann zur 
Einsicht und Einsprucherhebung im Patentarate zu 
Berlin aus.

Kl. 7 a, Nr. 527 104. Speisevorrichtung für Rohr
walzwerke mit Rüekbringevorrichtung. Heinrich Stüting, 
Witten a. d. Ruhr.

KL 7 b, Nr. 520 537. Dornanordnung an Auf wickel
vorrichtungen für Metallbäuder. August Schmitz, Walz- 
maschinenfabrik, Düsseldorf.

Kl. 7 b, Nr. 520 538. Führ- und Andrückvorrichtung 
für aufzuwickelnde Metallbänder. August Schmitz, Watz- 
maschinenfabrik, Düsseldorf.

Kl. 7 b, Nr. 527 047. Zielieisen-Klopfmaschine. Carl 
Kreth, Hildesheim, Roonstr. 0.

KL 12 c, Nr. 520 837. Abgasreinigungs-Apparat. 
Julius Alex Wilisch, Zwickau i. S., Bosenstr. 32.

KL 12 1, Nr. 527 285. Vorrichtung zur wiederholten 
Entteerung von heißen Destillationsgasen unter Ver
wendung von Teer, Teerölen u. dgl. als Waschmittel 
zum Zwecke der direkten Ammoniaksulfatgewiuuung. 
Dr. Wilhelm Strommenger, Cöln, Ohmstr. 0.

Kl. 18 a, Nr. 527 039. Vorrichtung, um bei Hoch
öfen den Tragring für das Schachtmauerwerk mit einer 
Ecksäulc des Gerüstes zu verbinden, aus einem Paar 
zusammenlaufender Zugbänder bestehend. Maschinen
fabrik Augsburg-Nürnberg, A. G., Nürnberg.

KL 18 c, Nr. 520 095. Deckelabhebevorrichtung für 
Tieföfen u. dgl. Max Schenck, Düsseldorf-Oberkassel, 
Sonderburgerstr. 5 a.

KL 18 e, Nr. 527 046. Einsatzofen. Alfred Urbschcit, 
Berlin, Thomasiusstr. 2.

KL 18 c, Nr. 527 050. Härtevorrichtung. Friedrich 
Engels, Foclie b. Solingen, Focherstr. 71.

KL 18 c, Nr. 527 051. Zum Härten dienende Vorrich
tung. Friedrich Engels, Foche b. Solingen, Focherstr. 71.

Kl. 31 a, Nr. 526 908. Tiegelschmelzofen mit Oel- 
feuerung mit mehreren vertikalen rings im Mauerwerk 
verteilten Abzugskanälen für die Heizgase. Karl Schmidt, 
Heilbronn a. N., Weippertstr. 33.

KL 31 c, Nr. 527 041. Vorrichtung zum Aufhängen 
des drehbaren Oberwagens an dem Königszapfen des 
Untergestells von Gießwagen o. dgl. Deutsche Maschinen
fabrik, A. G., Duisburg.

KL 31 c, Nr. 527 044. Formkastenführung. Ernst 
Paul Keller, Wittigsthal b. Johanngeorgenstadt.

KL 31 c, Nr. 527 177. Zum Gießen von versehieden- 
wandigen Röhren geeignete Kokille mit zwischen dem 
Eingußtrichter und dem Kokillenkasten auswechselbar 
gelagertem Zentrierorgan für die in den Kolcilleukasten 
eingesetzten Formkerne. Paul Waibel, Amstetten, 
Niederösterreich.

KL 31 c, Nr. 527 179. Vorrichtung am Mittelstem 
mit dazugehörigem Gießtrichter zur Verhütung des Eiscn- 
durchbruehs beim Gießen. Fritz Gerber, Wchbach, Sieg.

KL 35 b, Nr. 526 724. Einrichtung an Laufkranen. 
Walter Meyer, Herisau, Schweiz.

KL 35 b, Nr. 526 725. Vorrichtung zum Betrieb von 
Laufkranen. Walter Mever, Herisau, Schweiz.

Kl. 35 b, Nr. 526 853. Selbstgreifer für Stückgut. 
Otto Siehardt, Harburg a. E., 1. Hafenstr. 12.

KL 35 b, Nr. 526 924. Aus Profileisen mit aufge
walztem Aluminiumbelag bestehende Stromzuführungs

X L I V . , , 96
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einen 1'ederriegel h gesperrt wird. Letzterer wird durch 
den Handgriff i gesteuert. Um die Preßplatte e zu senken, 
muß somit der Arbeiter beide Sperrungen gleichzeitig 
auslösen. Da er hierzu beide Hände gebraucht, können 
Unglücksfällc nicht verkommen.

Kl. 31 a, Nr. 246 842, vom 6. Mai 1911. Carl E d 
mund N eufang in Mülheim a. Rh. Kupolofen mit zwei 
an die Winddüsen angeschlossenen Bingkanälen, welche 
wechselweise mit der Windzuleitung durch einen Umschalter 
verbunden werden.

Der Kupolofen ist in bekannter Weise von zwei Ring
kanälen umgeben, deren jeder abstellbar an die Wind
leitung angeschlossen und mit einem System von 
Winddüsen verbunden ist, die in wechselnder Folge

angeordnet sind. Durch Umstellen der beiden Wind- 
sohieber wird der Gebläsewind zeitweilig duroh das eine 
oder das andere Düsensystem in den Ofen geleitet. Der 
Erfindung zufolge soll dieses Umstellen der beiden Ventile 
selbsttätig in stets gloichbleibenden Zeitabschnitten - er
folgen, und zwar vermittels einer Uhr und einer durch sic 
ein- und ausgesohalteten clektrisohen Umsehaltvorriohtung.

KI. 31 e. Nr. 246 844, vom 2. November 1911, Zusatz 
zu Nr. 239 570; vgl. St. u. E. 1912, S. 704. A lfred Gut- 
mann A kt.-G es. für M aschinenbau in Altona- 

O ttensen. Vorrichtung zur 
Ausführung des Verfahrens, 
Ilohlräume in Formmasse 
durch Einschnciden mittels 
messerartiger Modcllteile her- 
zustcllennachPateni 239570.

Von den beiden je ein 
Messer a tragenden Dreh
scheiben b und c, die sich 
wie nach dem Hauptpatent 
in Kurven führen, wird je 
nach der Drehrichtung der 
Welle das eine oder das 
andere in Tätigkeit versetzt. 
Jede der beiden Messer
scheiben ist mit der An
triebwelle d durch eine 

Schaltklinke o verbunden, von denen jede nur in einer, 
aber von der ändern entgegengesetzten Richtung die zu
gehörige Messerscheibe mitzunehmen vermag.

Kl. 18 b, Nr. 247 012, vom 6. Dezember 1910. Verdon 
Oswald C utts und E rnest H ou lt in Sheffield , 
Engl. Konverter zur Herstellung von Stahl. Gegenstand des 
britischen Patentes Nr. 28 551 vom Jahre 1909; vgl. 
St. u. E. 1912, S. 69.

Kl. 31 b, Nr. 248 158, vom 19. Januar 1911. Jakob 
Böhmer in Asohaffonburg. Verfahren zur Herstellung 
von Formen für Gußstücke auf der Durchzugformmaschine 
mittels erhöhter Modelle.

Der Formsand wird zunächst für sich-allein um ein 
der Erhöhung des Modells entsprechendes Stück zusammen
gepreßt; dann erst wird das Modell in den Sand einge
drückt. Hierdurch soll die in der Nähe des Modells be
findliche Sandschicht die gleiche Dichtigkeit nie der 
übrige Sand erhalten.

leitung für Krane oder ähnliche Fahrzeuge. Deutscho 
Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 35 b, Nr. 526 925. Aus Profileisen mit aufge- 
walztcm Messingbelag bestehendo Stromzuführungslei
tung für Krane oder ähnliche Fahrzeuge. Deutscho 
Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 35 b, Nr. 527 220. In einer Schiene oder einem 
ähnlichen Profil aus Aluminium bestehendo Stromzu
führungsleitung für Krane o. dgl. Deutsche Maschinen
fabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 37 b, Nr. 526 986. Walzprofil zu Wangen für 
Deckenträger. Franz Dahl, Hamborn-Bruckhausen a. Rh., 
Kaiser-Wiilielm Straße 112 a.

Kl. 80 b, Nr. 526 617. Feuerbeständiger Stein, 
welcher aus zwei getrennt aufeinander gearbeiteten feuer
festen, durch Brennen miteinander verbundenen Massen 
von verschiedener Feuerfestigkeit besteht. Vereinigte 
Großalmeroder Thonwerke, Großalmerode, Bez. Kassel.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 49 t, Nr. 246 635, vom 13. Au

gust 1911. Otto K ind in K ott-  
^  hausen, Kr. Gummersbaoh. Doppel

kamin für Wärmnfen.
Der Kamin besteht aus dem wei- 

teren feststehenden Rohr a und dem 
inneren, darin auf- und abbowegbar 
aufgehängton Rohre b, das mit einer 
kegelförmigen Haube o versehen ist 
und auf den Würmofen d herabge
lassen werden kann.

Kl. 31 b, Nr. 246 843, vom 1. Mai 
1910. Friedr. F eldhoff k  Comp. 
G. m. b. H. in W ülfrath, Rhld. 
Druckwasser-Formpresse.

Es bedeutet a den Formtisch, b 
eine Säule, die an einem schwenk
baren Arm o den Druckzylinder d und 
die Druckplatte e trägt. An dem 
Arm o ist ferner ein Sperrhebel f ge
lagert, der beim Pressen das Vorder- 
endo des Armes c mit dem Form
tisch a verbindet, g ist der Ventil
hebel für den Druckzylinder d, der 
einerseits durch den einen Arm des 
Sperrhebels f und anderseits durch

Kl. 24 c. Nr. 246 620, 
vom 23. Februar 1911. 
Frederick Jacob Nice 
in P ontiao, Michigan, 
V, St. A. Muffelofen für 
Beheizung durch gasförmi
gen oder flüssigen Brenn
stoff.

Der Boden der Muffel 
m wird von Pfeilern a ge
tragen, die zueinander 
versetzt ungeordnet sind 
und eine in der Riohtung 
des Brennstoffstromes en
ger werdende Verbren
nungskammer b und zwei 
angrenzendo Lüngskam- 
mern o sowie zwei Seiten
züge d bilden, duroh welch 
letztero die Fcuergaso 
naoh oben ziehen. Der 
gasförmige oder flüssige 
Brennstoff wird bei e ein
geführt, während duroh 
die beiden, duroh kegelför- 
nrigo Steino f regelbaren 
Oeffnungen g Luft oder 
Sauerstoff zugeleitet wird.



31. Oktober 1912. Zeitschriftenschc u. Stahl und Eiseil. 1838

Zeitschriftenschau Nr. 10.*
(Das Verzeichnis der regelmäßig bearbeiteten Zeitschriften nebst Abkürzungen der Titel ist in Nr. 4 

vom 25. Januar d. J. Seito 150 bis 159 abgedruckt.)

Allgemeiner Teil.
Geschichtliches. Dr. Paul Blosfeld: Beitriigo zur 

Geschichte der E isen industrie  Rigas. Nach einer 
historischen Einleitung werden die folgenden Werke kurz 
besprochen: Eisengießerei von G. Ostwald, Eisengießerei 
von A. Pessis, A. G. für Hartgußindustrie „Sirius“,
A. G. Rigaer Stahlwerke, A. G. Phoenix und Thomas 
Firth & Sons, vorm. Salamander. [Beiträge zur Geschichte 
der Industrie Rigas. Herausgegeben vom Techn. Verein zu 
Riga 1912, S. 3/8.]

Fachschulwesen. Das „Im perial College of 
Science and T echnology“.* Beschreibung unter Bei
gabe von Plänen und Abbildungen des Gebäudes. [En
gineering 1912, 23. Aug., S. 251/5.]

E inrichtung eines Ingenieur-L aboratorium  s.* 
Sehr allgemein gehalteno Beschreibung der neuen tech
nischen Abteilung der Universität Cincinnati und des 
damit in Verbindung stehenden Ingenieur-Laboratoriums. 
[Iran Agc 1912, 8. Aug., S. 290/2.]

Sonstiges. Alex. L. Hoerr: Zur E ntw icklung des 
Einflusses des Ingen ieurs in H üttenw erken. Die 
nach einem Vortrag wiedergegebene Arbeit kennzeichnet 
in reizvollen Linien den früheren Zustand auf den Hütten, 
als einzig und allein der Praktiker herrschte und sich durch 
Maßnahmen, wie sie gerade der Augenblick gebot, schlecht 
und recht mit den auftretenden Schwierigkeiten abfand, 
wie schrittweise dann der Ingenieur mit weiterem Gesichts
kreis eindrang und nun an Stelle der vielen Zufälligkeiten 
ein planmäßig überlegtes Vorgehen die Regel geworden 
ist. Der Frage, ob nun der wissenschaftlich arbeitende 
Ingenieur ideell und materiell die gebührende Anerkennung 
gefunden habe, begegnet der Verfasser dahin, daß sich der 
Ingenieur etwaige Mängel in der Beziehung nur selbst 
zuzuschreiben habe, daß er aufhören müsse, einseitig nur 
Techniker zu sein, daß er Menschenkenntnis erwerben 
und allen Kultur- und Bildungsfragen Interesse entgegen
bringen müsse. [Procecdings of the Engineers Society 
of Western Pennsylvania 1912, Mürz, S. 117/24.]

Brennstoffe.
Steinkohle. Ed. Donath und A. Indra: Uebcr die 

Arsakohle von Carpano in Istrien . Aus den Unter
suchungen geht hervor, daß die Arsakohle nicht, wie man 
früher angenommen hat, zu den Braunkohlen gehört; 
da alle für Steinkohle geltenden Kennzeichen zutreffen, 
so kann man die Kohle von Carpano, obwohl sio der 
libumischen Stufe der Tertiärformation entstammt, als 
Steinkohle bezeichnen. [Chcm.-Zg. 1912, 26. Sept., 
S. 1118/20.]

Lisse: Der K ohlenbergbau in den V ereinigten  
Staaten. Kurzer Reisebericht über den Kohlenbergbau 
und die Kokserzeugung in Amerika. [Technische Blätter 
1912, 31. Aug., S. 273/4.]

Die K ohlengruben der N ova Scotia  S teel 
and Goal Company.* Besprechung des Kohlenvor
kommens und Abbaues, der Wasserhaltung, Förderung 
nsw. [Can. Min. J. 1912, 15. Sept., S. 626/32.]

Horace G. Porter und F. K. Ovitz: V ersch lech
terung und Selbsten tzün dung der K ohle beim  
Lagern. Kurzer Bericht über die Untersuchungen des 
amerikanischen Bureau of Mines. [Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 
23. Aug., S. 275.]

* 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: 29. Aug.,
S. 1461; 26. Sept., S. 1628.

Horace C. Porter: U ebcr K ohlenlagerung und 
Selbstentzündung. Der Verfasser bringt verschie
dene Beispiele aus Amerika; im übrigen enthält die Arbeit 
keinerlei neue Gesichtspunkte. [Cass. Mag. 1912,- August
heft, S. 150/6.]

Almea: Die Lagerung, V erschlechterung und 
S elbstentzündung der Kohle.* Einrichtung der 
Kohlenspeichcr und Mittel zur Verhütung von Selbst
entzündung der Kohle in Kohlenlagern. [Journal of 
Gaslighting 1912, 3. Sept., S. 016/8.]

Koks. Alfred Gobiet: N euerungen der K okerei
industrie.* Verfasser bespricht den Verbund-Koksofen 
von K oppcrs (vgl. St. u. E. 1910, 14. Sept., S. 1591/2), 
den neuesten Ofen mit Rekuperator noch von Bauer 
(vgl. St. u. E. 1910, 31. Aug., S. 1495) und den Schacht
ofen nach Lütz. Letzterer ist ein vertikaler Ofen mit 
innerer und äußerer Verkokung der in einen ringför
migen Raum geschütteten Kohle. Nähere Angaben über 
den Hochdruckgenerator, System K erpely (vgl. St. u. E. 
1911, 28. Dez., S. 2140/2), und den Kcrpcly-Drehrost- 
generator, bei dem nach einem Patent von Marischka 
der wassergekühlte Mantel als Dampfkessel ausgebildet 
ist. (Forts, folgt.) [Montanistische Rundschau 1912, 
15. Sept., S. 932/8.]

K. Hüessener: D ie N otw en d igkeit der Gas
m essung bei K oksöfen m it N ebenprodukten- 
gew innung. Eine genaue Gasmessung ist nicht nur 
erforderlich, um die für Kraftzwecke überschüssigen Gas
mengen festzustellcn, sondern auch, um über den Betrieb 
selbst Aufschluß zu erhalten, wenn z. B. die Feuchtigkeit 
der Kohle zu hoch ansteigt und damit die Gärungszcit 
erheblich verlängert wird, wenn die Mischung der zu ver
kokenden Kohlen nicht im richtigen Verhältnis erfolgt, 
so daß zu viel oder zu wenig flüchtige Bestandteile vor
handen sind, wenn das Ammoniakausbringen fällt usw. 
[Ir. Tr. Rev. 1912, 27. Sept., S. 461.]

Der M üller-K oksofen m it Gewinnung der 
Nebenprodukte.* Auszug aus einem Vortrag von 
Eugene B. W ilson. Beschreibung und Zeichnung dieses 
neuen Koksofens, der jetzt auch in Amerika Eingang 
findet. [Coll. Guard. 1912, 6. Sept., S. 481/2.]

Erdöl. Joseph Mendel: D ie H auptvorkom m en  
des Erdöls. Gedrängte Uebersioht über die Petroleum
vorkommen in allen Ländern der Welt. [Oelmotor 1912, 
Juliheft, S. 176/84.]

L. Gurwitsch: Chemie und T echnologie des 
Erdöls im Jahre 1911. Zusammenstellung der Fort
schritte auf dem genannten Gebiete auf Grund der Fach
literatur und Patente. Allgemeines. Chemie der Erdölkohlen
wasserstoffe und ihre Derivate. Untersuchungsmethoden. 
Fabrikation, Destillation, Schmieröle, Paraffin. [Z. f. angew. 
Chem. 1912, 13. Sept., S. 1897/1904; 20. Sept., S. 1948/53.] 

Dr. Richard Kissling: D ie E rdölindustrie im 
Jahre, 1911. Allgemeines. Entstehung und chemische 
Zusammensetzung des Erdöls. Geschichtliches. Verwen
dung. Erdöl und Naturgas. [Chem.-Zg. 1912, 5. Sept., 
S. 1009/10; 17. Sept., S. 1056/7; 21. Sept., S. 1087/8.]

F. Romberg: Uebcr das Erdöl. Vorkommen und 
Gewinnung, Reinigung, Lagerung und Versand, Eigen
schaften und Verwendung so vie Preise des Erdöls und 
seiner Produkte. [Dingler 1912, 24. Aug., S. 530/3; 31. Aug., 
S. 547/51 ; 17. Sept., S. 565/70,14. Sept., S. 581/6; 21. Sept,
S. 599/604; 28. Sept., S. 613/8.]

Generatorgas. Hubert Hermanns: Neuere) Gas
erzeuger m it se lb sttä tig er  Entschlackung:*  
Besprechung der Gaserzeuger von Ehrhardt & Sehmer, 
Hilger, Rehmann und Hoeller & Bangert. [Dingler 1912,
3. Aug., S. 481/4; 1 0 /Aug., S. 503/8.J i
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Sauggaserzeuger für H olzab fä lle .* Abbildung 
und Beschreibung einer von der Firma Davcy, Paxman & 
Co., Ltd., in Colchester ausgeführten xVnlage, die sich sehr 
gut bewährt haben soll. [Engineer 1912, 6. Sept., S. 250.] 

Gwosdz: Gaserzeuger für Vergasung flüssiger  
B rennstoffe.* Besprechung einiger neuer Gaserzeuger, 
meist auf Grundlage der betreffenden Patentbeschrei
bungen. [Braunkohle 1912, 0. Sept., S. 357/06.]

Versuche an dem R inggenerator-System  
Jahns auf der H ohcnzollerngrube.* Diese Anlage 
mit Jahuschen Ringgeneratoren, deren Wesen die Ueber- 
führung der teerreichen Schwelgase in teerfreie perma
nente Gase betrifft ( vgl. St. u. E. 1904, 15. Sept., S. 1094/5), 
sollte auf obiger Grube vorzugsweise für die Verarbeitung 
der Klaubeberge dienen, wird aber infolge Mangels der
selben zu 2/3 mit guter Abfallkohle betrieben und liefert 
ausschließlich Heizgas für vier Zweiflammrohrkessel. 
Die vom Oberschlesischen Ueberwachungsverein ausge
führten Versuche ergaben bei frisch zugcstelltcn Genera
toren und gereinigten Leitungen einen Gesamtwirkungs
grad, vom Brennstoff bis zur nutzbaren Dampfmenge 
gerechnet, von 59 %. Dazu ist zu bemerken, daß sich 
während einer dreimonatigen Betricbszcit die Gaszu
führungsleitung von 900 mm Durchmesser stellenweise 
bis auf 300 mm mit Ruß zusetzte. Die Vorteile einer 
solchen Anlage erscheinen deshalb zweifelhaft. [Z. f. 
Dampfk. u. M. 1912, 13. Sept., S.1385/8.]

