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Ueber Bodenbedarf moderner Graugiel3ereien.

Von Oberingenieur Eugen Munk in Hamburg.

» -?ei dem Entwurf und der GrdéRenbestimmung mo-

derncr GieBercineubauten werden leicht Fehler
begangen, die sich meistens im Betriebe schon nach
kurzer Zeit unangenehm fuhlbar machen, besonders
dann, wenn das betreffende Werk nicht nur fir
den augenblicklichen Bedarf, sondern auch im Hin-
blick auf eine zuklnftige ErzeugungsvergréRerung
gebaut wurde. Es herrschen ndmlich in der Be-
messung der notwendigen r&umlichen Ausdehnung

noch sehr unklare und auseinandergehende An-
sichten, und bestimmte, zutreffende Angaben sind
weder in der Literatur noch in den Kreisen der

Fachgenossen zu erhalten.

Eine einheitliche, zahlenmé&Big genaue und all-
gemein glltige Grundlage ist selbstverstandlich nicht
zu geben, denn die raumliche Ausdehnung eines jeden
Betriebes ist von einer Anzahl Punkten abhéngig,
die hauptsachlich in der Art und GroRe der Er-
zeugung, in den Betriebsverhéltnissen und nicht
zuletzt in den Bodenpreisen begrindet sind. Diese
Punkte zahlenmé&Rig zu werten und ihnen einen
MaRstab zu schaffen, ist im allgemeinen bereits eine
ungemein schwierige und undankbare Aufgabe, wird
jedoch noch verwickelter, wenn man insbesondere
das Gebiet der GraugielRerei oder uberhaupt der
GieRerei in Betracht ziehen soll.

Es ist darum auch nicht zu verwundern, daf
Fachleute oder Unternehmer oft in dem Punkte der
Bestimmung der Bodenflache vollkommen unsicher
sind und von Annahmen ausgehen, die sich spéater
als unrichtig erweisen. H&ufig mu man die un-
angenehme Erfahrung machen, daR das Werk bereits
fur die anféngliche Erzeugung nicht ausreicht,
manchmal auch, dal man reichlich zu grofl gebaut
und Kapital und Arbeit unniutz verschwendet hat.
Ich selbst habe eine grofRe GielRerei geleitet, die hoch-
modern mit groRem Aufwand an Kapital und Vor-
arbeiten errichtet war, bei der jedoch bereits nach
einigen Monaten sé&mtliche Nebenwerkstatten, wie
GuBputzerei, Sandaufbereitung usw., in den Hof-
raum unter offene Flugdacher verlegt werden muf3ten,
um nur einigermalen die fur den Anfang voraus-
bestimmte Erzeugung leisten zu kdnnen.

Um nun doch einige, fiur die Bodenflachen-
bestimmung grundlegende und allgemein brauchbare
Zahlenwerte zu schaffen, war es zunéchst not-
wendig, mdglichst viele Angaben uber solche mo-
derne Gielereien zu erhalten, die ihre Bodenflache
bereits voll ausnutzen oder durch die langjahrige
Erfahrung im eigenen Betriebe einen richtigen Ueber-
blick Uber die daselbst mdgliche Erzeugung besitzen.
Die verschiedenen Werke muBten dann wieder in
Gruppen eingeteilt werden, und zwar vom Stand-
punkt der Gleichartigkeit der GuBartikel, der Guf3-
mengc und der gleichen drtlichen Verhéltnisse. Durch
die Nebeneinander- und Gegeniberstellung der An-
gaben innerhalb der einzelnen Gruppen ist es mdog-
lich, Durchschnittswerte zu erhalten, die, richtig ver-
wendet, Anspruch auf Gultigkeit machen kodnnen.
Die hier verdffentlichten Zahlen beziehen sich jedoch
nur auf europdische Verhdltnisse, insonderheit auf
deutsche.

Die Untersuchung der Bodenflachen amerikani-
scher Werke fiuihrte zu Ziffern, die sich ziemlich gleich-
mafig in einem ganz bemerkenswerten Abstand von
den in Deutschland ermittelten bewegen. Die ameri-
kanischen GieRereien bendtigen eine viel geringere
Grundflache, was sich eben durch das dort herr-
schende Standard - System, durch die ununter-
brochene Herstellung gleicher und gleichartiger
Artikel und durch besondere Betriebseinrichtungen
erklart. Eine Giel3erei, die stets nur dieselben Mo-
delle formen muB, kann ihren Boden, ihre Arbeiter
und die Transportmittel besser einteilen und aus-
nutzen, sie bendtigt ein viel geringeres und nicht so
mannigfaltiges Kastenmaterial, das dann auch stets
in Verwendung bleibt, bedarf also keines groRen Form-
kasten-Lagerplatzes und kann Arbeiter und Form-
einrichtungen stets an demselben Platze belassen.
Um so glnstiger werden die Verhdaltnisse in jenen
grofRen amerikanischen Werken, die den ganzen Tag
ihre Schmelzéfen im Betriebe erhalten und die fer-
tigen Formen durch die bereits bekannt gewordenen
endlosen Kreistransport-Rolltische* zu den Oefen und

*Vgl. u. a. St. u. E. 1912, 30. Max, S. 911/3.
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nach dem GieRBen und Ausschlagen die leeren Form-
késten wieder zuriick zum Former bringen. In diesem
Falle verringert sich der ndtige Raum und das Kasten-
material ganz bedeutend. Einige wenige Beispiele und
eine Gegenlberstellung von deutschen Werken &hn-
licher Erzeugung werden dies deutlich vor Augen
fuhren.