'Feuerungen.
Heizversuche. Dr. P. W.'Uhlmann: H eiz versuche  

m it sch lesisohen  K ohlen. In einer Tabelle sind die in 
Berlin erzielten Ergebnisse von Hcizversuchen mit ober
und niedersehlesischen Steinkohlen zusam mengest eilt. Die 
betreffenden Kessel waren zwei Doppelflammrohr-Corn- 
wallkcssel. Aus den Versuchen geht hervor, daß besonders 
die obcrschlesischen Klein- und Grieskohlen das billigste 
Heizmaterial für den Großbedarf darstellen, wenn man 
Steinkohle in Rücksicht zieht. [Chcm.-Zg. 11)12, 17. Sept.,
5. 1058.]

Pyrometrie. O ptische Pyrom eter in Gaswerken.* 
Abbildung und Beschreibung des Leskole - Pyrometers ; 
[J. of Gaslighting 1912, 3. Sept., S. 621.]

Das op tisch e L eskole-P yrom eter. Geliefert 
von der Leskolo Company, Ltd., in Enfield. Es wird 
in zwei Größen hergestellt. [Ir. Coal Tr. Rev. 1912,
6. Sept., S. 347.]

E lek tr isch es P yrom eter, System  Abraham.* 
Dasselbe gehört in die Klasso der Widerstandspyrometer ; 
es Ist für Temperaturen von 550 0 bis 900 0 C zu verwenden. 
[Techn. Mod. 1912, 15. Aug., S. 135/6.]

G. A. Shook: Strah lungs-P yrom etrie.*  Be
obachtet man mittels eines Strahhmgspyrometers die 
Temperatur eines Eisenflusscs oder einer glühenden 
Eiscnplatte, so ist der so erlangte Wert stets etwas 
niedriger als die wirkliche oder thermo-dynamische 
Temperatur. Befindet sich das Metall hingegen im Innern 
eines gleichmäßig erhitzten Ofens, so zeigt das Pyrometer 
die wirkliche Temperatur des Metalles an. Angabe der an 
den Pyrometerablcsungen vorzunohmonden Korrektureil, 
um die wirkliche Temperatur zu erhalten. [Met. Chem. 
Eng. 1912, Sept., S. 534/5.]

G. Deinert: E lek trische Tem peratur - Meß-
apparato und ihre A nwendung in Hüttenwerken.*  
Eür die Güte der Erzeugnisse und die Wirtschaftlichkeit 
ihrer Herstellung ist eine fortwährende Kontrolle der in 
den betreffenden Oefen in Betracht kommenden Tem
peraturen von größter Bedeutung. Die hierfür gebräuch
lichsten Meßapparate sind das thermo-elektrische Pyro
meter, das elektrische Widerstands-Thermometer und das 
optisch-elektrische Pyrometer. Die bekanntesten und 
wichtigsten dieser Meßapparate werden besprochen. 
[CcutralbL d. H. u. W. 1912, 15. Sept., S. 486/8.]

Eugène Grandmougin: In d u str ie lle  Thermo- 
m etrie und Pyrom etrie.* Gedrängte Uebersicht 
über den vorliegenden Gegenstand. Beschreibung der

Grundlagen und Ausführungen der verschiedenen be
kannten Pyrometerarten. [Gen. Civ. 1912, 7. Sept., 
S. 376/9; 14. Sept., S. 400/2.]

Schoriisbine. Robert Sternberg: Ueber Fabrik- 
schornsteinc.* Der Verfasser betrachtet die Fabrik
schornsteine als Architekturstüoke, gleich einem Turm
bau, und deutet an, wie die Aufgabe der architektoni
schen Gestaltung eines Fabrikschornsteins zu lösen sei. 
[Tonind.-Zg. 1912, 5. Sept., S. 1435/6.]

Feuerfestes Material.
Kanada. Erzeugung feu erfester Produkte in 

Kanada.* Zurzeit gibt es nur ein Unternehmen, das in 
Kanada feuerfestes Material herstellt, das ist die „Inter
colonial Coal Mining Co.“ in Wcstville, Picton County, 
N. S. Kurze Beschreibung der Anlage. [Can. Min. J. 
1912, 15. Sept., S. 654/5.]

D ie T onlager von M iddle M usquodoboit 
K. S.* Besprechung der bisher noch unabgebauteu Ton
lager am Musquodoboit-Flusse; Mitteilung einiger Ton
analysen. [Can. Min. J. 1912, 15. Sept., S. 656/8.]

Schlacken.
Thomasschlacke. C. R. Walker: D ie Thomas- 

schlackenw erko in Syd n ey , N. S.* Diese im 
Besitze der Cross Fertilizer Co., Ltd., befindliche Anlage 
verarbeitet die Thomasschlacke der Dominion Iron 
& Steel Company. Kurze Beschreibung des Arbeitsganges. 
In einer Woche können 1000 t Schlacke bewältigt werden. 
Das Lagerhaus faßt 12 000 t Thomasmehl. [Can. Min. J. 
1912, 15. Sept., S. 608.]

[Erze.
Eisenerze. Die E isenerze Frankreichs. All

gemeines über die französischen Eisenerze. Eisenerze im 
Westen Frankreichs. (Wird fortgesetzt.) [Erzb. 1912,
15. Sept., S. 292/3.]

Vico Vaccaro: D ie E isenerze von Cogne. (Vgl.
St. u. E. 1912, 15. Febr., S. 272; 26. Sept., S. 1628.)
[Ross. Min. 1912, 11. Aug., S. 77/8.]

D ie Torbrook - E isen erzlagerstätten .*  Ent
wicklung des Abbaues dieser im Besitz der Canada Iron 
Corporation, Ltd., befindlichen Eisenerzgruben. Be
schreibung der Aufbereitungsanlage und der Vcrladecin- 
richtungen. [Can. Min. .1. 1912, 15. Sept., S. 037/61.] 

Bror Orton: U eber K ubas Bergwesen.* (Schluß 
des in St. u. E. 1912, 29. Aug., S. 1462, erwähnten Auf
satzes.) Erzvorkommen in Mayari und Aufbereitungsanlage 
zu Felton. [Tek. T. 1912, *28. Aug., S. 113/5.]

Manganerze. Vorkommen von M anganerz in 
New R oss, X. S. Kurzer Auszug aus einem Vortrag 
von H. E. Kram m. [Can. Min. J. 1912, 15. Sept., S. 660.]

D ie N ova Scotia  M auganese Co., Ltd.
Kurze Angaben über das einzige z. Z. in Neuschottland 
im Abbau befindliche Mauganerzvorkommcn. [Can. 
Min. J. 1912, 15. Sept., S. 659.]

Erzaufbereitung. Harry J. H. Nathorst: Zwei 
E isenerzanroichorungsanlagen auf dem Erzberg 
von Gellivare.* Ausführliche Beschreibung unter 
Beigabe von 15 Aufnahmen. Wir behalten uns vor, 
darauf zurückzukommen. [Bih. Jernk. Ann. 1912,14. Sept., 
S. 721/45.]

Erzrösten. W. Heyer: Das R östen  der Eisenerze.* 
Verfasser behandelt das Rösten der Eisenerze zunächst 
im allgemeinen, dann das Rösten der verschiedenen Erz
sorten im besonderen unter Beigabe einer Ofenskizze. 
[Technische Blätter 1912, 31. Aug., S. 274/5.]

Werkseinrichtungen.
Dampfmaschinen. Dr. Hy bl: E influß  des Dam pf

zustandes auf die L eistung und den Wärme- 
verbrauch von K olbenm aschinen.* Theoretische 
Nachrechnung und Darstellung in Schaubildern, daß 
sowohl bei Dampfmaschinen als auch Kompressoren der
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Warme verbrauch auf die Leistungseinheit bezogen bei 
steigender Uebcrhitzung sinkt, trotzdem sich auch die 
Leistung selbst bei gleichen Verhältnissen in demselben 
Sinne ändert. [Z. d. Oest. I. u. A. 1912, 20. Sept., S. 597 
bis 603.]

Emil Gutmann: Ueber rotierende Luftpum pen  
und rotierende K ondensatoren.* Die Arbeit ent
hält eine sehr dankenswerte Zusammenstellung der bis
her ausgeführten Maschinen dieser Art bei kritischer Be
trachtung ihrer Grundlagen und Wirkungsweise. [Z. d. 
Oest. I. u. A. 1912, 6. Sept., S. 566/70; 13. Sept., S. 584/8.]

B. Sehapira: D ie innere A rbeitsw eise von 
Dampfgeneratoren.* Die Arbeit enthält in recht 
interessanter Zusammenstellung die Grundlagen für die 
Zirkulation in Dampfkesseln. [Z. f. Dampfk. u. M. 1912,
13. Sept., S. 388/90.]

Dampfkessel. Henry Kreisinger und Walter T. Kay: 
Wärmeübertragung in D am pfkesseln.* Ausführ
liche theoretische und praktische Untersuchungen. [Bureau 
of Mincs 1912, Bulletin 18, 178 S., Washington, Govern
ment pruiting office.]

W asserrohrkessel mit Unterschubfeuerung.*  
Die Arbeit bringt eine Beschreibung zweier verschiedener 
Bauarten von Gebr. Sulzer und der damit erhaltenen 
Versuchsergebnisse. Weiter wird dann noch eine Unter
schubfeuerung für Flammrohrkessel und ein interessanter 
Wanderrost für feinkörniges Brennmaterial mit Unter- 
windfeuerung beschrieben. [Gen. Civ. 1912, 21. Sept., 
S. 413/8.]

Pradcl: Moderne D am pfkesselcinm auerung.*  
Der Verfasser weist nach, Wie viele Einzelheiten bei der 
Ausführung von Kesseleinmauerungen zu beachten sind, 
so daß dieBe Arbeit am zweckmäßigsten Spezialfirmen mit 
geschulten Ingenieuren und vor allem auch geschulten 
Arbeitern übertragen wird. Es folgt die Wiedergabe 
einer Reihe von Musterausführungen für Kessel verschie
dener Bauart. [Z. f. Dampfk. u. M. 1912, 30. Aug., 
S. 365/8; 6. Sept., S. 376/8.]

Arthur Hauff: Ueber den E influß  des M aterials 
und der W andstärke von Ekonom iserrohren  
auf die W ärm eausnutzung. Theoretischer Nach
weis, daß Material und Wandstärke innerhalb der prak
tischen Schwankungen bei dem Wärmedurchgang in 
Ekonomisern keine Rolle spielt. [Braunkohle 1912, 
20. Sept., S. 389/90.]

Gasmaschinen. M. R. Arnoux: E lektrische Zün
dung der V erbrennungsm otoren und ihre neue
ren Fortschritte.*  Der erste Teil und der Schluß der 
sehr eingehenden Arbeit beschäftigen sich theoretisch mit 
den Bedingungen der Zündung in Verbrennungsmaschinen 
und ihrem Einfluß auf den Arbeitsvorgang selbst. Im 
mittleren Teil ist die Beschreibung einer großen Anzahl 
neuerer Magnetapparate enthalten. [Mein. S. Ing. civ. 
1912, Juni, S. 823/69.]

Sh-^ltg. W. Borth: Zur B erechnung der L ade
pumpen der K örting - Z w eitaktgasm aschine.*  
Unter Berücksichtigung des I.adeVerfahrens wird ein 
Verfahren zur Berechnung der Ladepumpengröße an
gegeben, das sich allerdings auf eine Reihe öffentlich noch 
unbekannter Erfahrungszahlen stützt. Zur Veranschau
lichung wird die Rechnung an einem Beispiel für Hoch
ofengas verschiedenen Heizwertes durchgeführt. [Z. d. 
V. d. I. 1912, 14. Sept., S. 1496/1501.]

G askraftzentrale K am ata, Japan.* Die An
lage besteht aus vier Tandemgasmaschinen von 1200 mm 
Zylinderdurchmesser, 1300 mm Hub und je 2130 PS 
Leistung bei 94 Umdr./min für Betrieb mit Mondgas 
und direkter Kupplung mit Drehstromgeneratoren. Die 
Gaserzeugeranlage mit Nebenproduktenge winnung ist 
von der Power-Gas Corporation, Stockton-on-Tees, die 
Maschinenanlage in genauer Anlehnung an die neue Nürn- 
Wgcr Ausführung von der Lilleshall Company, Limited, 
Gakcngates, ausgeführt. Der Rahmen ist aus Transport
rücksichten zweistückig hergestellt und weiter ist die Aus
nutzung der Abgase in Röhrcnkesseln zur Dampferzeugung
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für die Vergaser bemerkenswert. Der Aufsatz enthält 
zahlreiche sehr eingehende Abbildungen, die immerhin 
beachtenswert sind, wenn sie deutschen Lesern auch kaum 
Neues zeigen. [Engineering 1912, 13. Sept., S. 353; 
20. Sept., S. 385/7.]

Turbokompressoren. P. Ostertag: B e m e r k e n s 
w e r te  A n la g e n  von Turbokom pressoren.* Der 
ersto Teil enthält cino Beschreibung verschiedener Aus
führungen 1) von Brown, Boweri & Cie., wobei für unsere 
Leser die Gebläsezentrale der Bolkow Vaughan Co., 
Middlesborough, mit acht Turbogebliiscn mit Dampf
turbinenantrieb von insgesamt 13 000 PS Leistung von 
besonderem Interesse sein dürfte, und 2) von Pokorny 
& Wittekind, Frankfurt. Im weiteren Teil der Arbeit 
sind Untersuohungsverfahren für Turbomaschinen und 
eine Reihe von Versuchsergebnissen wiedergegebon. 
[Z. f. Turb. 1912, 20. Sept., S. 405/7; 30. Sept., S. 421/6.] 

Turbopumpen. Dr. Edward Hopkinson und A. E. L. 
Chorlton: Ueber die Anfänge und E ntw icklung  
der Turbincnpum pe und den gegenw ärtigen  
Stand ihrer konstruk tiven  Durchbildung.* Die 
beachtenswerte Arbeit enthält im wesentlichen eine Be
schreibung der Entwicklung der Turbopumpen bei der 
Firma Mather & Platt, Manchester, mit besonderer Be
rücksichtigung der Entlastungsvorrichtungen. Unter den 
Ausführungsbeispieleil am Schluß ist die Verbindung 
von einer Turbopumpe mit einer Turbine für Konden
sationsanlagen interessant, bei denen das Wasser durch 
die Pumpe von einer tiefer liegenden Entnahmestelle ge
fördert werden muß und rückkohrend seine Energie durch 
die Turbine abgibt, so daß nur die Differenz anderweitig 
gedeckt werden muß. [Z. f. Turb. 1912, 10. Sept., S. 390/4;
20. Sept., S. 407/10; 30. Sept., S. 426/30.]

Hebezeuge. Arthur L. Hawes: Kranschalter.* An
forderungen an Kranschalter und deren verschiedenartige 
Ausbildung. Einige Winke für die xVusführung der zu
gehörigen Widerstände und von Vorrichtungen für die 
Rückführung des Schalthebels bei von Flur bedienten 
Kranen. [Eng. Rev. 1912, 16. Sept., S. 100/3.]

Gebläsemaschinen. S t a h l  w e r k sg o b iä se .*  Be
schreibung von zwei Zwillingverbunddampfgebläsin, die 
von Leflaire & Co., Saint-Etienne, für die Société de 
Senelle-Maubeuge gebaut sind. Die Dampfzylinder von 
1300 bzw. 2000 mm Durchmesser und 1700 mm Hub haben 
Collmann-Ventilsteuerung mit Oelkatarakten, die Wind
zylinder von 1800 mm Durchmesser selbsttätige Hoerbiger- 
Ventile. Größte Ansaugmenge 1000 cbm/min. [Gén. 
Civ. 1912, 7. Sept., S. 373/0]

Sonstiges. Dr. Leopold Singer: Ueber die Schm ie
rung von M aschinenteilen.* Der Verfasser bestätigt 
die Untersuchungen von L. Ubbelohde (vgL St. u. E. 1912, 
10. Okt., S. 1695/7), beschreibt dann verschiedene Schmier
vorrichtungen für Graphitschmierung und beklagt die 
Planlosigkeit, mit der gegenwärtig bei der Einrichtung 
der Schmierung am Lager selbst vorgegangen wird, wofür 
er zahlreiche Beispiele gibt. Man wird zugeben müssen, 
daß dieser Punkt eine dankbare Aufgabe für künftige 
Versuche bildet. [Petroleum 1912, 4. Sept., S. 1307/20.] 

Anwendung von B eton zu M ascliinenf unda- 
menten.* [Z. d. V. d. I. 1912, 21. Sept., S. 1546/9.] 

Große Docks zur Erz Verladung. Auszug aus 
einer von A. Tuppcr in „Mining and Engineering World“ 
(1912, 3. und 10. August) veröffentlichten Arbeit. [Erzb. 
1912, 15. Sept., S. 290/2.]

Roheisenerzeugung.
Elektrische Roheisenerzeugung. W. M. Johnson; 

E lektrisch es Schm elzen von E isenerzen in zwei 
Stufen.* Die Elektrometallurgie hat in der letzten Zeit 
eine so große und günstige Entwicklung genommen, daß 
für das nächste Jahrzehnt ein viel größeres Feld dafür in 
Frage kommt. Der Verfasser schlägt für die Roheisen
darstellung ein Schmelzen in zwei oder noch mehr Stufen 
vor, ähnlich seinem Verfahren für die Zinkgewinnung, 
dessen neueste Erfolge beschrieben werden, und zwar
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so, daß die Erze zunächst in einen Vorwärmer kommen 
und aus diesem in den eigentlichen Schmelzofen; Verfasser 
erwartet davon ein gleichmäßigeres und auch billigeres 
Roheisen. [Ir. Age 1912, 29. Aug., S. 450/1.]

Sonstiges. Der E rzsilo Pierre villers.* Der Silo 
faßt 4300 cbm und soll Minette für das Hochofenwerk 
von Thyssen & Co., Hagcndingen, aufnehmen. Der 
Silo ist aus Eisenbeton; die Grubenzüge werden von 
Benzinlokomotiven auf wagcreehter Strecke auf Ober
kante Silo gefahren und hier in Wipper gekippt, während 
unten Talbotwagen die Erze abnehmen und zur Hütte 
schaffen. Quer- und Längsschnitte des Silos. (Schluß 
folgt.) [Dt. Bau-Zg. 1912,'Nr. 19, S. 145/7.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen und Betrieb. U. Lohsc: A m eri

kanische G ießereicinrichtungen.* Beschreibung der 
Anlagen neuer amerikanischer Gießereien: der Stahl
gießerei der N ational Brake and E lectr ic  Co., Mil
waukee (vgl. St, u. E. 1911, 21. Dez., S. 2105), der Nabcn- 
und Aehsbüchsengießerei von Erench & H echt, 
Davenport (vgl. St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 911/3), der 
Gießerei für Klcinguß der In tern ation a l H arvester  
Co., Springfield (vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 165), 
und der Gießerei für Heizkörper der Kowanee B oiler  
Co., Kewance. An Hand dieser Beschreibungen wird 
gezeigt, nie durch weitgehende Fördereinrichtungen in 
Verbindung mit sachgemäßer Anordnung der Gebäude- 
aidagen die Gießereien der Art des Gusses sich anpassen 
lassen und die Erzeugung wesentlich gesteigert werden 
kann. [Z. d. V. d. I. 1912, 21. Sept., S. 1525/31; 28. Sept., 
S. 1574/8.]

Eine Gießerei m it vier Stockwerken.* Die 
Fabrik für Druckereipressen von Cbandler & Price Co., 
Cleveland, Ohio, wollte die erforderlichen Gußstücke in 
eigener Gießerei herstellen. Da ihr der nötige Platz für 
eine entsprechend große Anlage fehlte, verfiel sie auf den 
Gedanken, die Gießerei vierstöckig zu bauen, und zwar 
geschieht Formen und Gießen im obersten Stockwerk, 
in dem sich auch der Kupolofen befindet. In Amerika 
ist doch noch viel möglich. Wegen der Eigenheit der An
lage näherer Bericht Vorbehalten. [Ir. Age 1912, 19. Sept., 
S. 635/40.]

H erstellung von Stahlform guß für den 
Panam akanal.* Für die Arbeiten am Panamakanal 
sind eine Reihe von Reparaturwerkstätten errichtet, so 
in Gorgona auch eine Eisen- und Stahlgießerei. Die 
Eisengießerei hat allein eine Erzeugung von 350 bis 400 t 
im Monat für Reparaturzwecke. In der Stahlgießerei 
ist ein 2-t-Tropcnaskonverter im Betrieb, das Eisen wird 
in einem Kupolofen von 10 t/st Leistung geschmolzen. 
[Foundry 1912, Sept., S. 349/51.]

Neue S tah lg ießerei m it K onverterbetrieb.*  
Die neue Stahlgießerei der E agan-R ogers S teel 
& Iron Co., Crum Lynne, Pa., ein Stahlrahmenbau von 
61 m Länge und 15 m Breite, arbeitet mit einem 2-t- 
Konverter. Später soll zur Verfeinerung des Gusses noch 
ein elektrischer Ofen in Betrieb kommen. [Ir. Age 1912,
19. Sept., S. 650/2.]

Roheisen. M ayari-G ießereiroheisen. Ueber den 
Mayari-Stahl sind schon öfters Angaben bekannt gewor
den. Interessant ist aber auch das Mayari-Roheisen, na
mentlich in Hinsicht für Gießereizwecke, besonders für 
Hartguß. Das aus den Mayari-Gruben in Cuba stammende 
Erz ergibt bei der Verhüttung ein Roheisen mit 2,5 bis 
3,0 % Chrom und 1,25 bis 1,50 % Nickel und Kobalt. 
Auffällig ist die Menge des gebundenen Kohlenstoffs (gra
phitisch ausgeschiedener Kohlenstoff 0,40 bis 0,63 %, 
nur bei Siliziumgehalten über 1,5 %  steigt derselbe auf 
1,36 bis 1,60 % bei einem Gesamtkohlenstoffgehaltc von 
2,6 bis 3,8 %). Außerdem enthält das Roheisen 0,05 bis 
0,30 % Titan und weniger als 0,03 % Schwefel. Das 
Roheisen gleicht auf dem Bruche mehr dem Spiegeleisen, 
es ist allein sehr brüchig, gibt aber in Mengen von 10 bis

15 %, zu Gießereieisen zugesetzt, Güsse von außer
ordentlicher Festigkeit (Reißfestigkeit 18,28 kg/qmm, 
Biegungsfestigkeit 2,25 kg/qmm). Hartgußrädcr mit 
20 bis 30 % Zusatz von Mayari-Roheisen sollen drei- bis 
viermal so lange laufen wie gewöhnliche Hartgußräder. 
[Ir. Age 1912, 5. Sept., S. 530.]

Formstoffe. Joseph Horner: G ießereianlage und 
E inrichtung. Nr. LI.* Sandaufbereitung: Drehöfen zum 
Trocknen des Sandes von der Badischen Maschinenfabrik, 

Durlach, und der London Emery Works Go.; Kollergäiige 
mit und ohne Siebvorrichtung, mit und ohne Rücklauf 
des groben Gutes von verschiedenen Firmen, Zerkleine- 
rungsmülile mit Schüttelsieb von Bopp & Reuter. 
[Engineering 1912, 13. Sept., S. 344/8.]

Formerei. Formen der H andgriffe an guß
eisernen Töpfen.* Die Form wird in der Topfachse 
geteilt. Man formt dann die Handgriffe entweder mittels 
verlorener Kerne oder aber mit zwei Modellhälften, die 
vor dem Ausheben in dos Topfmodell zurückgezogen 
werden. [Engineering 1912, 6. Sept., S. 320.]

Sandform verfahren für röhrenförm ige Gegen
stände.* Bei diesem Verfahren wird der Kern gleich
zeitig mit der äußeren Form aus demselben Sande wie die 
Form hergestellt, und zwar unter Benutzung eines ge
teilten Modelles in der Art, daß flanschartige Ansätze 
am unteren Rande die ModeUplatto vertreten und beim 
Zusammensetzen der Formkastenhälften eine Annäherung 
bestimmter Teile der Formwände bewirken. [Eisen-Zg. 
1912, 28. Sept., S. 686/7.]

Kupolofenbeschickung. L. Th. Groncmaun: Auto
m atische B esch ickungsvorrichtung für Kupol
öfen.* Das Schmelzgut wird von einem Schrägaufzug 
(für mehrere Oefen fahrbar angeordnet) hochgefördert, 
aber nicht mittels Rutsche in den Ofen gelassen, sondern 
das Fördergefäß, das sich in seiner Gestalt dem Ofeninnem 
anpaßt, wird in den Ofenschacht gebracht und der Inhalt 
automatisch durch Oeffuen der Bodenklappe entleert. 
Es wird dadurch eine gleichmäßige Schichtung von 
Schmelzgut und Brennmaterial erreicht. [Gieß.-Zg. 1912,
15. Sept., S. 561/6.]

Stahlformguß. Edwin F. Cone: Verwendung von 
Vanadium bei Stahlguß. Der ziemlich eingehen
den Untersuchung der physikalischen Eigenschaften von 
Vanadiumstahlguß sind einleitende Bemerkungen über 
die Art des Zusatzes an Ferrovanadium, die notwendige 
Menge (zwischen 0,16 und 0,20 % ), den Verlust durch Ver
schlackung, das Verhalten beim Gießen, Aussehen des 
Bruches, auch über die Analyse vorausgeschickt. Weilt r 
sind Festigkeitszahlen für Vanadiumstahlguß und gleich 
zusammengesetzten Kohlenstoffstahl bei verschiedener 
Wärmebehandlung mitgcteilt, ebenso Biegeproben, woran 
sich eine metallographische Charakteristik anschließt. 
Im allgemeinen vergrößert der Vanadiumzusatz die Reiß
festigkeit und das Verhältnis von Elastizitätsgrenze zur 
Zugfestigkeit, namentlich bei niederen Kohlenstoffgehalten. 
Der Stahl scheint durch Beseitigung von Sauerstoff und 
Stickstoff reiner zu sein. [Ir. Age 1912, 19. Sept., S. 645/8,] 

Gußpriifung. U ntersuchung von zwei im Be
trieb gebrochenen gußeisernen Ventilgehäusen.* 
Die vom Kgl. Matcrialprüfungsamt ausgeführten Unter
suchungen ergaben, daß der Bruch der Gehäuse nicht auf 
die hohe Erwärmung des Gußeisens durch den über
hitzten Dampf zurüekzuführen war, sondern darauf, 
daß das Material nicht den Anforderungen genügte, die 
für Masehinenguß von hoher Festigkeit festgesetzt sind. 
Die Biegefestigkeiten betragen 2930 und 2900 kg/qcm 
gegenüber dem verlangten Wert von 3400 kg/qcm. Zug
versuche bei höheren Wärmegraden bestätigten die be
kannte Tatsache, daß die Festigkeit bis 400 0 G nicht 
wesentlich beeinflußt wird, über 450 0 C aber mit steigen
der Wärme erheblich abnimmt. [Z. f. Dampfk. u. M. 1912. 
27. Sept., S. 401/4.]

Metallgießerei. O. K. Caz'n: Die r ich tige Form
gebung von Spritzgußstücken.* Da das Grund
prinzip des Spritzgußverfahrens darin besteht, geschmol
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zenes Metall unter hohem Druck in eine feste Druckform 
zu pressen, so ergibt sich die Schwierigkeit, das Gußstück 
aus der Form leicht herausheben zu können, die natürlich 
durch unrichtige Ausbildung der letzteren vergrößert 
wird. Vielfach sündigen die Konstrukteure gerade in 
dieser Beziehung, was der Verfasser an einigen Beispielen 
erläutert. [Am. Mach. 1912, 14. Sept., S. 304/5.]

Sonstiges. E. Kametz: Fallw erke für G ießerei
betriebe.* Ausrüstung von Fallwerken, bei denen der 
Bär entweder durch Winde oder durch einen für den Trans
port von Formkästen, Gußstücken usw. benutzten Lauf
kran gehoben wird. Herstellung der Fundamente und 
Wände. [Gieß.-Zg. 1912, 15. Sept., S. 572/6.]

Die D en ison -K orte-B rik ettp resse für Me
tallspäne.* Abbildung und Beschreibung der Presse 
selbst und Angaben über die Verwendung von Späne
briketts in der Gießerei. [Ir. Caol Tr. Rev. 1912, 23. Aug., 
S. 279.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Flußeisen (Allgemeines). W. Grum-Grzimailo: Ueber 

Explosionen beim  Vorgießen von Stahl. Den 
Grund von Explosionen beim Gießen des Stahl3 in die 
Pfanne sicht der Verfasser in heftigen endothermischen 
Reaktionen zwischen dem Mctnllbade und der Schlacke. 
[J. d. russ. met. Ges. 1912, H. 4, S. 520/2.]

Hör. W Lash: Verm eidung von Fehlern in 
Stahlblöcken. Zur Vermeidung von Schienenfehlern, 
die häufig auf Hohlriiumo im oberen Blockteil zurück
zuführen seien, wird vorgeschlagen, die Stahlblöcke mit 
dem dünneren Querschnitt nach unten auf einer Platte 
zu gießen, die auf einer Schüttelmaschine während des 
Gießens und Erstarren3 beständig bewegt wird. Der noch 
flüssige Stahl soll auf diese Weise den Lunkerraum aus- 
füllcn. Der Gedanke selbst ist nicht neu, vgl. die Patente 
St. u. E. 1889, Nov., S. 965; 1890, Juli, S. 639. [Ir. Age 
1912, 25. Juli, S. 190.]

J. B. Nau: F ehler in S tah lb löcken  und Stahl- 
schienen.* Beschreibung eines Ueberlauftrichters zur 
Erzielung dichteren Stahls; der Trichter ist auch in deut
schen Stahlwerken bekannt (vgl. St. u. E. 1912, 18. Juli, 
S. 1189). Hinweis auf das Titan als Desoxydationsmittel. 
Angaben über eine Schiene mit konkaver Fußfläche, 
die bezwecken soll, die Wirkung der Abnutzung der 
Walzenoberfläche auszugleichen. [Ir. Age 1912, 22. Aug., 
S. 398/9.]

Siemens-Martin-Verfahren. Ein Siem ens-M artin- 
Ofen mit künstlichem  Zug.* An einem Martin
ofen der Ohio Steel Foundry, Lima, hat man am 10. Sept. 
d. J. den Schornstein, der durch einen Unfall zusammen
gestürzt war, mit gutem Erfolg durch einen Ventilator 
ersetzt. Die Bemerkung, daß dieses die erste Anwendung 
des künstlichen Zuges beim Martinofen sei, trifft nicht zu, 
da z. B. auf der A. G. Phoenix, Ruhrort, schon seit 
längerer Zeit Martinöfen derartig betrieben werden. 
[Ir. Ago 1912, 26. Sept., S. 709.]

Elektrostahlerzeugung. F. A. J. Fitzgerald: 30 Jahre 
Fortschritte beim E lektroofen. Kurze Zusammen
fassung über die Entwicklung des elektrischen Ofens. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 2. Aug., S. 168.]

Schienenstahl. Wickhorst: T itan  in Sch ienen
stahl. Die eingehenden Untersuchungen des Verfassers, 
aasgeführt auf den Werken der Lackawanna Steel Co. 
mit sieben Bessemerchargen, sind ausführlich in dem Juli
heft des Bulletin of the American Railway Engineering 
Association veröffentlicht. Die Versuche mit Zusätzen 
von 0,05 bis 0,6 % Titan (in Form einer 15 prozentigen 
Legierung) erstrecken sich auf das Verhalten der Blöcke 
l>eim Gießen, Aussehen des durchschnittenen Blockes, 
chemische Zusammensetzung, Auswalzen des Blockes 
und auf Zerreiß-, Biege- und Schlagproben an Schienen. 
0.05 % Titan ist für die Erreichung der gewünschten 
Wirkung zu wenig, am besten nimmt man 0,1 % Titan, 
wovon jedoch nur Spuren im Stahl Zurückbleiben. Bei 
Zusatz von 0,1 % und mehr Titan wurde die Entstehung

von Gasblasen in1 oberen Blockteil verhindert, doch bil
dete sich gleichzeitig ein größerer und tieferer Lunker. 
Die starken Seigerungen von Kohlenstoff, Phosphor und 
Schwefel im Innern und oberen Teil der Blöcke nahmen 
erheblich ab, doch wurden die geringeren Unterschiede 
im Innern und unteren Teil der Blöcke nicht wesentlich 
geändert. Die sprödo Zone in Schienen aus dem oberen 
ßlookteil wurde vermieden, die Eigenschaften der Schienen 
aus den unteren zwei Drittehi wurden jedoch nicht beein
flußt. Ferner fand man, daß große Innenrisso in Schienen 
bei titanbehandelten Blöcken beträchtlich tiefer gingen 
als bei gewöhnlichem Stahl. Zusätze von 0,05 % Titan 
hatten nur teilweise Erfolg, Zusätze von mehr als 0,1 % 
zeigten einen nur wenig größeren Einfluß. [Ir. Age 1912, 
26. Sept., S. 718/9.]

Weiterverarbeitung des schmiedbaren 
Eisens.

Walzenzugmaschinen. 12 000 - PS - W a lz e  n Z u g 
m a sch in en .*  Die für die West Hartpoolwerke der 
South Durham Steel and Iron Company, Limited, zum 
Antrieb einer schweren 729-BIechstraße von Richard- 
sons, Westgarth & Co., Limited, Middlesbourough, aus
geführte Maschine ist stehend mit drei Zylindern von 
1117 mm Durchmesser und 1321 mm Hub gebaut und ar
beitet mit einem Dampfdruck von 11,2 kg/qcm. Als Steuer
organe sind Kolbenschieber von 356 mm Durchmesser 
mit doppelter Einströmung in Verbindung mit einer Joy- 
Umsteuerung benutzt. Eine Einhebclsteucrung nach 
Crowe-Davy wirkt mittels Druckwasserübertragung auf 
die Steuerung und gleichzeitig auf die besonderen Drossel
ventile. Die Normaldrehzahl beträgt 80. Ein gewicht- 
hydraulisch betätigtes Sicherheitsventil soll ein Dureh- 
gehen verhüten. [Engineer 1912, 6. Sept., S. 200.]

L. Creplet: Der B elastungsau sgleich  von Wal- 
zenzugm asehinen und zugehörigen K raftzen 
tralen.* Nach allgemeiner Besprechung der überhaupt 
anwendbaren Kraftspeicher, Preßwasserakkumulatoren, 
Sohwungräder und Akkumulatorenbatterien folgt die 
Untersuchung für ihre Eignung in den einzelnen Sonder
fällen. Ueber den Rahmen des in der Ueberschrift ge
kennzeichneten Gebietes hinausgehend wird dabei die 
Frage der Kraftversorgung auf Hüttenwerken ange
schnitten. [Rev. univ. 1912, Sept., S. 205/78.]

Oefen. R. D. Gaterwood: Glühöfen m it R ohölfeu e
rung.* Zeichnung und Beschreibung eines amerikani
schen Glühofens mit Rohölfeuerung für Bleche und eines 
solchen für Winkeleisen. Ersterer besitzt 7 in Länge bei 
3 m Breite, letzterer 13,2 m Länge bei 1,4 m Breite. 
Die zum Erhitzen eines 300 mm starken [-Eisens be
nötigte Zeit soll etwa 12 Minuten betragen. [Z. f. pr. 
Masch. 1912, 14. Aug., S. 1122/4.]

Mit Oel oder Gas geheizter Wärmofen. Der 
durch Zeichnungen veranschaulichte und eingehend be
schriebene kontinuierliche Wärmofen ist auf den Brown- 
Bonnell-Werken der Republic Iron and Steel Company 
in Youngstown in Betrieb. [Ir. Caol Tr. Rev. 1912,
23. Aug., S. 272.]

G. Weigelin: Ofenbau. In einer Reihe von Auf
sätzen sollen die Grundregeln des Ofenbaues besprochen 
werden. Der vorliegende Teil behandelt die Ofenfunda
mente. [Tonind.-Zg. 1912, 3. Sept., S. 1426/7.]

Eigenschaften des Eisens.
J. Milbauer: B eitrag zur E inwirkung von

Sauerstoff auf E isen  unter Druck und erhöhter  
Temperatur. Verf. konnte feststellen, daß Schmiedeisen 
auch bei 500 °C und Sauerstoffdruck von 12 at gar nicht 
angegriffen wurde, wenn alles in vollkommen trockenem 
Zustande gehalten wird. [Chem.-Zg., 1912, 8. Okt., S. 1170.]

Metalle und Legierungen.
Metalle. A. Sieverts: Der E influß  absorbierter  

Gase auf den elektrischen  W iderstand von M etall
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drahten.* In der vorliegenden Untersuchung wurden 
die Widerstände von Platin, Kupier, Nickel, Eisen, 
Silber und Palladium in Drahtform im Vakuum und in 
verschiedenen Gasen gemessen. Die angewandte Meß
methode gestattete die sichere Erkennung von Wider
stands Veränderungen von mindestens 1 %. Die Drähte 
waren auf unglasierte Porzellanrohre aufgewickelt. Dio 
Widerstände der wasserstofflösenden Metalle: Platin, 
Kupfer, Nickel und Eisen werden in Wasserstoff von 
Atmospkärcndruck zwischen 200 0  und 9200 C nicht 
merklich verändert. Der Widerstand eines Silberdrahtes 
wird durch Glühen in Wasserstoff erhöht, der eines Niekel- 
drahtes durch halbstündiges Erhitzen auf 10000 C in 
Kohlenoxyd nicht verändert. Kupferdrähte erfahren beim 
Glühen in Schwefeldioxyd eine Widerstandszunahme, 
welche durch Glühen in Wasserstoff rückgängig gemacht 
wird. Der Widerstand eines Pnlladiuindrahtcs wird bis 
820 0 G durch Wasserstoffabsorption merklich erhöht. 
[Int. Z. f. Metallogr. 1912, Sept., S. 37/60.]

Legierungen. M anganhaltige L egierungen, ihre 
H erstellung und Verwendung (Fortsetzung). Die Ver
wendung von Mangansilizium-Verbindungen bei der Stahl
erzeugung im Konverter zur Herstellung von Manganstahl. 
Angaben über die Herstellung von Mangansilizium aus 
Rhodonit (3000 kg Rhodonit mit 38 % Mangan, 500 kg 
Reduktionskoks, 90 kg Elektroden, 5400 KWst zur Erzeu
gung von 11 Mangansilizium). Die dabei fallende Schlacke 
wird zur Herstellung von 60 % Ferrosilizium verwendet. 
[Elektroohem. Ztsehr. 1912, Sept., S. 159/61.]

Meteoreisen. M. 01iikaskig6 und Tadasu Kiki: Neuer 
M eteoreisenf all in Japan. Am 7. April 1904 fiel in 
das Dorf Okaua bei Sassayaina, Provinz Taraba, ein Meteor, 
dessen Fall beobachtet wurde, wonach von seinem Ende 
beim Flugo flüssige Schmelze abgetropft sei. Dio Masse 
wiegt 4742 g. Die Analyse ergibt: 94,85% Eisen, 4,44% 
Nickel, 0,48 % Kobalt, Spur Kupfer, 0,23 % Phosphor, 
woraus sicli mineralogisch 98,52 % Nickoleisen und 1,48 % 
Phosphomiekelcisen berechnet. Beim Actzen treten die 
Neumannschen Linien auf. Die Gruudmasse besteht aus 
hexaedrischem Nickoleisen, in dio das Nickelphosphor
eisen eingebettet ist. Die Struktur verändert sich beim 
Erhitzen auf 1300° C. [Z. f. anorg. Ch. 1912, 10. Sept., 
S. 197.]

Materialprüfung.
M e c h a n is c h e  P rü fu n g .

Allgemeines. Mayntz Petcrsen: B ericht über die 
T ätigk eit der D änischen M aterial - Prüfungs- 
a n sta lt im Zeitraum  1911 bis 1912. [Ingcniören 
1912, 14. Sept., S. 581/7.]

G. E. Larard: K incm atographische Aufnahme 
von V erdrehuugsversuchen. Die kinematographi- 
.Hchen Aufnahmen der Brucherscheinungen bei Ver
drehungsversuchen zeigten, daß bei zähem Material 
die äußeren Schichten durch Scherbcanspruchung und 
der Kern durch Zugbeanspruchung zu Bruch geht. [En
gineering 1912, 27. Sept., S. 413/4.]

Walter Höniger: Anwendung der K ine
m atographie zur E rm ittlung der S toßkraft 
bei Schlag versuchen.* Der Verfasser beschreibt eine 
Versuchseinrichtung, mit der er auf kinematographiseliem 
Wege den zeitlichen Verlauf der Formänderungen von 
Probekörpern bei Schlagvcrsucheu mit einem Pendel
hammer festgestcllt hat. Aus den beobachteten Form
änderungen wurde der Verlauf der Stoßkraft während des 
Schlagversuches errechnet. [Z. d. V. d. I. 1912, 14. Sept., 
S. 1501/5.]

A. H. Emery: Schneiden der großen Gewinde- 
Spindeln für eine Em erysche M aterialprüfungs- 
m asehine.* Der Verfasser beschreibt das Schneiden 
der 15 m langen und 300 mm dicken GewindespUideln 
für eine Prüfungsmaschine von etwa 500 t größter Zug
kraft, sowie die Nachprüfung der Gewindesteigung auf 
ihren Genauigkeitsgrad und das Nacharbeiten der als un

genau befundenen Stellen des Gewindes durch eine für 
diesen Zweck besonders gebaute Schneideinrichtung. 
[Am. Mach. 1912, 21. Sept., S. 335/7.]

Härteprüfung. Härtoprüfm asohine.* Die Avery 
Co. in Birmingham richtet neuerdings ihren Pendel
hammer für Kerbschlagversuche so ein, daß damit auch 
Härteprüfungen nach dem Kugeldruckverfahren ausgeführt 
werden können. Zu diesem Zweck schlägt das Pendel 
auf eine gehärtete Stahlkugel, die auf der Oberfläche 
des zu prüfenden Materiales ruht. Hierdurch entsteht 
ein der Härte des Materiales entsprechender Kugelein- 
druelc. (Engineering 1912, 13. Sept., S. 353.]

P rüfungsvorrichtung für F e s t i g k e i t s m e s 
sungen an Stahl. Die der Poldihütte geschützte Ein
richtung besteht darin, daß durch eine Handkluppe eiue 
gehärtete Stahlkugel gleichzeitig in die Oberfläche des 
zu prüfenden Materiales und die Oberfläche einer Stahl
seheibe von stets gleicher und bekannter Härte hinoin- 
gedrüekt wird. -Aus dem Vergleich der beiden Eindruck- 
durchmesser erhält man dio Härte bzw. Zerreißfestigkeit 
des zu prüfenden Materiales. [Z. d. V. d. I. 1912, 14. Sept., 
S. 1522.]

Sonder-Untersuchungen. E. G. Coker: D ie Messung 
von Spannungen in Federn und ähnlichen Kon- 
stru k tion ste ilen  auf optisohem  und elektrischem  
Wege.* Der Verfasser veröffentlicht einige -Abbildungen 
über die Spannungsverteilung in zusammengesetzten be
lasteten Blattfedern, die auf optisohem Wege (vgl. St.
u. E. 1911, 18. Mai, S. 822; 25. Mai, S. 862) erhalten 
wurden. Ferner wird über Versuche berichtet, bei denen 
dio Spannungsverteilung auf thermoelektrischem Wege 
ermittelt wurde. Diese Messungen fußten darauf, daß 
bei Belastungen innerhalb der Elastizitätsgrenze eine der 
Spannung proportionale Erwärmung der betreffenden 
Konstruktionsteile eintritt. [Engineering 1912, 20. Sept., 
S. 404/5.]

H. Lorenz: D ie B iegung krummer Rohre.* Der 
Verfasser stellt eine Formel zur Bestimmung der bei der 
Verbiegung gekrümmter Rohre auftretenden Spannungen 
auf und vergleicht ihre Ergebnisse mit Versuehscrgeh- 
nissen an einem federnden Ausgleichsrohr. [Dingler 1912,
14. Sept., S. 577/8.]

A. K. Huntington: Der E influß der Tem pe
ratur auf dio Z erreiß festigkeit der Metalle.* 
Ergebnisse von Zerreißversuchen au Kupferlegierungen 
und je einer F’lußeisen- und Schweißeisensorte bei Tem
peraturen bis zu 427 0 C. [Engineering 1912, 27. Sept., 
S. 437/9.]

M. Gary und H. Burehartz: Prüfung von Eisen- 
portlandzem ent im V ergleich zu P ortland
zem ent. Zu dem im Jahre 1909 veröffentlichten 
Bericht über die Ergebnisse der Prüfung von Eisen- 
portlandzement im Vergleich zu Portlandzcment werden 
jetzt als Nachtrag dio Werte der fünf Jahre alten 
Festigkeitskürper zweier Ergänzungsreihen und einer 
Hauptreilio veröffentlicht. Dies Material ist den be
teiligten Vereinen schon Ende vorigen Jahres handschrift- 
lieb mitgeteilt worden. Eine eingehende Besprechung 
desselben findet sich in St. u. E. 1912, 21. März, 
S. 477/80. [Mitt. Materialpr.- Anst. 1912, 3. Heft, S. 122/9.]

M e t a l l o g r a p h i e .
Allgemeines. D. Ewen und Dr. Rosenhain: In ter

krista llin isch e K ohäsion in M etallen. Bei schönen 
Brüchen verläuft die Bruchlinie immer längs der Spalt
flächen der Kristalle und nicht längs der Umgrenzungs- 
linien der letzteren. Nach der von den Verfassern aufge
stellten Theorie befindet sich zwischen den Kristallen 
ein Zement, der aus einer amorphen Phase des Metalles 
besteht. [Engineering 1912, 27. Sept., S. 434.]

G. T. Beilby: D ie Erstarrung der M etalle aus 
dem flü ssigen  Zustande.* Ausführungen über die 
der Erstarrung in flüssigen Metallen unmittelbar voraus
gehenden Vorgänge. [Engineering 1912, 27. Sept., 
S. 427.]
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G. K. Burgess: M etallographische und me
tallurgische U ntersuchungen im „Bureau of 
Standards“. Mitteilung der interessanteren metallo- 
grapbischen und metallurgischen Arbeiten, dio in ge
nannter Anstalt ausgeführt wurden. [Met. Chem. Eng. 1912, 
Aug., S. 467/8.]

0. Ruff: Ueber das System  E isen -K oh len 
stoff. Es wird gezeigt, daß Sm its’ thermodynamische 
Ueberlegungen (s. St. u. E. 1912, 27. Juni, S. 1079) zur 
Deutung der von R uff bestimmten Schmelzlinien un
vollständig und auf irrigen Voraussetzungen begründet 
sind. [Z. f. Elcktroch. 1912, 1. Sept., S. 761/4.]

Mikroskopie. H. M. Howe und A. G. Levy: Ueber die 
Ursache der Zerstörung des N etzw erkgefüges 
in untereutektisohen Stählen.* In untereutektischen 
Stählen geht dio Verschmelzung des Ferrits, trotz seiner 
sehr schnellen Ausscheidung bei konstanter Temperatur 
innerhalb oder unterhalb des Umwandlungsgobietes, 
zu leicht sichtbaren Massen langsam vor sich und bei ge
gebener Temperatur wahrscheinlich um so langsamer, 
je weniger Ferrit vorhanden, d. li. jo höher der Kohlcnstoff- 
gehalt ist. Dio Vernichtung des Netzwerkgefüges ist in 
erster Linie dieser Verschmelzung zuzuschreiben, dio das 
vorher deutlich auBgeblldote Netzwerk verwischt. Die 
im Innern der Maschen abgesonderten Ferritmassen 
werden bei einer Temperatursteigerung viel schneller 
absorbiert als das diese Maschen umgebende Ferritnetz. 
Das Zusammenballcn des Ferrits scheint innerhalb des 
Umwandlungsgebietes viel schneller vor sich zu gehen 
als bei nur wenig tieferen Temperaturen. Das Zemcntit- 
netzwerkgefüge in übereutektischen Stählen ist viel be
ständiger als das Ferritnetzwerk in untereutektisohen 
Stählen. [Int. Z. f. Metallogr. 1912, Sept., S. 4/14.] 

Sonderuntersuchungen. E. Gersten: Ueber die 
Karbide des E isens, Mangans und N ickels. 
Ueber den ersten Teil der vorliegenden Arbeit, das Tri- 
ferrokarbid Fe3C, ist bereits an dieser Stelle (St. u. E. 
1912, 23. Mai, S. 869) berichtet worden. Die beiden fol
genden Abschnitte der Arbeit handeln über das Mangan- 
karbid Mn3C und das Nickelkarbid Ni3C und bringen 
neben einer kurzen Literaturübersieht das Darstellungs
verfahren und dio Bestimmungen von spezifischem Ge
wicht, Härte, Molekularvolumen und Bildungswärme 
genannter Karbide. Die beobachteten molekularen 
Bildungswärmen bei Zimmertemperatur sind:

Md,C Fei 0 Nif C
+ 12,9 — 15,6 — 394,07 WE

[Dissertation, Danzig 1912.]
A. Pomp: Dio M otallographic als H ilfsm itte l 

zur U ntersuchung und B eurteilung von Eisen  
und Stahl.* Es wird an Hand einiger Kleingefügebilder 
gezeigt, wie sehr die Metallographie geeignet ist, in der 
Praxis als Hilfsmittel bei der Materialprüfung zugezogen 
zu werden, zumal in solchen Fällen, wo die chemische und 
mechanische Untersuchung keine Aufklärung verschaffen 
können. [Centralbl. d. H. u. IV7. 1912, 5. Sept., S. 465/7.]

0. Wawrziniok: M etallographische M ethoden  
zur F estste llu n g  von M aterialfehlern in E isen  
und StahL* Nach einer kurzen Einführung in die Me
tallographie werden die zum Nachweis von Fehlstellen, 
Hohlräumen, Rissen und Seigerungen und die zur nach
träglichen Feststellung der Bearbeitungsweise der Probe
stücke dienenden metallographischeu Untersuchungs- 
Verfahren besprochen und die praktische Anwendbarkeit 
derselben an Beispielen erwiesen. Neue Gesichtspunkte 
bringt die Arbeit nicht. [Bayer. Ind.- u. Gew.-BL 1912,
31. Aug., S. 343/6.]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .
Allgemeines. Zusam m enstellung der Schm elz

punkte der ohem ischen E lem ente. [Met. Chem. Eng. 
1912, Sept., S. 530.]

Probenahme. C. W. Kneff: K egel-Probenahm e.*  
Das Erz wird für die Probenahme beim Aufschütten des 
Kegels durch einen Bleehtrichter gegeben, um ein Vorrollen

der größeren Stücke zu verhindern. [ J. Ind. Eng. Chem. 
1912, Sept., S. 683.]

N orm alm ethoden für die Probenahme.* Die 
Association of American Steel Manufacturers hat Normal
methoden für die Probenahme bei Schiedsanalysen zu
sammengestellt: die Methoden erscheinen nicht einwand
frei. [Ir. Ago 1912, 26. Sept., S. 726.]

J. H. Iicrron: Stahlproben zur Analyse.* All
gemeine Angaben über das Bohren und Fräsen von Stahl
proben. [Ir. Age 1912, 22. Aug., S. 403.]

Chornische Apparate. M. A. Williamson und P. A. 
Boeck: Ein neues anorganisches F ilter  für La
boratorium szwecke.* Das kegelförmige Filter wird 
aus geschmolzener Tonerde (Alundum) mit einem Por
zellan-Bindemittel hergestellt. (J. Ind. Eng. Chem. 1912, 
Sept., S. 672/7.]

W. J. IiuUings: W asserversorgung für Laborai 
torion.* Beschreibung der Wasserversorgung des Labora
toriums der Tennessee Coppcr Co. Hervorzuheben sind 
dio Anwendung von Leitungsröhrcn aus Glas innerhalb 
dos Laboratoriums und dio kontinuierliche Herstellung 
von destilliertem Wasser. [Eng. Min. J. 1912, 14. Sopt.,
S. 496.]

E i n z e l  b e .S t im m u n g e n .  
Phosphorsäure. Dr. M. Popp: E ine zu verlässige  

Methodo zur Bestim m ung der zitronensäurelös. 
liehen Phosphorsänre in Thom asm ehlen. Bei der 
direkten Methode durch Fällen mit Maguesiamischung 
kann ein Mitausfallen der Kieselsäure durch einen Eisen
salzzusatz in Form einer Eisenzitratlösung verhindert wer
den; ein Niedcrsehlag von Schwefeleisen wird durch Zu
geben von Wasserstoffsuperoxyd vermieden. Genaue An
gaben des Analysenverfahrens. [Chem.-Zg. 1912, 17. Aug.,
S. 937.]

Willi. Fuchs und P. Wagner: Zur Bestim m ung  
der zitroncnsäurelöslichen  Phosphorsäure in  
Thomasm ehlen. Ergänzende Angaben zu dem von 
Popp (vgl. vorstehende Notiz) empfohlenen Verfahren, 
dessen Genauigkeit durch dio Versuche der Verfasser be
stätigt wird. [Chem.-Zg. 1912, 12. Sept., S. 1037/9.] 

Brennstoffe. M.Izart: Der E inkauf der K ohlen auf 
Grund ihres H eiz wertes. Betrachtungen über dio damit 
verbundenen Vorteile, Kohlen auf Grund ihres Heizwertes 
einzukaufen. [Techn. Mod. 1912,15. Sept., S. 202/4.]

Gase. W. Hempel: Zur Bestim m ung des W asser
sto ffs  und M ethans in  Gasgemischen.* Bei der 
Untersuchung von Mischungen von Methan, Wasserstoff 
und Stickstoff wurden schwankende Ergebnisse erhalten, 
was auf eine unvollständige Verbrennung des Methans 
oder auf eine teilweise Verbrennung des Stickstoffs zu
rückzuführen ist. Mitteilung der Versuebsausführung, 
um diese Fehlerquellen zu vermeiden. [Z. f. angew. Ch. 
1912, 6. Sept., S. 1841/5.]

Ellen S. Me Carthy: D ie B estim m ung des B en 
zols im Leuchtgase. Das Benzol wird absorbiert 
durch eine ammoniakaliseho Nickelzyanürlösung; die Be
stimmung wird in einer Hempelschen Gaspipette durch
geführt. [J. f. Gasbel. 1912, 7. Sept., S. 891/2.]

Schmiermittel. R. L. Ellis: D ie B eziehungen zwi- 
schen T em peratur und Z ähflüssigkeit von Schm ier
m itteln.* [Met. Chem. .Eng. 1912, Sept., S. 546/8.]

Dr. Holde: Pr üiung und Be Wertung der Schm ier- 
mitteL* Die Wiedergabe dieses vor dem Niederrheiui- 
schen Bczirksverein deutscher Ingenieure gehaltenen 
Vortrages gibt nach einer geschichtlichen Einleitung eine 
Uebersicht über die an Schmiermittel für dio verschie
denen Zwecke zu stellenden Anforderungen, die verschie
denen Prüfungspunkto und -verfahren mit Beschreibung 
der gebräuchlichen Apparate. Eine Reihe wichtiger 
Zahlcntafeln vermittelt den Zusammenhang der Ergeb
nisse dieser chemisch-physikalischen Prüfung, die nach 
Ansicht des Vortragenden noch eher befriedigen als die 
der mechanischen Oelprüfmaschinen, mit den Betriebs
eigenschaften. [Z. d. V. d. I. 1912, 31. Aug., S. 1411/7;
7. Sept., S. 1460/4.]
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Statistisches.
Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) Januar bis September 1912.

E in iuhr
t

Ausfuhr
t

Eisenerze (237 e ) * ................................................................................................................. 9 149 017 1 064 687
Manganerze (237 h ) ............................................................................................................. 383 778 4 825
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kännelkohle (238 a ) ...................................... 7 471 865 23 415 270
Braunkohlen (238 b ) ............................................................................................................. 5 397 183 39 788
Koks (238 d ) .......................................................................................................................... 439 483 4179 116
Steinkohlenbriketts (238 c ) ................................................................................................. 36 793 1 584 993
Braunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine (238 f ) ....................................................... 89 905 415 731

Roheisen (777 n ) .................................................................................................................
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -Silizium und andere nicht schmied

95 960 760 350

bare Eisenlegierungen (777 b ) .................................................................................... 3 302 27 483
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisonfeilspäne usw. (842, 843 a, 843 b) . . . . 
Röhren und Röhrenformstücko aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Ventile usw.

255 734 111 031

(778, 778 a u. b, 779, 779 a u. b, 783 e ) ............................................................... 711 49 148
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780, 780 a u. b ) .......................................... 1 492 9 5S8
Maschinenteile, roh und bearbeitet,** aus nicht schmiedbarem Guß (782 a, 783a—d) 0 226 3 585
Sonstige Eisengußwaren, roh und bearbeitet (781, 782 b, 783 f—h ) .................
Rohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; Brammen; vorgewalzto Blöcke; Platinen;

8 293 65 248

Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken ( 7 8 4 ) ................................................................... 8 552 491 413
Träger (785 a) ..................................................................................................................... 1 585 302 085
Stabeisen, Bandeisen (785 b ) ............................................................................................ 18 792 616 141
Grobbleche; roh. entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786 a ) ..................... 3 024 215 689
Bleche: über 1 mm bis unter 5 mm stark (786 b ) .................................................. 459 69 244
Bleche: bis 1 mm stark (786 c) .................................................................................... 9 778 23 009
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ........................................................................... 37 067 255
Verzinkte Bleche (788 b ) ..................................................................................................... 38 14 643
Bleche: abgeschliffen, lakiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788 c ) ..................... 215 5 417
Wellblech (789, 789 a) ..................................................................................................... ) 5 547
Dehn- (Streck-), Riffel-, Waffel-, Warzen-, andero Bleche (789, 789 b, 790) . . 11 742
Draht, gewalzt oder gezogen (791 a u. b, 792 a u. b ) .......................................... 11 462 314547
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstücke (793, 793 a u. b) 175 5 OSO
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794, 794 a u. b, 795 a u. b ) ................. 3 859 104 659
Eisenbahnschienen usw. (796, 796 a) ........................................................................... 1 381 542
Straßenbahnschienen (796, 796 b ) .................................................................................... 1 254 8 801
Eisenbahnschwellen (796, 796 c ) .................................................................................... 90 237
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796, 796 d) .................................................. J 40 910
Eisenbahnachsen,- radeisen, -räder, -radsätze ( 7 9 7 ) .................................................. 1 908 78 114
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücket usw. (798 a—d, 799 a—f ) ......................... 10 014 99 929
Brücken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b ) ......................................................
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brecheisen; Hämmer; Kloben und

30 63 210

Rollen zu Flaschenzügcn; Winden usw. (806 a u. b, 8 0 7 ) ............................. 1 007 7 288
Landwirtschaftliche Geräte (808 a u. b, 809, 810, 816 a u. b ) ............................. 1 110 44 547
Werkzeuge (811 a u. b, 812, 813 a—e, 814 a u. b, 815 a—c ) ............................. 1 454 18 251
Eiscnbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820 a ) ................. 33 14 400
Sonstiges Eisenbahnmaterial (821 a u. b, S24 a ) ...................................................... 287 11 013
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b u. c, 825 e). . . . 1 038 10 745
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile (822, 8 2 3 ) .......................................... 70 2 271
Wagenfedern (ohne Eisenbahnwagenfedern) (824 b ) .................................................. 394 1 117
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) ........................................................................................ 441 5 071
Andere Drahtwaren (825 b—d ) ........................................................................................ 730 28 088
Drahtstifte (auch Huf- und sonstigo Nägel) (825 f u. g, 826 a u. b, 827) . . . . 696 41 086
Haus- und Küchengeräte (828 d u. e ) ............................................................................ 388 23 149
Ketten usw. (829 a u. b, 8 3 0 ) ........................................................................................ 3 116 3 374
Feine Messer, feine Scheren und andere feine Schneidwaren (836 a u. b) . . . 69 3 583
Näh-, Strick-, Stick-, Wirk- usw. Nadeln (841 a—c ) ............................................... 104 2 997 |
Alle übrigen Eisenwaren (810 eu . d—819, 828 a—e, 831—835, 836 c u. d—840) 1 594 51 177
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemeldet (unter 843 b ) ................. — 1 376
Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (SOI a—d, 802—S 0 5 ) ...................................... 802 27 531

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar bis September 1912 499 287 4 392 917 1
Maschinen „ „ ,, ,, „ „ 1912 64 036 385 788 |

Insgesamt 563 323 4 778 705 !
Januar bis September 1911: Eisen und Eisenwaren 441 531 3 904 323 ]

Maschinen . . . . 60 914 334 671 |

Insgesamt 502 445 4 238 994

•  Die in  Klam m ern stehenden Ziffern bedeuten d ie  N um m ern des statistischen W arenverzeichnisses. ** Die A u s f u h r  an
bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betreffenden Maschinen m it aufgefiihrt. f  Die A u s f u h r  an Schmiedestücken fUr

Maschinen is t unter den betreffenden Maschinen m it anfgeführt.
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Bergbau- und Hüttenerzeugnisse Oesterreichs 
im Jahre 1911.

Nach der vom K. K. Ministerium für öffentliche 
Arbeiten herausgegebenen Statistik* gestalteten sich die 
Ergebnisse des österreichischen Bergbaues und Hütten
betriebes, soweit sie für die Eisenindustrie von Wichtigkeit 
sind, im Jahre 1911, verglichen mit dem Vorjahre, fol
gendermaßen:

Gegenstand
Menge in Tonnen G esam tw ert in Kronen

1911 1010 1911 1910

Eisenerze . . . 2765815 2627583 24926390 23604359
Manganerze . . 15954 15694 174872 208322
Wolframerze . 45 40 79245 93649
Steinkohle . . 14379817 13773985 143227628 139437987
Braunkohle . . 25205334 25132855 134149042 136110897
Briketts aus: 
a) Steinkohle . 138883 148072 1965612 2087880
b) Braunkohle. 210258 180146 2168551 1944055
Koks................ 2057911 1991055 38612728 37409254
Frischerei- 

roheisen . . 1329893 1240770 103408339 96253964
Gießerei- 

i  roheisen . . 266255 204016 23937411 23979595
Roheisen 

überhaupt. . 1596148 1504786 127345750 120233559

Die Zahl der österreichischen H ochöfen belief sich 
im letzten Jahre auf 44 (wie i. V7.), von denen 31 (29) im 
Betriebe waren.

Frankreichs Kohlengewinnung im ersten Halb
jahre 1912.**

Nach den vom „Comité des Forges de France“t  
wiedergegebenen amtlichen Ermittlungen wurden wahrend 
(1er ersten sechs Monate d. J. im Verhältnis zur gleichen 
Zeit des Vorjahres von den französischen Kohlenzechen 
gefördert :

im ersten Halbjahre
an

1912 1911
t ‘ |

Steinkohle und Anthrazit . . 19 825 768 19 153 543
Braunkohle............................ 368 626 363 256'

Insgesamt 20194 394 19 516 799’

Die Gesamtförderung hat somit gegenüber dem ersten 
Halbjahr 1911 um 677 595 t oder 3,47 %. die Stein
kohlen und Anthrazitförderung allein um 672 225 t oder 
3.51 %, die Braunkohlenförderung um 5370 t oder 1.48 % 
zugenommen. Von den im letzten Halbjahre geförderten 
Mengen Steinkohlen und Anthrazit entfielen allein 
14 541 744 t auf das Kohlenbecken Nord und l’as-de- 
Calais gegenüber 13 730 359 t im gleichen Zeiträume des 
Vorjahres.

Die Walzdrahterzeugung Rußlands in den Jahren 1907 
bis 1911.

Die nachfolgende Zusammenstellung, die wir der 
„Köln. Ztg.“ entnehmen, zeigt die russische Walzdraht
erzeugung während der letzten fünf Jahre, getrennt nach 
den einzelnen Gebieten:

* „Statistik dc3 Bergbaues in Oesterreich für das 
Jahr 1911“, 1. Lieferung. Wien 1912, Iv. K. Hof- und 
Staatsdruckerei. — Vgl. St. u. E. 1911, 28. Sept., S. 1596. 

** Vgl. St. u. E. 1911, 2. Nov., S. 1813. 
t  Bulletin Nr. 3142 (vom 26. Sept. 1912).

im

Jah re

SUd-
rußland

t

U ral

t

Mos
kauer
G ebiet

t

Norden 
und b al

tische 
G ebiete 

t

Polen

t

In s 

gesam t

1907
1908
1909
1910
1911

48 187 12 349 
57 892! 14 418 

111 316 12 880 
131 985 14 010 
141 179 11 041

18 223 
14 700 
18 030 
18 111 
10 044

43 883
41 071
43 752
42 694
44 517

43 955
30 136 
39 543
31 972
32 355

106 597! 
158 817 
225 5211 
238 772 
245 136

Danach hat also Südrußland seine Walzdrahtcrzeu- 
gung in den letzten fünf Jahren bedeutend verstärkt, 
während die übrigen Gebiete zum Teil eine Abnahme 
aufweisen.

Die finanziellen Ergebnisse der deutschen Maschinenbau- 
Aktiengesellschaften im Jahre 1911.

Anschließend an die Untersuchungen der Vorjahre* 
sind im Aufträge des Vereins deutscher Maschinenbau- 
Anstalten von Uipt.-Qiuj. E. Wernor, Wilmersdorf, die 
finanziellen Ergebnisse der deutschen Maschinenbau- 
Aktiengesellschaften für das Jahr 1911 bestimmt wor
den. Im ganzen sind 261 Gesellschaften mit rd. 641 
Millionen Ji nominellem Aktienkapital statistisch ver
wendet worden.

Es wurden u. a. bestimmt: Das tatsächlich von den - 
Aktionären in das Unternehmen eingebrachte Kapital zu 
811 Millionen .11; das Gründungskapital zu 383 Millionen .ft, 
das Kurskapital zu 776 Millionen .11; das Unternehmungs
kapital zu 821 Millionen J i ; das werbende Kapital zu 
1024 Millionen JH.

Die berechneten Rentabilitätsziffern gehen aus Zahlcn- 
tafel 1** (S. 1848) hervor, aus der im Hinblick auf die Er
gebnisse der früheren Jahre erkennbar ist, daß das Jahr 
1911 wirtschaftlich besser abgeschlossen hat als das Jahr 
1910; es weist auch, wenn man die Durchschnittsdividende 
betrachtet, bessere Ergebnisse als die Jahre 1909 und 
1908 auf; das Jahr 1907 war jedoch um etwas er- 
trägnisreieher, wie die Durchschnittsdividenden und 
die Rentabilitätszahlen unter Berücksichtigung des 
tatsächlich von den Aktionären eingebrachten Kapitals 
andeuten.

Die Besserung der wirtschaftlichen Verhältnisse der 
deutschen Maschinenindustrie zeigt sich auch schon in 
der größeren Zahl der dividcndezahlenden Gesellschaften. 
Es wurden gezählt: 1909 175 dividcndezahlende Gesell
schaften mit 451 Millionen .11 nominellem Aktienkapital 
und 44 Millionen .11 Dividende; 1910 183 dividende- 
zahlendo Gesellschaften mit 484 Millionen M nominellem 
Aktienkapital und 49 Millionen Ji Dividende; 1911 
198 dividendezahlende Gesellschaften mit 538 Millionen Ji 
nominellem Aktienkapital und 53 Millionen .ti Dividende. 
Beachtenswert ist, daß die Kursdividende sich für das 
Jahr 1911 wiederum niedriger stellt als für die Jahre 
1910 und 1909.

* St. u. E. 1910, 30. Nov., S. 2050/2; 1911, 9. Nov.,
S. 1848/50.

** In der Zahlentafel bedeuten:
D =  Dividendensumme.
N =  Nominelles Aktienkapital.
T =  Tatsächlich von den Aktionären eingebrachtes 

Kapital.
Dk =  Dividendensumme, die dem zugehörigen Aktien

kapital der börsengängigen Aktiengesellschaften 
entspricht.

K =  Kurskapital.
J =  Jahresreinerträgnis.
U Unternehmungskapital.
Z =  Zinsen der festen Verschuldungen.

W — Werbendes Kapital.
E =  Jahresreinerträgnis und Zinsen der festen Ver

schuldungen.
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31. Oktober 1912. Wirtschaftliche Handschutz. Stahl und Eisen. 1849

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkte. — D eutschland. Die Lage 

des Roheisenmarktes bleibt sehr fest. Der Abruf ist stark 
und kaum zu befriedigen. Seit einigen Tagen ist der Ver
kauf für das erste Halbjahr 1913 aufgenommen worden. 
Die Aufträge für diesen Zeitraum gehen flott ein. Die
Preise stellen sich wie folgt:

D £. d. t
.((

Gießereiroheisen N r. I  ab  H U t t c .................................... 77,50
„ „ I I I  „    71,50

H äm atit ab I l U t t e ................................................................ 81,00
Bessemcr ab H l l t t e ................................. ..... . . . . 81,50
Sicgerlilncier Q ualitäts-Puddeleisen ab  Siegen . . . 60,00
Stahleisen, weißes, m it n ich t Uber 0,1 %  Phosphor,

ab S i e g e n .................................................................. 72,00-73,00
SpiegelciseD, 10—1 2 % , ab  S ie g e n .................................... 82,00

England. Aus Middlesbrough wird uns unter dem
20. Oktober wie folgt berichtet: Der Roheisenmarkt ist 
ruhiger. Die Kriegsberichte beeinträchtigen die Kauflust. 
Die Verschiffungen und der Bahnversand bleiben stark. 
Die Vorräte bei den Hochöfen und den Verbrauchern sind 
sehr klein; Rohmaterial — besonders Koks — ist sehr 
teuer, und die allgemeinen Aussichten sind günstig. Der 
hohe Zinsfuß verursacht beträchtliche Unkosten für die 
Inhaber von Warrants, die auf sh 06/3• i  d Kasse stehen. 
Gießereieisen Nr. 4 und Puddeleisen sind äußerst knapp. Für 
November wird notiert netto Kasse ab Werk für: G.M.B. 
Nr. 3 sh 00/6 d, für Hämatit M/N sh 80/—. Die Warrant
lager enthalten 257 052 tons, darunter 250 540 tons Nr. 3. 
Die Abnahme beträgt in dieser Woehe 4587 tons, in diesem 
Monat 19 049 tons.

Vom belgischen Eisenmarkte wird uns aus Brüssel 
unter dem 20. d. M. geschrieben: In den letzten zehn Tagen 
ist das Geschäft merklich ruhiger geworden. Offenbar ist 
diese Erscheinung teils auf die Unterbrechung der Be
stellungen der Balkanländer, teils auf die vielfach wenig 
günstig beurteilte allgemeine politische Lage zurück
zuführen, die sich auch in der Anspannung des inter
nationalen Geldmarktes widerspicgclt. Kaum 14 Tage 
nach Ausbruch der Feindseligkeiten zwischen den Balkan
staaten und der Türkei ist der Auftragseingang bei den 
belgischen Eisenwerken bereits nicht unwesentlich ruhiger 
geworden. Die in der Schwebe befindlichen großen Ge
schäfte sind teils nicht bestätigt, teils in den Mengen von 
den Käufern erheblich herabgesetzt worden. Trotz dieser 
ungünstigen Einwirkungen ist die Stimmung in belgischen 
Werkskreisen bemerkenswert fest geblieben, und die 
Ausfuhrnotierungen, die seit unserem letzten Bericht ver
einzelt erhöht werden konnten, sind seitdem behauptet 
worden. Diese Festigkeit des fast vollständig vom Aus- 
fuhrmarkt abhängigen belgischen Eisenmarktes bestätigt, 
daß die hiesigen Werke einen sehr umfangreichen Auftrags
bestand besitzen. Am R oheisen markt haben die Her
steller auch in den letzten Wochen mit Preiserhöhungen 
zurückgehalten. Man erwartet solche indessen in aller
nächster Zeit. Die belgische Roheisenerzeugung belief 
sich in den ersten neun Monaten d. J. auf 1 727 000 (L V. 
1 563 000) t, die Einfuhr ausländischen Roheisens auf 
598 000 (489 000) t; der gesamte Roheisenverbrauch 
Belgiens ergibt für die gleiche Zeit eine Zunahme um 
272 000 t. Ein bemerkenswertes Zeichen für die Festigkeit 
des belgischen Eisenmarktes ist die langsame Verteuerung 
von A lteisen. Gewöhnlicher Werksschrott, der seit dem 
Winter unverändert 57,50 bis 60 fr notiert hatte, ist seit 
Beginn des Monats von Woche zu Woche im Preise ge
stiegen und erzielt heute 60 bis 03,50 fr. Am Halbzeug- 
markt ist der Abruf sehr flott; die Nachfrage Englands 
ist etwas weniger stürmisch, doch werden die zuletzt 
mitgeteilten Ausfuhrpreise weiter erzielt. Am F ertig 
eisenmarkt konnten die Ausfuhrpreise für Stabeisen  
abermals erhöht werden, und zwar auf 125 bis 127 sh 
für Schweißstabeisen und 123 bis 125 sh für Flußstab
eisen. In Stabeisen wie in Blechen mußte die Fertig

stellung ziemlich bedeutender Aufträge für die Türkei 
wegen der kriegerischen Wirren unterbrochen werden, 
doch hat cs augenscheinlich keine Schwierigkeiten ge
macht, die auf diese Weise frei gewordenen Mengen ander
weitig uuterzubringen. Das B lecligoschäft hatte keine 
neue Steigerung der Kauftätigkeit zu verzeichnen, doch 
bleiben die Notierungen sehr fest behauptet: 136 bis 138 sh 
für Grobbleche, 137 bis 140 sh für Bleche von */«"> 140 
bis 143 sh für solche von 3/ss", während Feinbleche von 
Vi a' nur 142 bis 144 sh f. d. t fob Antwerpen erzielen, 
ln B andeisen ist die Inanspruchnahme äußerst stark, 
und eine Erhöhung des jetzigen Preises von 146 bis 148 sh 
wird als sicher bezeichnet. Eine sehr befriedigende Ver
fassung weist das In lan d sgesch äft am belgischen 
Eisenmarkt auf, wo auf Grund der zunehmenden Be
schäftigung noch in den letzten 14 Tagen eine Anzahl 
von Preiserhöhungen vorgenommen werden konnten. So 
ist der Preis für Träger und U-Eisen um 10 auf 165 bzw. 
172,50 fr heraufgesetzt worden; der Preis für die haupt
sächlich zu Einfriedigungen dienenden kleinen Träger 
wurde zweimal um 2,50 auf 155 bis 100 fr erhöht. Fluß- 
lind Schweißstabeisen notieren jetzt 105 bis 170 bzw. 170 
bis 175 fr, Flußeisen bleche 180 bis 185 fr, während Band
eisen unverändert seinen hohen Preis von 200 bis 210 fr 
behauptet.

Vom französischen Kohlen- und Koksmarkte. — In
der Preisrichtung auf dem französischen Kohlenmarkte 
ist cs während des ersten Teils dieses Monats zunächst 
nicht zu den weiteren Fortschritten gekommen, die na
mentlich die nordfranzösischen Zechen in Aussicht ge
nommen hatten. Die britische Kohlenindustrie hatte 
während der vorhergehenden Monate eine derartige 
Leistungsfähigkeit in der Förderung gezeigt, daß der 
durch den Streik im Frühjahr hervorgerufene Ausfall 
nahe daran ist, aufgeholt zu werden, auch gelang es den 
dortigen Lieferanten, trotz der größeren Knappheit an 
Dampferraum, derartig umfangreiche Mengen heranzu
schaffen, daß die Vorräte au den französischen Hafen
plätzen eingangs dieses Montas mit insgesamt rd. 380 000 t 
um 50 000 t größer waren als um die gleiche Zeit des Vor
jahres. Die Anlieferungen britischer Kohlen erreichten 
zwar in den späteren Monaten nicht mehr die großen 
Steigerungen gegenüber den Vcrgleichsmonaten des Vor
jahres, aber auch im September kamen mit 918 000 (i. V. 
854 000) t 04000 t mehr herein als im September 1911. 
Die Gesamteinfuhr britischer Kohlen nach Frankreich 
stellt sich in den ersten neun Monaten d. J. auf 7 188 000 
(i. V. 7 018 000) t. Zu der Mehrförderung der englischen 
Kohlenzechen gesellte sich Mangel an Eisenbahnwagen 
und Dampfern, so daß es zeitweise zu größeren Vorräten 
kam, die auf die Preise drückten. Diese Gelegenheit be
nutzten französische Großverbraucher zu umfangreichen 
Liefeningsverträgen. Obwohl diese Käufe zu verhältnis
mäßig vorteilhaften Preisen für die Abnehmer zustande 
kamen, lassen sie merkliche Erhöhungen gegenüber den 
vorjährigen Sätzen erkennen. In den letzten Wochen hat 
sich die Preisverfassung in Großbritannien durchgängig 
versteift, die Durham-Lieferantcn gingen mit scharfen 
Preissteigerungen vor, und die französischen Zechen 
konnten leichter zu Preisbesserungen schreiten, zumal da 
auch deutsche Kohlen heraufgesetzt wurden. Bei in
dustriellen Sorten ist eine Erhöhung um % fr für Liefe
rungen nach den östlichen Zonen eingetreten. Damit 
stellt sich 25prozentige Förderkohle aus dem Norden 
und Pas-de-Calais für Nancy auf 18 fr, andere Sorten ent
sprechend den gewöhnlichen Abstufungen. Für Haus
brandkohlen ist eine weitere Erhöhung um 1 fr von Mitto 
d. M. ab beschlossen worden. Die allgemeine Kauftätig
keit hat sich m den Industrie- und Hausbrandsorten 
befriedigend weiter entwickelt. Das letzthin bemerkbare 
Zurücktreten des englischen Wettbewerbs begünstigte in
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Verbindung mit der überaus starken Beschäftigung der 
französischen Werke den Absatz von Industriekohlen, 
auch fand der jüngste Aufschlag für die östlichen Zonen 
dort kemen ernstlichen Widerstand, weil die deutschen 
Zechen infolge des Wagenmangels mit Lioferungsschwierig- 
keiten zu kämpfen haben. Von den französischen Zechen 
wird nur in Einzelfällcn über ungenügende Wagcn- 
gestellung geklagt. Auf dem Schiffahrtswego sind auch 
deutsche Kohlen stärker hereingekommen als vorher. 
Der Pariser Großhandel ist in den letzten Wochen in 
umfangreicherem Maße in den Markt gegangen; die all
mähliche Erschöpfung der Vorräte drängte zu reichlichen 
Ersatzkäufen. Die Käufer sind zu sehr langfristigen 
Lieferungsabsehlüssen geneigt und suchen sich stellen
weise bis zum Jahre 1914 einzudecken. Die wachsende 
Verwendung von B rik etts zur Lokomotivfeucrung und 
zum Bunkern der Dampfer hat zu einer weiteren Ver
steifung der Preise geführt; während im Vormonat der 
Preis von 23 fr eingoräumt worden war, wird letzthin 
25 und 26 fr, auch bei größeren Posten, verlangt. Boulets 
(Eiformbriketts) stellen sich auf 20 bis 24 fr, je nach der 
Zone. Die Einfuhr deutscher Briketts hat in diesem Jahre 
recht merkliche Fortschritte gemacht, trotzdem im all
gemeinen der Bezug von auswärts zurüekgegangen war. 
ln den ersten acht Monaten d. J. wurden 734 400 (i. V. 
783 400) t Briketts eingeführt. Hiervon entfallen auf 
Briketts' deutscher Herkunft 145 000 (90 600) t, Belgien 
lieferte 440 000 (534 800) t, Großbritannien 83 000 (86 900) t 
und verschiedene andere Länder 66 400 (02 100) t. ln 
den K oksbezügen von auswärts tritt Belgien immer 
mehr zurück, obwohl der Gesamtverbraueh bei der starken 
Besetzung der Eisenhütten ständig wächst. Von der 
1 780 300 (1 577 300) t betragenden Kokseinfuhr in den 
ersten acht Monaten lieferte Deutschland 1 488 400 
(1 222 300) t, Belgien 253 000 (329 500) t und verschiedene 
andere Länder 38 900 (25 500) t. Die Preise werden sehr 
fest auf der erhöhten Grundlage behauptet.

Ostdeutsches Roheisen-Syndikat. — In der am
25. d. M. abgehaltencn Hauptversammlung berichtete 
die Geschäftsstelle, daß der Abruf von Roheisen nach 
wie vor sehr lebhaft sei, so daß ihm nicht in vollem Maße 
entsprochen werden könne. Der Verkauf für das erste 
Halbjahr 1913 vollziehe sich trotz der politischen Lage 
sehr befriedigend. Die in Gemeinschaft mit dem Essener 
Roheisen-Verband festgesetzten erhöhten Preise würden 
schlank bewilligt. Die Versammlung beschloß, die in
ternen Verrechnungspreise für das erste Halbjahr 1913 
um 6 .14 f. d. t zu erhöben.

Obersehlesische Kohlenkonvention. — In der am
22. Oktober abgehaltenen Sitzung wurde der Absatz für 
das laufende Vierteljahr in der vollen Höhe der Betci- 
ligungsziffem freigegeben. Ueber die Festsetzung der 
nächstjährigen Grundpreise wird erst in einer späteren 
Sitzung verhandelt, dagegen wurden im Verkehr nach den 
Außongcbieten und dem Auslande durch Beseitigung 
früherer Abschläge verschiedene Erhöhungen vorge
nommen.

Bochumer Verein für Bergbau und Gußstahlfabrikation 
zu Bochum. — Die am 26. Oktober abgehaltene ordent
liche Hauptversammlung beschloß die Erhöhung des 
A k tienk ap ita ls um 6 000 000 .(4 auf 36 000 000 J4.* 
Der Mindestkurs wurde auf 180 % festgesetzt. Das 
gesetzliche Bezugsreeht der Aktionäre wird aus
geschlossen, jedoch wurde mitgetcilt, daß seitens der

* Vgl. St. u. E. 1912, 26. Sept., S. 1642.

Aktien - Gesellschaft Düsseldorfer Eisenbahnbedarf 
vorm. Carl Weyer & Co. zu Düsseldorf-Oberbilk. — Wie
der Geschäftsbericht für 1911/12 ausführt, hob sich der 
Bedarf an rollendem Material gegen das letzte Jahr, doch 
waren bisher keine besseren Preise zu erzielen. Die Preise 
sanken teilweise noch, obwohl die Gestehungskosten sich 
erhöht hatten. Der Umsatz belief sich auf 7 942 995,63

Uebernahmestellen den alten Aktionären ein Bezugsrecht 
in der Weise eingeräumt werden soll, daß auf 10 500 .11 
alte Aktien eine neuo von 1500 M zum Mindestkurs entfällt.

Donnersmarekhütte, Oberschlesische Elsen- und 
Kohlenwerke, Aktiengesellschaft in Zabrze. — In Ueber- 
eiristimmung mit den bei der Obersehlesischen Eisenbalui- 
Bedarfs-Aktien- Gesellschaft zu erwartenden Schritten* 
betreffs der Salanger Anlage hat der „Frankf. Ztg.“ 
zufolge der Aufsichtsrat der Donnersmarckhütte, die 
ebenfalls an Salangen beteiligt ist, beschlossen, den Be
trieb dieses norwegischen Erzbergwerks stillzulegen.

Eichener Walzwerk und Verzinkerei, A. G., Creuz- 
thal i. W. — In der am 21. Oktober abgehaltenen Haupt
versammlung wurde die Erhöhung des A ktien
kap ita ls um 1 000 000 .(4 auf 2 500 000 M beschlossen 
und der mit der Firma A lthau s, P ietsch  & Co., Atten
dorn, getätigte Vertrag gutgeheißen.**

Société Anonyme des Ateliers de Constructions Elec
triques du Nord et de l’Est (Jeumont), Gesellschaftssitz 
Paris. — Die am 24. d. M. abgehaltene außerordent
liche Hauptversammlung beschloß, das A ktienkapital 
um 25 000 000 fr auf 50 000 000 fr zu erhöhen. Die 
Erhöhung kann, je nach dem Beschluß des Verwaltungs
rats, auf einmal oder in mehreren Abschnitten erfolgen. 
Zunächst sollen, wie verlautet, 5 000 000 fr neue Aktien 
im Nennwerte von 250 fr ausgegeben werden, über deren 
Ausgabekurs später Beschluß gefaßt wird. Die Gesell
schaft schreitet zu dieser bedeutenden Stärkung der 
Mittel, um das in Angriff genommene neue Konstruktions
werk für Eisenbahn material im Bois de hi Lanière bei 
Feignies (Nord) in großzügiger Weise auszubauen. Man 
hofft, daß die teilweise Inbetriebnahme des neuen Werkes 
um die Mitte nächsten Jahres erfolgen kann.

Sociéié Anonyme des Tôleries de Louvroil (Nordfrank
reich). — Um die bisherige knappe Stahlerzeugung zu 
verstärken, sollen mehrere neue Martinstahlöfen auf- 
gestellt werden; auch werden dem kürzlich in Betrieb ge
nommenen Walzwerk weitere Handelseisen- und Träger
straßen angegliedert.

Aus der Eisenindustrie Brasiliens. — Wie das „Coal 
and Iron and By-Products Journal“f  mitteilt, wird die 
I t a b i r a  I r o n  Or e  C o m p a n y  ihren Betrieb in 
18 Monaten aufnehmen, sobald die Eisenbahn vom Hafen 
Victoria zu dem Itabirabczirk im Staate Minas Geraes 
vollendet sein wird. Die mit einem Kapital von rd. 
40 000 000 ,f4 ausgerüstete Gesellschaft ist an der Eisen
bahn stark beteiligt; sie hofft, nach Aufnahme der Förde
rung jährlich rd. 3 000 000 t reiches Eisenerz aus
zuführen.

Zollbefreiung für Schiffbaumaterial in den Ver
einigten Staaten.! j- — Nach dem Panamakanal-Gesetz vom
24. August 1912 können Materialien zum Bau von Schiffen 
in den Vereinigten Staaten und zur Ausbesserung solcher 
Schiffe sowie Materialien zum Bau und zur Ausbesserung 
der Schiffsmaschinen und Gegenstände der Schiffsaus
rüstung vom Eingangszoll befreit werden. Die näheren 
Ausführungsbestimmungen werden noch vom Schatz
sekretär erlassen werden. Bis auf weiteres sind die 
Eingangszöllo zu hiuterlegen.

* Vgl. St. u. E. 1912, 3. Okt., S. 1679.
** Vgl. St. u. E. 1912, 3. Okt., S. 1679. 
t  1912, 28. Okt., S. 280. 

t t  Nachrichten für Handel, Industrie und Landwirt
schaft 1912, 21. Okt., S. 8.

(i. V. 6 093 696.71) M. Am 1. Juli d. J. hatte die Gesell
schaft einen Auftragsbestand von 6 310 675,30 .(4 vor
liegen, der sich bis zur Abfassung des Berichtes auf 
6 596 956,30 ./4 erhöhte. In dieser Summe ist der Anteil 
der Gesellschaft an den bereits erfolgten Herbstaus
schreibungen der preußischen Staatsbahnen noch nicht 
enthalten. Die neu erbaute Eisenbearbeitungswerkstätte
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ist fertiggestellt.—Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt 
bei57 714,02 Jl Vortrag, 34 389,86 Jl Zins- und 18328,14.fi 
Mieteinnahmen sowie 1 001 592,55 .fi Fabrikationsüber
schuß einerseits, 413 296,37 Jl allgemeinen Unkosten und 
108 161,23 Jl Abschreibungen anderseits einen Rein
gewinn von 590 566,97 Jl. Der Aufsichtsrat schlägt vor, 
hiervon 15 000 M dem Beamten- und Arbeiter-Unter- 
stützungs- und 10 000 Jl dem Arbeiterpensions-Fonds zu 
überweisen, satzungsgemäß 36 385,30 Jl Tantiemen zu 
vergüten, 468 000 Jl Dividende (13% wie i. V.) auszu
schütten und 61 181,67 Jl auf neue Rechnung vorzutragen. 
— Zum Zwecke der weiteren Vergrößerung und Ver
besserung der Werkstätten, Anschaffung neuzeitlicher 
Maschinen und Einrichtungen sowie zur Verstärkung des 
Betriebskapitals soll einer am 23. November stattfindenden 
außerordentlichen Hauptversammlung die Erhöhung 
des A ktionkapitals um 900 000 Jl vorgesehlagcn 
werden durch Ausgabe von 900 neuen Aktien, die den 
alten Aktionären zum Kurse von 125 angeboten werden 
sollen.

Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hiitten- 
Aktiengesellschaft zu Bochum. — Trotz der vielen Um- 
und Neubauten, die während des ganzen abgelaufenen 
Geschäftsjahres auf den Hütten und Zechen der früheren 
Dortmunder Union wie auch auf den Zechen Prinz Regent 
und Kaiser Friedrich sowie der Friedrieh-Wilhelmshütte 
im Gange waren und die Betriebe ungünstig beeinflußten, 
konnte die Gesellschaft die Betriebsüberschüsse um 
2 900 000 .H steigern. Hierzu trugen, wie wir dem 
Berichte des Vorstandes entnehmen, in der Hauptsache 
die Abteilung Differdingen, dann aber auch die im Laufe 
des Jahres bereits fertiggestellten neuen Anlagen auf 
den übrigen Abteilungen bei. Nach Abzug der sämt
lichen Betriebsausgaben, Handlungsunkostcn, Zinsen, 
Provisionen, Umlagen der Syndikate und Verkaufs
vereinigungen, Entschädigungen, Prozeßkosten, Aus
gaben für gemeinnützige Zwecke, Beiträge zu Berufs
vereinigungen usw., Tantiemen an Vorstand und Be
amte, erbrachten die Abteilungen Bochum, Differdingen, 
Dortmund und Mülheim-Ruhr (einschließlich Horst) 
einen Betriebsüberschuß von 25 638 000,22 Jl. Hiervon 
gehen für Schuldverschreibungs- und Hypothekenzinsen 
2 515 658,36 Jl und für Steuern 1461 304,78 Jl ab, 
während anderseits 360 Jl verfallene Dividende und 
553 508,18 M Vortrag aus 1910/11 hinzuzurechnen sind, 
so daß sich ein Rohgewinn von 22 214 905,26 Jl ergibt. 
Nach Abzug von 10 000 000 Jl Abschreibungen verbleibt 
ein Reingewinn von 12 214 905,26 Jl. Die Verwaltung 
schlägt vor, hiervon 200 000 Jl für Talonsteuer zurück- 
zusteUen, 447 683,82 Jl Tantieme an den Aufsichtsrat 
zu vergüten, II 000 000 Jl Dividende (11% wie i. V.) 
zu verteilen und 567 221,44 Jl auf neue Rechnung vor
zutragen. — Nach dem Berichte erfuhren die Industrien 
des Unternehmens im Geschäftsjahr 1911/12 eine auf
steigende Entwicklung, die noch andauert. Der Kohlcn- 
und Koksmarkt erhielt eino erhebliche Befestigung da
durch, daß zwischen dem Kohlen-Syndikat und den west
fälischen fiskalischen Zechen wie auch den größeren 
anderen Außenseitern eine Verständigung über den 
gemeinsamen Verkauf herbeigeführt wurde, die eine 
angemessene Preiserhöhung für Kohle und Koks und 
eine auskömmlichere Gestaltung der Löhne gestattete. 
Hierdurch wurde mittelbar der Generalstreik im Früh
jahr vermieden. In der günstigen Marktlage für Neben
erzeugnisse trat eine Aenderung nicht ein. Erheblich 
beeinträchtigt wurden die Ergebnisse der Kohlenzechen 
und in geringerem Maße auch diejenigen der Abteilung 
Differdingen durch den im Sommer 1911 eingetretenen 
anhaltenden Wagenmangel, der sich bis zum Winter 
hinzog. Die Schädigungen, welche der Industrie und 
ihren Arbeitern im allgemeinen und den Werken der 
Gesellschaft im besonderen zugefügt wurden, berechnen 
sich nach vielen Hunderttausenden. Der Wagenmangel 
würde zwar nicht den gehabten Umfang angenommen 
haben, wenn ein Teil der Wasserstraßen infolge des

niedrigen Wasserstandes nicht versagt hätte, die Eisen
bahnverwaltungen haben aber, wie der Bericht ausführt, 
in den letzten Jahren schwachen Geschäftsganges trotz 
aller schlechten Erfahrungen cs an ausreichender Be
schaffung rollenden Materials, sowohl Wagen wie Loko
motiven, fehlen lassen. Der Abteilung Differdingen, 
welche durch die Prinz-Heinrich-Bahn bedient wird, 
fehlten hauptsächlich Langeisen wagen für den Stabeisen- 
und Träger-Versand sowie gedeckte Güterwagen für 
den Versand von Thomasphosphatmehl, während auf 
den Kohlenzechen der Mangel an Kokswagen sich an 
vielen Tagen bis zur Unerträglichkeit steigerte. Eine 
beträchtliche Einbuße erfuhr der Betrieb der Kohlen
zechen und in geringerem Umfange auch der Hütten
werke durch den Streik der Ruhrbcrgleuto im März d. J. 
Der Streik war, wie der Bericht bemerkt, von der sozial
demokratischen, polnischen und Hirsch-Dunkerschen 
Berufsvercinigung herbeigeführt, obschon eine beträcht
liche Lohnsteigerung ab April mit Eintritt höherer 
Kohlen-Verkaufspreise fest zugesichert war. Dank der 
besonnenen Haltung der christlichen und nationalen 
Gewerkschaften und infolge des gegen früher verbesserten 
Schutzes der Arbeitswilligen endete der Streik nach 
neuntägiger Dauer mit einer Niederlage der Streikenden. 
Die Erneuerung des Stahlwerks-Verbandes bewahrte den 
Eisenmarkt vor einer schweren Erschütterung. Der 
Roheisen-Verband konnte allmählich die Verkaufspreise 
den erhöhten Selbstkosten besser anpassen. Der Guß
röhrenmarkt liegt infolge der zerfahrenen Verhältnisse 
auf dem Markte des Schmiederohrs noch schlecht bei 
guter Beschäftigung. Der Interessengemeinschafts- 
Vertrag mit der Société Anonyme des Hauts-Foumeaux 
et Aciéries de Rume!ange-St. Ingbert bewährte sich. Das 
Bcrichtsunternchmcn hatte keine Zuschüsse zu leisten 
trotz beträchtlicher Umbauten auf den Hochofenwerken 
und forcierter Vorrichtung auf den in der Vorrichtung 
zurückgebliebenen Gruben der Gesellschaft. Um ihre 
Interessen seewärts auszudehnen, hat die Gesellschaft die 
Nordseewerke in Emden, sowie mehr als die Dreiviertcl- 
Mchrheit der Aktien der HohenzoUernhUtto in Emden 
erworben. Der Anschluß der Union und der östlichen 
Zechen der Gesellschaft an den Dortmund - Ems - Kanal 
gibt diesem Erwerbe besondere Bedeutung. Gleichzeitig 
hat sich die Gesellschaft zusammen mit der Firma Hugo 
Stinnes in Mülheim-Ruhr einen maßgebenden Einfluß 
auf die „Midgard“ Deutsche See Verkehrs-Aktien-Gesell
schaft in Bremen und für sich allein eine Beteiligung 
an der Rhein- und See-Schiffahrts-Gesellschaft in Cöln 
und der Mannheimer Dainpfschleppscliiffahrts-Gesell
schaft in Mannheim gesichert. Von den letztgenannten 
Gesellschaften besitzt der preußische Bergfiskus die 
Mehrheit. — Ueber die einzelnen Abteilungen des Unter
nehmens geben wir aus dem Berichte folgendes wieder: 
Die Beteiligungsziffern der Gesellschaft im Rheinisch- 
Westfälischen Kohlen-Syndikat einschließlich derjenigen 
der Gewerkschaft Tremonia betrugen am Schlüsse des 
Geschäftsjahres 3 635 481 t  Kohlen, 853 700 t Koks 
und 638 550 t Briketts, zu welchen Zahlen noch die 
Kontingentsziffern des Selbstverbrauchs der Gesellschaft 
in Höhe von 1 800 000 t kommen. — Die Gesamtförderung 
der K ohlenzechen der Abteilung Bochum einschließ
lich Tremonia betrug im Berichtsjahre 4 859 461 t gegen 
4 717 044 t* im Vorjahre. Von der Förderung wurden 
4 598 872 t verkauft sowie an die Kokereien und Brikett
fabriken geliefert und 260 589 t selbst verbraucht, so daß 
kein Bestand verblieb. Aus den an die Zechenkokercien 
gelieferten 2 060 019 t Kokskohlen wurden 1 663 874 t 
Koks erzeugt und zum Versand gebracht. Der Friedrieh- 
Wilhclms-Hütte und den Hörster Werken lieferte die 
Gesellschaft 189 955 t Kokskohlen, aus denen die dortigen 
Kokereien 158 180 t Koks herstellten. Die Gesamt
kokserzeugung des Unternehmens belief sich demnach

* Hierin ist Kaiser Friedrich nur mit der halben 
Jahresförderung enthalten.
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auf 1 822 054 (i. V. 1 620 884) t. An Briketts wurden 
in den Brikettfabriken aus 380 159 t Feinkohlen unter 
Zusatz von 7 % Pech 408 696 t hergestellt und versandt. 
Die Zechenkokereien erzeugten 21 539 t schwefelsaures 
Ammoniak, 36 788 t Teer, 842 t Benzol, 115 t Toluol, 
45 t Solventnaphtha; hierzu kommt die Herstellung 
der Friedrich-Wilhelms-Hütte von 1092 t  schwefelsaurem 
Ammoniak und 2245 t Teer. An die Hüttenwerke der 
Gesellschaft wurden 1 082 028 t Koks, 301 167 t Kohlen 
und 18 698 t Briketts geliefert. Die durchschnittlichen 
Verkaufspreise nach Abzug der Syndikats-Umlagen 
stellten sich f. d. t für Koks auf 15,95 (i. V. 15,46) Jl, 
für Briketts auf 11,41 (11,56) Jl und für Kohlen auf 
10,98 (10,66) M. Einschließlich der an die eigenen Ko
kereien und Brikettfabriken gelieferten Koks- und Fein
kohlen sowie der Ueberscliüsso der Ncbencrzcugnisse- 
Anlagen verwerteten sich die abgesetzten Kohlen mit
12,09 (11,80) M f. d. t. Auf den Ziegeleien der Gesellschaft 
wurden 16 020 180 (9 656 300) Ziegelsteine hcrgestellt. 
Der Durchschnittslohn der sämtlichen Arbeiter, deren 
die Gesellschaft einschließlich Tremonia im Berichts
jahre 22 574 beschäftigte, betrug 5,02 (4,78) Jl für den 
Mann und die Schicht. — Bei der Abteilung D iffcrdinger  
H üttenw erko wurden auf Grube Oettingcn III 622 780 
(537 732) t, auf Grube Langcngrund 195 410 (175 853) t, 
auf Grube Schleid-Langengrund-Ellerberg-Pafcrt 38 962 
(26 152) t, auf Grube Oberkorn 196 745 (198 764) t, 
auf Grube Thillenberg 347 776 (322 408) t, auf Grube 
Grand-Bois, die neu erworben und im April in Betrieb 
genommen wurde, 5819 t und auf Grube Moutiers 803 660 
(796899) t Minette, von denen jedoch nur 330 447 (346 677) t 
als Anteil der Gesellschaft zuficlen, gefördert. Die auf 
die Gesellschaft entfallende Gesamtförderung an -Minette 
bezifferte sich demnach auf 1 737 939 (1 607 586) t, die 
hauptsächlich in Differdingen verhüttet wurden. Teil
mengen wurden nach den Dortmunder, Mülheimer und 
Hörster Werken abgegeben. Der Betrieb aller Gruben 
verlief ungestört. Die Gruben Dömptesgrund und Te- 
tingen sowie die Kalksteinbrüche in Haraucourt waren 
außer Betrieb. Von den Hochöfen standen bis zum
15. Januar d. J. acht im Feuer. An diesem Tago wurde 
ein neuer Ofen, Nr. 9, und am 18. Juni ein weiterer Ofen, 
Nr. 10, in Betrieb genommen. Die Roheisenerzeugung 
belief sich auf 493 573 (459 924) t. Die für die neuen Oefen 
erforderlichen zwei Gasgebliisomaschincn von je 2000 PS 
lieferte die Abteilung Fricdrich-Wilhelms-Hütte. Außer
dem wurde ein neuer Gasreinigungsapparat aufgcstellt. 
Im Stahlwerk, dessen Betrieb ohno besondere Störung 
verlief, wurden 437 809 (383 775) t Rohblöcke erzeugt. 
Der Betrieb des Walzwerks verlief ungestört. An Fertig
erzeugnissen wurden 351 457 (316 70S) t versandt. Um 
die Erzeugung ihrer Greyträger weiter zu vervollkommnen 
und ihre Leistungsfähigkeit zu erhöhen, nahm die Ge
sellschaft den Neubau einer Grey-Mittelcisenstraße in 
Angriff, die noch im laufenden Kalenderjahre in Betrieb 
gesetzt wird. Ueber den allgemeinen Betrieb teilt der 
Bericht noch mit, daß in der Kraftzentralo I ein von 
der Friedrich - Wilhelms - Hütte gelieferter 2000-PS-Dreh- 
strom-Dynamo Mitte März in Betrieb kam und zufrieden
stellend arbeitet. Die Anlage des im Vorjahre erbauten 
Kondensationsweihers bewährte sich während der großen 
Trockenheit des Sommers ganz besonders. — Die Abteilung 
D ortm under Union stand wie im Vorjahre im Zeichen 
der Um- und Neubauten. Um die gleichzeitig notwen
dige Steigerung der Erzeugung aufnehmen und verarbeiten 
zu können, mußten in sämtlichen Betrieben zu gleicher 
Zeit die Bauarbeiten im Anschluß an die im Vorjahre 
begonnenen Neuanlagen einsetzen. Wie sehr hierdurch 
die Erzeugungsbetricbo beeinflußt wurden, geht aus den 
Angaben des Berichts hervor, daß Monate hindurch 
über 2000 Arbeiter fremder Untemehmerfirmen auf dem 
Werke beschäftigt waren, das sind 50 % der Gesamt
belegschaft. Trotzdem gelang es, die Betriebe vor 
größeren Störungen zu bewahren; sämtliche Abteilungen 
weisen nicht unerhebliche Steigerungen der Erzeugung

auf. Von den Eisensteingruben der Abteilung, bei denen 
sowohl im Vorkommen als auch im Betrieb besondere 
Störungen nicht eintraten, förderto Grube Wohlverwahrt 
bei Kleinenbremen 123 246 (131 600) t Eisenstein, während 
die Förderung bzw. Herstellung von Rostspat der Grube 
Friedrich bei Niederhövels a. d. Sieg 42 128 (36 510) t 
betrug; Grube Quäck-Florentine bei Braunfels förderte 
43 440 (29 982) t. Die Förderung wurde hauptsächlich 
in Dortmund, dann auch auf den Abteilungen in Mülheim 
und Horst verhüttet. Die Hochöfen erzeugten 327 465 
(345 659) t Roheisen. Der Betrieb blieb vor größeren 
Störungen bewahrt. Es konnte auch während des Berg
arbeiterstreiks für genügendes Brennmaterial gesorgt 
werden. Ofen V wurde am 5. Februar d. J. wieder an
geblasen. Gleichzeitig wurden die neue Erzbegichtung 
mit den Erzfüllrümpfcn und die Elektrohängebahn in 
Betrieb genommen. Ofen III und IV wurden im März 
und April ebenfalls an die Elektrohängebahn angeschlossen. 
Die Koksseilbahn, die den Koks direkt von den Zechen 
auf die Gicht der Oefen bringen soll, kommt Ende des 
Jahres in Betrieb. Ein neuer Hochofen, Nr. VI, ist im 
Bau begriffen. Auf dem Stahlwerk wurde Mitte April 1912 
das neue Thomaswerk mit einem Mischer und drei Kon
vertern in Betrieb genommen. Die Verbilligung der Selbst
kosten trat zum Teil schon im ersten Betriebsmonat ein. 
Der vierte Konverter wird im Oktober d. J. und der 
letzte, fünfte Konverter drei Monate später fertiggestcllt 
sein. Das alte .Martinwerk wurde nur in beschränktem 
Umfango betrieben und diente in erster Linie zur Her
stellung von Qualitütsstählcn. Die Erzeugung beider 
Stahlwerke an Rolistahl betrug 374 725 (353 490) t. 
Der Bau des neuen Martinstahlwerkes ist so weit voran- 
geschritten, daß die Inbetriebsetzung im 4. Viertel
jahre 1912 zu erwarten steht. Der Versand des Walz
werks an Fertigerzeugnissen einschließlich des eigenen Ver
brauchs betrug 319 605 (299 534) t. Der Bau der neuen 
Blockstraße schreitet gut vorwärts. Die beiden neuen 
Universalstraßen werden im 4. Vierteljahre in Betrieb 
kommen. Weiterhin -wurde der vollständige Um- bzw. 
Neubau der Adjustage in die Wege geleitet und teilweise 
schon in Betrieb genommen. In den Werkstätten er
wiesen sich umfangreiche Um- und Neubauten bei der 
Räderfabrik, dem Preßwerk, der Fassongießerei und dem 
Waggon- und Brückenbau als notwendig. Ein kleiner 
Teil dieser Arbeiten ist fertiggestellt, ein größerer Teil 
wird bis Endo d. J. und der Rest im 1. Halbjahr 1913 
vollendet werden. Von den Werkstätten wurden ins
gesamt 81 739 (58 813) t versandt. Ueber den allgemeinen 
Betrieb der Abteilung ist noch zu erwähnen, daß die 
Kraftzentralen durch zwei Weitere Gas-Dynamomaschinen 
der Friedrich-Wilhelms-Hütte verstärkt wurden. Die 
Starkstromverbindung mit den Zechen wurde in Betrieb 
genommen. Die neue Gasreinigung ist seit Februar in 
Betrieb und arbeitet zufriedenstellend. — Bei der Ab
teilung F ricd rich -W ilh elm s-H ü tte , Mülheim-Ruhr, 
einschließlich Horst verlief der Betrieb der Hochöfen in 
Mülheim ordnungsmäßig, mit Ausnahme der Störungen 
infolge der Wassernot im Herbst 1911; auch machte sich 
der andauernde Arbeiterwechsel störend bemerkbar. 
Erzeugt wurde Hämatit und Gießereieisen. Die vor
handenen drei Hochöfen waren während des ganzen 
Jahres in Betrieb. Die Gaszentrale wurde durch eine 
weitere Gas-Dynamomaschine vervollständigt, Cowper 
Nr. 14 wurde neu errichtet, außerdem wurde die Schlacken
wirtschaft und Kläranlage vergrößert. Die außergewöhn
liche Trockenheit im Sommer und Herbst 1911 wirkte 
nachteilig auf den Betrieb in Mülheim-Ruhr ein. Da die 
Ruhr fast gänzlich ohne Wasser war, hatte die Gesell
schaft in dieser Zeit unter mehrfachen Hochofenstörungen 
zu leiden. Die Gießereibetriebe stellten in der Haupt
sache gußeiserne Röhren nebst Formstücken, Tübbings, 
Kokillen, Maschinenguß, Räder und Radsätze sowie 
Stahlformguß her. Der ältere Teil der Gießerei I wurde 
umgebaut und durch Uebernahme des Eisengießerei
betriebes der Union Dortmund wesentlich erweitert.
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Die Gießerei IV zur Herstellung von Stahlformguß und 
Radsätzen und Gießerei V, die zur Herstellung von 
gußeisernen Eormstilckcn dienen, wurden vervollständigt. 
In der neu erbauten Gießerei VI werden kleine Massen
artikel in Gußeisen hergestellt. Insgesamt stellte die 
Gesellschaft au Gußw'aren aller Art 91 789 (53 735) t  
her. Die Mascliinenbauabteilung war regelmäßig be
schäftigt. Die Maschinenfabrik wurde für dio Aufnahme 
des Baues von Walzwerksanlagen erweitert und durch 
Beschaffung einer Anzahl von Werkzeugmaschinen ver
vollständigt. An Maschinen wurden 8348 (5866) t  ver
sandt. Hochofen I I  der Abteilung Horst war während 
des ganzen Jahres, Hochofen I vom 23. November 1911 
ab in Betrieb. Erzeugt wurden hauptsächlich Stähl
end Thomas-Roheisen. Der Betrieb verlief regelmäßig.

Rümelinger und St. Ingberter Hochöfen und Stahl
werke, A. G. in Riimelingen-St. Ingbert. — Die Gewinn
end Verlustreehnung dieses mit der Deutsch-Luxem
burgischen Bergwerks- und Hütten-Aktieugcsellschaft in 
Interessengemeinschaft stehenden Unternehmens zeigt 
für das am 30. Juni abgelaufene Geschäftsjahr einerseits 
neben 744 Jl verfallener Dividende 2 882 808,11 Jl Be
triebsüberschuß, anderseits 276 162 Jl Schuldverschrei
bungszinsen, 287 254,10 Jl Steuern und 1 000 000 Jl 
Abschreibungen. Es verbleiben 1 320 000 Jl als Dividende 
(22 % wie i. V.) und 136,01 Jl zum Vortrag auf neue 
Rechnung. In der Zeit vom 1. Mai bis zum 1. Juli 1912 
betrug die Förderung der Gruben der Gesellschaft an 
Minette 1 026 390 t. An Roheisen w'urden in Oettingcn- 
Rümelingen 308 296 t  hcrgestcllt. In St. Ingbert betrug 
die Rohstahlerzeugung 224 754 t  und der Versand an 
Fertigerzeugnissen 191144 t.

Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rieh. Hartmann, 
Aktiengesellschaft in Chemnitz. — Dio Gesellschaft erzielte 
nachdem Berich to der Direktion im Geschäftsjahre 1911/12 
beieinem Umsätze von 19558511,66 (i. V. 16247 737,63) Jl 
einen Rohgewinn von 1 550 905,65 (1 549 504,28) Jl. Für 
den nach Abzug von 739 810,07 Jl für Abschreibungen ver
bleibenden Reingewinn von 811 095,58 .ft schlägt der Auf
sichtsrat folgende Verwendung vor: 600 000 .ft als Divi
dende (5 % wie i. V.), 60 000 Jl zu besonderen Abschreibun
gen auf das Zweiggleis-Anlagekonto, 20 000 .ft für Wohl
fahrtszwecke, 104 828,80 .ft als Tantieme an Aufsichtsrat 
und Vorstand, 26 266,78 .ft als Vortrag auf neue Rechnung.

Trierer Walzwerk, Aktiengesellschaft, Trier. — Das 
Geschäftsjahr 1911/12 erbrachte nach dem Berichte des 
Vorstandes bei einem Umsatz von 2 079 570,83 (i. V. 
2 024 431,88) .ft einen Rohgowmn von 565 446,57 
(606 390,56) .ft. Von dem nach Abzug von 349 082,49 .ft 
für allgemeine Unkosten usw. und 102 876,66 .ft Ab
schreibungen verbleibenden 113 487,42 Jl beantragt der 
Vorstand, 6000 .ft der Rücklage zuzuführen, 7500 .ft zu 
Belohnungen an Beamte und Arbeiter zu verwenden, 
10 824,42 .ft Tantieme an Vorstand und Aufsichtsrat zu 
vergüten, 75 000 .ft Dividende (6%  gegen 10%  i. V.) 
auszuschütten und 14 163 .« auf neue Rechnung vor
zutragen. Der Gewinnrückgang ist nach dem Berichte 
auf die noch nicht gewinnbringende Fabrikation seit etwa 
Jahresfrist cingeführter neuer Fabrikationserzeugnisse, 
anderseits auf den Rückgang der Verkaufspreise für einige 
Erzeugnisse sowie auf höhere Rohmaterialpreise zurück
zuführen. In das neue Geschäftsjahr konnte reichliche 
Beschäftigung übernommen werden, der Auftragsbestand 
stellte sich am 1. Juli d. J. etwa 50 % höher als um die 
gleiche Zeit des Vorjahres.

Hernädthaler Ungarische Eisenindustrie, Aetiengesell- 
schaft zu Budapest. — Aus dem Berichte der Direktion 
ist zu ersehen, daß die lebhafto Nachfrage nach den Er
zeugnissen der Gesellschaft während des ganzen Geschäfts
jahres 1911/12 anhielt, so daß die Werksbetriebe durch 
Zuführung entsprechender Aufträge voll beschäftigt und 
möglichst rationell ausgenutzt werden konnten. Die 
günstige Lage des inländischen wie des internationalen 
Marktes ermöglichte eine teilweise bessere Verwertung der

Erzeugnisse. Um ihre Anlagen auf der Höho der modernen 
Hüttentechnik zu erhalten, nimmt die Gesellschaft in 
ihren Betrieben Ergänzungen und Umbauten vor, deren 
xlusführung im Zuge ist. Im Berichtsjahre wurden 
92 367 (i. V. 92 426) t  Eisensteine und 97 942 (81 646) t. 
Rösterze und Agglomerato gewonnen sowie 79 913 
(75 692) t Roheisein 131 565 (131 710) t  Stahlblöcke, 
32 285 (31 857) t  Halbzeug und 78 360 (79 573) t  Walz
ware erzeugt. — Der Rechnungsabschluß ergibt unter 
Einschluß von 109 847,81 K Vortrag nach Durchführung 
der Abschreibungen einen Gewinn von 3 531 029,94 K. 
Hiervon werden 700 000 K der Wcrtvcrminderungs- und 
300 000 K der Steuerrücklage sowie 300 000 K der 
ordentlichen Rücklage zugeführt, 120 000 K  Tantiemen 
an den Vorstand vergütet, 50 000 K der Bruderlade zu
gewendet, 1 800 000 K als Dividende (15%  gegen 14 %
i. V.) ausgeschüttet und 261 029,94 K auf neue Rechnung 
vorgetragen.

Prager Eisen - Industrie - Gesellschaft in Wien. —
Während des Geschäftsjahres 1911/12 herrschten beson
ders günstige Verhältnisse, die eine bedeutende Erhöhung 
des Reingewinnes mit sich brachten. Diese Erhöhung ent
springt nach dem Verwaltungsberichte zum überwiegenden 
Teile dem Eisengeschäfte. Sie ist weniger der nur bei 
einigen Erzeugnissen eingetretenen Besserung der Ver
kaufspreise als vielmehr dem steten Anwachsen der 
Absatzinengeu und der Verringerung der Erzeugungs
kosten zuzuschrcibcn. Die im Berichtsjahre einsetzende 
nachhaltige Belebung aller ausländischen Eisenmärkte, 
insbesondere des deutschen Marktes, führte dort bei sämt
lichen Eisenerzeugnissen zu allgemeinen Preissteigerun
gen, denen die inländischen Werke jedoch nur zum Teil 
gefolgt sind. Die Anforderungen an die heimischen 
Werke waren derart umfangreich, daß sich eine an
dauernde Knappheit an Rohmaterial einstellte, und dio 
Gesellschaft war trotz einer weiteren Steigerung ihrer 
Roheisenerzeugung genötigt, Roheisen, soweit es im In
lande nicht erhältlich war, aus dem Auslande zu beziehen. 
Beim Kohlengeschäft, das keine Erhöhung des Gewinnes 
ergab, weist zwar die Absatzmeugo eine Steigerung auf, 
dagegen standen die Preise nach dem Berichte nicht im 
Einklang mit den fortgesetzt wrachsenden Erzeugungs
kosten. Die inzwischen wahrnehmbar gewordene Besse
rung wird sich im Hinblick auf die im Koklengcschiifte 
üblichen langfristigen Abschlüsse erst später geltend 
machen. In den einzelnen Betriebsabteilungen wurden 
gefördert bzw. erzeugt: 1 580 086 (i. V. 1 514 888) t  Stein
kohle, 990 024 (875 766) t  Roherz, 471 332 (414 746) t 
Kalkstein, 374 986 (328 781) t  Roheisen, 55 748 (44 567) t 
Eisen-Halbfabrikate, 275 245 (236 996) t  fertige Walz- 
ware, 23 425 (17 467) t  Gußwaro und 90 470 (79 592) t 
Thomasmehl. — Das Unternehmen vermehrte seinen Besitz 
an Aktien der Ocsterrcichisch-Alpinen Montangesellschaft 
durch Zukauf von 4000 Stück. Ferner erwarb es von der 
Firma C. J. Pctzold & Co. deren Eisenerzgruben bei 
Zditz. — Die Gew-inn- und Verlustrechnung zeigt einer
seits neben 228 263,57 K Vortrag und 2 349 330,41 K 
Zinscinnahmen 2 421 154,18 K Gewinn der KohlenWerke 
und 21 275 349,35 K Gewinn der Hüttenwerke, ander
seits 530 088,28 K allgemeine Unkosten, 4 669 230,12 K 
staatliche Steuern, 2 581 146,21 K Auslagen für Wohl
fahrtszwecke und 2 363 532,88 K Abschreibungen, so daß 
sich ein Reingewinn von 16 130 100,02 K ergibt. Hiervon 
werden 1 410 183,64 K Gewinnanteile an den Verwaltungs
rat vergütet, 222 472,37 K der besonderen Rücklage zu
geführt, 14 400 000 K Dividendo (40 % gegen 32 %
i. V.) ausgeschüttet und 97 444,01 K auf neue Rechnung 
vorgetragen.

Rimamuräny-Salgd-Tarjäner Eisenwerks-Actien-Ge
sellschaft zu Budapest. — Die Gewinn- und Verlustrech
nung für dos am 30. Juni d. J. abgeschlossene Geschäfts
jahr zeigt einerseits 1 287 336,10 K Vortrag, 517 316,71 K 
Ertrag aus Wald- und Grundbesitz und 12 131 379,29 K 
Betriebsüberschuß, anderseits 1 321 326,42 K allgemeine
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Unkosten, 262 506,70 K Abschreibungen, 1 000 000 K 
Zuweisung an die Wertverminderungsrücklage und 
1 000 000 K an die Steuerrücklage, so daß sich ein Rein
gewinn von 10 352 198,98 K ergibt, der wie folgt ver
wendet wird: 271 945,S9 IC zu Tantiemen an die Direktion, 
453 243,14 K zu Belohnungen der leitenden Direktoren 
und Beamten, 362 594,52 K für dio Rücklage, 600 000 K 
für dio Sonderrücklage, je 100 000 K für den Beamten
pensionsfonds und die Bruderladen, 7 052 800 K als 
Dividende (19 % gegen 171/ ,  % i. V.) und 1 411 615,43 K 
als Vortrag auf neue Rechnung. Wie der Bericht der 
Direktion hierzu ausführt, konnte die Gesellschaft ihre 
Anlagen voll ausnutzen und durch erhöhto Erzeugung 
und bessere Verwertung der Verkaufsmengen ein ge
steigertes Ergebnis erzielen. In den einzelnen Betrieben 
wurden u. a. erzeugt: 489 360 (i. V. 275 351) hl Holzkohle 
für den eigenen Bedarf und 488 609 (451 749) t  Eisenerze, 
von denen 233 866 (232 734) t als Rösterze zur Verwen
dung gelangten. Für den eigenen Bedarf wurden ferner 
175 372 (143 730) t  Kalksteine, 6661 (7048) t  roher und 
3243 (3329) t  gebrannter Magnesit sowie 447 943 
(432 909) t Braunkohlen gewonnen. Die Roheisen
erzeugung der eigenen Hochöfen der Gesellschaft bezifferte 
sich auf 216 028 (197 988) t. ¿An Stahlblöcken wurden 
256 369 (223 117) t  bergestcllt. Die Raffinierwerke waren 
während des ganzen Berichtsjahres voll ausgenutzt, wo
durch ein sparsamer Betrieb ermöglicht wurde. Die in 
Ausführung begriffenen Neubauten und Verbesserungen 
auf den Werken schreiten rüstig vorwärts. Die Ver
wertung der Erzeugnisse gestaltete sich günstig. In  der 
zweiten Hälfte war es möglich, den Preiserhöhungen der 
internationalen Märkte teilweise zu folgen. Ueber die 
Gesellschaften, an denen das Unternehmen beteiligt ist, 
wird berichtet, daß bei der Hcrnädthaler Ungarischen 
Eisenindustrie-Aktien-Gesellschaft das letzte Geschäfts
jahr ebenfalls einen günstigen Verlauf nahm. Die K. K. 
priv. Eisen- und Bleehfabriks- Gesellschaft „Union“ 
konnte für das Ende 1911 abgeschlossene Geschäftsjahr 
12 (i. V. 11) %  Dividende ausschütten. Bei der Kalauer 
Bergbau- und Hütten-Aktien-Gesellschaft endigte das 
Geschäftsjahr 1911 befriedigend, so daß weitere Leistungen 
auf die vorhandenen Passiven erfolgen konnten.

Veitscher Magnesitwerke, Actien-Gesellschaft, Wien. — 
Nach dem Geschäftsberichte für das Jahr 1911/12 ging 
der Absatz der Erzeugnisse des Unternehmens gegenüber 
dem Vorjahre um 7214 t auf 92 063 t  ausschließlich in
folge des schwächeren Geschäftsganges in Amerika zu
rück, da der Absatz auf dem Kontinent eine Steigerung 
aufwies. Es wäre der Gesellschaft nach dem Berichte 
zwar möglich gewesen, nach Amerika mehr auszuführen, 
wenn sio nicht ihre Preispolitik in der Ueberzeugung bei
behalten hätte, daß ihre Erzeugnisse infolge ihrer Be
schaffenheit für die Dauer den Vorrang behaupten würden. 
Da infolgedessen ein Teil der Betriebsstätten nicht volle 
Beschäftigung fand und die Betriebsauslagen fortgesetzt 
steigen, wird eine etwas geringere Dividende als im Vor
jahre verteilt. Der gegenwärtige Stand der Abschlüsse 
zeigt insbesondere durch in letzter Zeit eingelaufene fest
ländische und überseeische Aufträge gegenüber dem 
gleichen Zeiträume des Vorjahres eine wesentliche E r
höhung. Eine im Berichtsjahre vorgenommene Unter
suchung der im Abbau befindlichen Lagerstätten auf 
Menge und Beschaffenheit ergab befriedigende Ergeb
nisse. Durch die in letzter Zeit durchgeführten Neue
rungen und Verbesserungen im technischen Betriebe soll 
auf eine Verbilligung der Selbstkosten hingewirkt werden. 
Sämtliche Betriebe arbeiteten ohne jede Störung. Der 
Reingewinn beläuft sich einschließlich 304 278,87 K 
Vortrag auf 1 486 985,29 K. Hiervon sollen 100 000 K 
der ordentlichen und 50 000 K  der außerordentlichen 
Rücklage zugeführt, 59 135,32 K Tantiemen an den Ver
waltungsrat vergütet, 50 000 K zu Belohnungen verwen
det, 20 000 K  dem Beamten- und Arbeiterunterstützungs- 
bestande zugeführt, 900 000 K Dividende (11*/«% gegen 
12y2 % i. V.) ausgeschüttet und 307 849,97 K auf neue 
Rechnung vorgetragen werden.

Société Anonyme des Laminoirs, Hauts-Fourneaux, 
Forges, Fonderies et Usines de la Providence, Marchienne- 
au-Pont (Belgien). —- Dem in der Hauptversammlung 
vom 14. Oktober vorgelegten Berichte des Verwaltuilgs- 
ra'.os entnehmen wir, daß das günstige Ergebnis des ab- 
gelaufenen Geschäftsjahres in der Hauptsache auf die 
Verringerung der Selbstkosten infolge der Ncucin- 
riehtungen zurückzuführen ist. Auf der Abteilung
Marchicnne standen vier Hochöfen während des ganzen 
Geschäftsjahres im Feuer, während der neue Hochofen 
Nr. 5 in Damprcmy am 6. Mai d. J. angeblasen wurde. 
In Hautmont wurde der Hochofen am 31 Dezember 1911 
außer Betrieb gesetzt. Die durch eine neue Maschine 
angetriebene Vertikalstraßc wurde am 15. März wieder 
in Betrieb genommen. Eino neue Blechstraße arbeitet 
seit Endo April zur vollen Zufriedenheit. Die drei Hoch
öfen der Abteilung Rehon standen während des ganzen 
Berichtsjahres im Feuer. Der Bau des Stahlwerks und 
der Walzenstraßen wurde vollendet. Der Inbetriebsetzung 
des Walzwerks Ende Dezember 1911 folgte die Inbetrieb
nahme der Blockstraße im Januar 1912. Die 950 er 
Straße arbeitet seit Ende April d. J., während die ersten 
Träger im Juni und dio ersten Schienen im Juli aus
gewalzt werden konnten. .Auf dem neuen Kokereiunter
nehmen bei Terneuzcn, an dem die Gesellschaft beteiligt 
ist, rechnet man mit der Inbetriebsetzung der ersten 
Koksofenbatterien im Laufe des ersten Vierteljahres 1913. 
Dio Förderung der Erzgruben von Amermont, die im 
Vorjahre 40 000 t  im Monat betrug, wird auf 80 000 t 
monatlich gesteigert. Auf den drei Werken in Marchicnne, 
Hautmont und Rehon wurden insgesamt 372 033 (i. V. 
339 857) t  Roheisen erzeugt; dio Stahlherstellung be
zifferte sich auf 388 990 (333 742) t. Der Gesamtumsatz der 
Gesellschaft stellte sich auf 54 390 000 fr, d. s. 2 628 000 fri 
mehr als im Vorjahre. In dieser Ziffer ist nicht der Wert 
des von der Abteilung Rehon an die Werke Marchienne 
und Ilautm ont gelieferten Roheisens und Halbzeugs 
im Betrage von 4 815 000 fr einbegriffen. Die Abschluß
ziffern haben wir bereits mitgeteilt.*

Société Anonyme John Cockerill in Seraing (Belgien). 
— Dio Gesellschaft erzielte in dem am 30. Juni d. J- 
abgelaufenen Geschäftsjahre einen Rohgewinn von 
7 186 492,83 fr und nach ¿Abzug von 3 000 000 fr für 
¿Abschreibungen, 526 941,78 fr für Zinsen, 801 026,47 fr 
für allgemeine Unkosten, 191 485,73 fr Beiträgen zu den 
Beamten- und ¿Arbeiterpensionskassen, 26 189,24 fr ¿Aus
gaben für Ausstellungen und 20 849,61 fr sonstigen Aus
gaben einen Reingewinn von 2 620 000 fr. Hiervon 
werden 120 000 fr Tantiemen vergütet und 2 500 000 fr 
Dividende (20 % gegen' 18 % i. V.) verteilt. — Wie der 
Geschäftsbericht ausführt, brachten drei aufeinander
folgende Lohnerhöhungen um je 5 % den Durchschnitts
lohn der Bergarbeiter unter Tage auf einen seit 20 Jahren 
nicht gekannten Satz. Die Förderung der Kohlenzechen 
und die Leistung der Arbeiter blieben gegenüber dem 
A'nrjahre unverändert. Durch die Inbetriebsetzung der 
fünften Batterie von Solvay-Oefen wurde die Kokserzeu
gung beträchtlich gesteigert. Die überschüssigen Koksofen
gase wurden zum Betrieb mehrerer Siemens-Martin-Ocfen 
verwendet. Die Grubengcsellschaften von Moutiers, ¿Amer
mont und Mcurthe-et-Mosclle deckten den ganzen Erzbedarf 
der Hochöfen. Bei ¿Abfassung des Berichtes standen 
alle sieben Hochöfen der Gesellschaft im Feuer. Während 
des Berichtsjahres wurden von sechs Hochöfen ungefähr 
300 000 t Roheisen erzeugt. Die bei den Blech- und 
Schienenwalzwerken vorgenommenen Betriebsverbesse
rungen zeitigten ausgezeichnete Ergebnisse. Dio Er
zeugung des Elektrostahlwerks konnte um 20 % ge
steigert werden. Der Bau einer neuen Gießerei wird zwei 
bis drei Jahre in Anspruch nehmen. Die Leistungs
fähigkeit des Hammerwerks, das im Berichtsjahre recht 
zufriedenstellende Ergebnisse brachte, wird durch dio 
Inbetriebnahme einer zweiten 2000-1-Schmiedepresse be
trächtlich gesteigert. Durch die Bestellungen auf Ge-

* Vgl. St. u. E. 1912, 24. Okt., S. 1807.
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schütze und Panzertürme sind die Konstruktionswerk
stätten weiter beschäftigt. Die verbesserten Einrichtungen 
der Kesselschmiede erlaubten es dem Unternehmen, 
eine große Anzahl von schwierigen Arbeiten zu übernehmen. 
Das mit Aufträgen reichlich versehene neue Schmiede
werk konnte hunderttausend von der belgischen Re
gierung dringend verlangte Geschosse herstellen. Für 
das nächste Jahr liegt ein reichlicher ¿Auftragsbestand 
vor. Die Schiffswerften stellten zahlreiche kleine Dampf
boote für den Kongo her. In einigen Wochen icinl der 
größte in Belgien gebaute Dampfer „¿Albertville“ von 
11 000 Tonnen Wasserverdrängung die Fahrt nach Borna 
antreten. Gleichzeitig wird das Dieselmotorboot fertig- 
gestellt, welches die schwierige Frage der Flußschiffahrt 
auf dem Kongo lösen soll. Die beiden von der belgischen 
Regierung bestellten Postschiffe werden im Frühjahr 
bzw. im Laufe des Sommers auf der Linie Ostende— 
Dover in Dienst kommen.

Société Métallurgique de Sambre et Moselle (Hütten
verein Samber und Mosel), Montigny-sur-Sambre. — Wie
der in der Hauptversammlung vom 17. Oktober vorgelegte 
Bericht ausführt, erzielte die Gesellschaft im Geschäfts
jahr 1911/12 infolge der glänzenden Lage des Eiseilmarktcs 
in Verbindung mit der gründlichen Umänderung der Haupt
betriebe ein bedeutend günstigeres Ergebnis als in den 
Vorjahren. Mit dem Bau eines dritten Hochofens und einer 
dritten Batterie von 70 Koksöfen beschäftigt, hofft die 
Gesellschaft, den Hochofen in den ersten Monaten des 
nächsten Jahres anbloscn zu können. Dio beiden vorhan
denen Hochöfen müssen bis an die Grenze ihrer Leistungs
fähigkeit ausgenutzt werden. Um für alle Fälle gesichert 
zu sein, hat die Gesellschaft den Bau eines vierten Hoch
ofens und einer vierten Kobsofenbatterie beschlossen. 
Die ¿Abteilung Maizières ergab wieder einen Verlust. 
Dagegen hatten die Abteilungen Montignies und Chätc- 
Iincau günstige Ergebnisse, insbesondere während des 
zweiten Halbjahres, zu verzeichnen. ¿Alle ¿Abteilungen sind 
reichlich mit .-Aufträgen versehen. — Die Gewinn- und Ver
lustrechnung schließt bei 5 828 927,08 fr Betriebsgewinn 
und 15 709,04 fr Miet- und sonstigen Einnahmen nach 
¿Abzug von 1 008 065,32 fr für Zinsen, 47 500 fr für Pa
tente, 108 425,40 fr für Vergütungen an Verwaltungs
rat, Vorstand und Beamte und 3 996 435,50 fr für Ab-

schrcibungen mit einem Reingewinn von 6S4 210,50 fr. ab. 
Von diesem Betrage dienen 650 000 fr zur Ausschüttung 
einer Dividende von 50 fr (10 %) auf die Vorzugsaktien, 
während 34 210,50 fr der Rücklage zugeführt werden.

ln  der Hauptversammlung dieser Gesellschaft, an der 
der Großindustrielle A u g u st T bvsscn , Mülheim-Ruhr, 
stark beteiligt ist,„wurde beschlossen, die H ü t te n a b te i 
lung  M aizidres an Thyssen zu vermieten und sic mit 
dessen neuen Werken in Hagendingen zu vereinigen. 
Ueber die Form der Abtretung wurden folgende Mittei
lungen gemacht: Der Hüttenverein Sambre et Moselle 
wird mit der Gewerkschaft Jacobus eine neue Gewerk
schaft Merange (Moringen), cingeteiltin 100 Kuxe, gründen, 
von welchen 99 Sambre et Moselle und 1 Kux der Gewerk
schaft Jacobus zufällt. Zweck dieser Gewerkschaft ist 
dio ¿Ausbeutung der verschiedenen Eisenerzvorkommen 
bei Meringen, deren Größt: 1135 ha beträgt. Die Gewerk
schaft Meringen wird von Jacobus für die Dauer von 
40 Jahren die Ausbeutung der fraglichen Eisenerzvor
kommen gegen eine jährliche Miete von 326 034,03 fr 
übernehmen. Ferner vermietet Sambre et Moselle an 
die genannte Gewerkschaft die gesamten Gebinde, Betriebe 
und Materialien der Abteilung Maizieres zum Jahres
preis von 45 000 fr. Die Gewerkschaft Jacobus verpflich
te t sich, eventuell von Sambre et Moselle alle Gelände 
der Abteilung MaizitSres, Arbcitenvolmungen und Häuser, 
die zu Bureauzwecken dienten, zum Preise von 1 000 000 fr 
anzukaufen (worauf die jährliche Miete von 45 000 fr 
natürlich in Wegfall kommt). ¿A. Thyssen verpflichtet sich 
für die seitens der Gewerkschaft Jacobus dem Hütten
verein Sambre et Moselle gegenüber übernommenen Ver
bindlichkeiten.

Schantung-Bergbau-Gesellschaft, Berlin.* — Nach 
dem Berichte über das am 31. März d. J. abgelaufene 
Geschäftsjahr betrug die Steinkohlenförderung des Unter
nehmens 488 000 (i. V. 432 000) t. Der Ertrag aus den 
Kohlenverkäufen nach ¿Abzug der Betriebs- und Ver
waltungskosten ergab 491 000 (248 000) .((. ATon der 
politischen Bewegung wurde die Gesellschaft nur sehr 
wenig berührt. Im März 1912 wurden im Weihsienfeldo 
2330, im Poschanfelde 3082 Chinesen beschäftigt. Dio 
Zahl der deutschen Angestellten betrug 73 (i. V. 77).

* Deutsche Kolonialzeitung 1912, 19. Okt., S. 715/0.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen:

(Die E insender sind durch •  bezeichnet).

Jahns-Bericht der Handelskammer* zu Lüdenscheid für 
1010/11. 30, XXIV S. 4°.

— Ds. — für 1911 f  12. 36, X X III S. 4°.
Jahres- Bericht der Handelskammer* zu Stolberg ( Rhein

land) f  ür das Jahr 1907 bzw. 190S, 1910, 1911. Aachen 
1908—1912. 8°.

Jahresbericht der Südwestdeutschen. Eisenberufsgenossen
schaft* [für] 1911. (Saarbrücken 1912.) 39 S. 4°.

M öllers: Die Nebenprodukte des Oases, ihre Vcncertung 
und wirtschaftliche Bedeutung. [Herausgegeben von der] 
Deutschefn] Teerprodukten-Vcreinigung*, Essen-Ruhr. 
[1912.] 14 S. quer-4°.

Niederschrift der 5. ordentlichen Versammlung der Ober- 
ingenieure des Central-Verbandes* der Preußischen 
Dampfkessel-Uebencachungs-Vercine am 1. Juni 1912 
in Berlin. Frankfurt a. Oder [1912], 90 S. 4°.

Vorträge und Berichte [des] Deutschefn] Museum] sj*. 
(München.) 8 °.

Heft 11. T h ilo , Dr. O tto : Naturforschung und 
Technik. Vortrag, gehalten im Deutschen Museum 
an: 29. Oktober 1910. [1912.] 24 S.

=  D isse rta tio n e n . =
Cranz, H e rm an n : Versuche mit Schmierringen bei

höheren Tourenzahlen. Doktor-Ingenieur-Disscrtation.

(Kgi. Techn. Hochschule* zu Berlin.) (Stuttgart 1912.) 
05 S. 4».

L iedgens, J o s e f : Ueber den Einfluß des Arsens auf die 
Eigenschaften des Flußeisens. Doktor-Ingenieur-Disser- 
tation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Berlin.) Düssel
dorf 1912. ' 22 S. 4«.

L udw ig, H an s : Der Azetylen-Sauerstoff-Schiceißbrcnner, 
seine Wirkungsweise und seine Konstruktionsbedingungen. 
Doktor-Ingenieur-Disscrtation. (Kgl. Techn. Hoch
schule* zu Berlin.) Berlin (1912). 30 S. 4°.

P a g lia n ti ,  P ie t ro :  Ueber den Einfluß des Siliciums 
auf die Eigenschaften des Flußeisens. Doktor-Ingenieur- 
Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Aachen.) 
Hallo a. S. 1912. 18 S. 4° nebst 4 Taf.

Vgl. St, u. E. 1912, 5. Sept., S. 1500/2.
P cd e rscn , H a ra ld : Studien über die Vereinfachung 

der Verhüttung eisen- und kupferhaltiger sulfidischer 
Nickelerze und Hüttenprodukte. Doktor-Ingcnieur- 
Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu ¿Aachen.) 
Halle a. S. 1912. 21 S. u. 2 Taf. 4».

R oder b ü rg , A lex an d e r: Das elektrochemische Ver
halten des Wolframs. Doktor-Ingenieur-Dissertation. 
(Kgl Techn. Hochschule* zu Aachen.) ¿Aachen 1912. 
54 S. 4 ».

T au sz , J e n ö :  Beitrüge zur Identifizierung und Kennt
nis der Kohlenwasserstoffe des Erdöls. Doktor-Ingenieur- 
Disscrtation. (Großhrzgl. Techn. Hochschule* zu 
Karlsruhe.) Borna-Leipzig 1912. 75 S. S° nebst
1 Zahlentafel.
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HOfinghoff, Wilhelm, Hüttendirektor, Les Avants bei 
Montreux, Schweiz.

Klein, Otto, Direktor der Masohinenbau-A.-G.
vorm. Gebr. Klein, Riga, Russland.

Lenk, Max, Ingenieur des Stahlw. Thyssen, A. G., Hagen- 
dingen i. Lothr.

Melder, Konrad, ®ipt»5[ttg., Treptow bei Berlin, Moos- 
dorfstr. 12.

Nake, Carl, Oberingenieur der A.-G. Kronprinz, Immig
rath a. Nicderrh., Hardt 31.

Niedt, ®r.*Qltg. Hermann, Aplerbeck i. W., Westf. Eiscn- 
u. Drahtw. A. G.

Nagel, Sr.-Qng. Karl, Gewerbeassessor, geschäftsf. Vor
standsmitglied der Ges. Deutscher Metallh. u. Berg
leute, Wilmersdorf bei Berlin, Badcnschcstr. 27.

Schiebeier, Karl, Oberingenieur der A. E. G. Berlin NW 87, 
Hansa-Ufer 7.

Schmitz, Wilhelm, Ingenieur, Mülheim a. Rhein, Domstr. 0.
Schönberg, Wilhelm, Betriebsdirektor der Dillingcr Hütten

werke, Dilüngcn a. d. Saar.
Sommerwerk, August, Hüttendirektor, Hagen i. W., 

Buscheystr. 40.
Uredal, Fritz, Oberingenieur der A. E. G., Brcdeney 

bei Essen a. d. Ruhr, AUeestr. 35.
Vorbach, Emil, Prag IV, Sandtor, Ludmilakastei 243.

N eue M itg lieder.
Efady, Gustav, Ing., Direktor der Dobrzaner Caolin- 

u. Chamottew., A. G., Pilsen, Böhmen.
Graumann, Hermann, Obering. u. Betriebsleiter d. Fa. 

Felten & Guilleaume, CarlsWerk, A. G., Mülheim
a. Rhein.

Labccki, Sigismund, SHpDQtig., Ingenieur des Hiittemv. 
Huta Czestochowa, Czenstochau, Russ.-Polen.

Protiwinsky, Franz, Ingenieur des Stahlwerks, Streit
oben (Kärnten).

Scharff, M., Ing., Bureauchef der Dillingcr Hüttenvr., 
Dillingen a. d. Saar.

V ersto rb en .
Scheuchenstuel, Arthur von, Ingenieur, Witkowitz. 4. 0. 1912.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
wird am Sonntag, den 1. Dezember d. J., in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldori abgehalten.

Am Vorabend der H auptversam m lung, am S a m s t a g ,  d e n  30. N o v e m b e r  d. J., findet eine 
V ersam m lung der E i s e n h ü t t e  D ü s s e l d o r f  statt, zu der die M itglieder des H a u p t v e r e i n s  und 
des V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  h ierdurch eingeladen werden.

Eisenhütte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Die diesjährige HAUPTVERSAMMLUNG findet am Sonntag, den 10. November 1912, nachmittags 
1 Uhr, Im Theater- und K onzerthause zu G l e i w i t z  statt.

TAGESORDNUNG.
1. G eschäftliche Mitteilungen.
2. W ahl des V orstandes.
3. Vortrag von Dr. W. J o h a n n e s ,  D irektor beim Stahlw erksverband, A. G., D üsseldorf: „Die 

Stellung der E isenindustrie im W irtschaftsleben“.
4. Referate:

a) von O beringenieur F. B e r n h a r d t ,  K önigshütte: „Fortschritte des Siemens-Martin- 
Ofens, Bauart B ernhardt“ ;

b) von O beringenieur O. F r i e d r i c h ,  B obrek: „B etriebserfahrungen mit dem Siemens- 
M artin-Ofen, Bauart Friedrich“.

5. Vortrag von Professor P o e l  z ig ,  D irektor der Königl. Kunst-Akadem ie B reslau : „Aesthetik 
der Ingenieurbauten unter besonderer Berücksichtigung des E isens“.

Nach der V ersam m lung findet g e m e i n s c h a f t l i c h e  T a f e l  statt.

F erner
iti Zum A usbau  d e r V o re in sb ib lio th ek  § 3-

noch folgende Geschenke:
170. Einsender: Dr. E rn s t  A ab rand , Hannover-Linden. 

Eine Sammlung älterer Werke vornehmlich aus dem 
Gebiete der Chemie.

171. Einsender: Generaldirektor Kommerzienrat (Sr.'^ng-
h. o. H a llb a u o r , Lauehhammcr.

T ra u ts e h o ld t , J o h a n n  F r ie d r ic h : Geschichte und 
Feyer des ersten Jahrhunderts des Eisenwerks Lauch
hammer. Dresden (1825). 83 S. 4° nebst 3 Taf.

172. Einsender: G ou v ern em en t du G rand -D uché  
de L uxom bourg  (Direction Générale de l’Intérieur),

Luxemburg.
18 verschiedene Hefte des „Rapport général sur la 

situation de l’industrie et du commerce [au] Grand- 
Duché de Luxembourg“, umfassend Berichte über die 
Jahre 1839 bis 1904.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Dahl, Franz, Generaldirektor, Bruckhausen a. Rhein.
Elbcrt, Wilhelm, Ingenieur, Dortmund, Ostwall 40.
Främbs, Heinrich, ®U)li»$itg., Rasselstein bei Neuwied.
i>iedricA,Os£«r,3)ipI.*Qng., Obcring.'des'Stahl-u. Walzw. der 

Ilüstener Gewerkschaft, A. G., Hüsten i. W., Königstr. 8.
Gehrandt, Gustav R., Ingenieur, Oak Park, 111, U. S. A., 

0219 Augusta Str.
Gerwin, Carl, Mitglied des Direktoriums des Stahhv.- 

Verb., A. G., Düsseldorf-Oberkassel, Kaiser- Friedrich- 
Ring 27.

Glinz, ®r.*Qng. K., Bergassessor a. D., Vorstandsmitglied 
u. Direktor der Internat. Bohrges., Erkelenz.

Gössel, Conrad, Ingenieur, Karlsruho i. B., Edelskeimstr. 5.
Heinrich, Hugo, Generaldirektor, Vorstand der Zwickauer 

Maschinenf., A. G., Zwickau i. Sa., Reichenbachcrstr. 23.

§ Vgl. St. u. E. 1912, 12. Sept., S. 1550.
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Tafel 45.

A. D ie fe n th ä le r :  Die Ursachen der Lunkerung und ihr Zusammenhang 
mit Schwindung und Gattierung.
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„STA H L UND E ISE N “ 1912, Nr. 44. M. P ap e : Transportmittel im Gießereibetrieb. Tafel 50.
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