Die GroRgieRBerei einer bedeutenden Maschinen-
fabrik in Chicago, die Sticke jedes Gewichtes, zu-
meist jedoch SchwerguB, erzeugt, bendtigt fir 100 t
Jahreserzeugung je nach GréRe und Gewicht der
Abgusse 4 bis 12,5 gm Formflache, die GieRerei
des Werkes Nurnberg der M aschinenfabrik Augs-
burg-Nurnberg A. G., die vorzuglich eingerichtet,
eingeteilt, ausgenutzt und geleitet ist, dagegen etwa
30 gm/100 t, wobei zu bemerken ist, dal? die Neben-
raumlichkeiten (cs sollen darunter samtliche Ab-
teilungen vom Ofenhaus bis zur GuRputzerei und dem
Lagerplatz fur Rohmaterial und Formkasten ver-
standen sein) an Flache die des amerikanischen
Werkes ebenfalls weitaus Ubertreffen.

Die Shenectady Locomotive Works in
Shenectady bendétigen in ihren GieRereien flir
100 t Jahreserzeugung eine Formflache von rund
16 bis 22 gm, die GroBRgieRBerei der S&achsischen
Maschinenfabrik .vormals Richard Hart-
mann A. G. in Chemnitz 75 gm/100 t. Beide
Werke erzeugen Lokomotiven, Dampfmaschinen und
andere schwerere Maschinen. Ebenso benétigen
Gebr. Sulzer in Winterthur mit 46 qgm/100 t
die doppelte Bodenflache im Vergleich zu dem ameri-
kanischen Werk.

Besonders auffallig aber ist der Unterschied bei
den GieBereien fir KleinguR. Die Firma Mc. Cor-
mick in Chicago besitzt 5,8 gqm und die Harvester
Co. 24 bhis 26 gm Formflache fir 100 t Jahreserzeu-
gung. Stellen wir diesen Werken die KleingieRerei
von Gebr. Sulzer in Winterthur mit einer spe-
zifischen Leistungsfahigkeit von 60 gm/100 t bzw.
von R. Ph. Waagner.Biro & Kurz in Wien mit
durchschnittlich 60 gm/100 t in der betreffenden
Abteilung gegeniber, so sind die grolRen Unterschiede
in der Bodenwirtschaftliclikeit sofort zu erkenneD,
deren Griinde bereits oben auseinandergesetzt wurden.

Es sollen daher die amerikanischen Verhaltnisse
vOllig auller Betracht gelassen und ausschlieBlich die
deutschen behandelt werden, an die sich je nach dem
Industriefortschritt der betreffenden L&nder mehr
oder weniger auch andere europdische Verhalt-
nisse anpassen lassen. An Hand von Beispielen
wird man am besten dem angestrebten Ziele néher
kommen, jedenfalls am sichersten Grundlagen finden,
die in die Lage versetzen, eine verwendbare Zahlen-
tafel zu schaffen.

Die Formflache.

Um von Anbeginn eine gewisse Ordnung und
Regel bei unserer Betrachtung zu schaffen, ist es
notwendig, die Gesamtheit der EisengieBereien in
Gruppen zu zerlegen, und zwar nach der Art und der
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Grofle der Gufstiicke, die in ihnen erzeugt werden.
Es gibt GieRereien, die nur Schwergul? erzeugen,
solche, die mittleren, und andere, die KleinguR
als Sondererzeugnis herstellen, oder solche, die alle
drei Gattungen oder zwei davon gewé&hlt haben. Die
einzelnen Gruppen aber zerfallen wieder in Unter-
abteilungen, je nach dem Gesichtspunkt, von dem
aus sic betrachtet werden, und je nachdem wechselt
die GroRe der Formflache.

GieRereien, die fast durchweg schwersten GuR
erzeugen, wie er z. B. bei Huttenwerksmaschinen,
schweren Walzwerken, Schwungréadern, Seilscheiben,
schweren Werkzeug- und Blechbearbeitungsmaschinen
u. dgl. Verwendung findet, haben naturgemal ganz
besondere Erzeugungsziffern, auf die Flacheneinheit
gerechnet. Die groRen Abmessungen der GuBstilicke,
die Ansammlung bedeutender Eisenmassen in ihnen,
die zumeist glatte und einfachere Formarbeit er-
maoglichen Leistungen, die sich mit denen selbst-
versténdlich nicht messen konnen, die in GieBereien
fur mittelschweren oder Feingul3 erreicht werden.
Die Deutsche Niles Werkzeugmaschinenfabrik in
Oberschoneweide b. Berlin bendtigt z. B. fur schwer-
sten WerkzeugmaschinenguR etwa 0,15 bis 0,18 gm
Formfléache/l t Jahreserzeugung, die Gutehoffnungs-
hitte, Aktienvcrcin fir Bergbau und Hittenbetrieb,
Sterkrade b. Oberhausen, etwa 0,19 bis 0,21 gm/1 t
Jahreserzeugung. Ein weiteres deutsches namhaftes
Werk, das Sticke bis zu einem Einzelgewicht von
50 000 kg gieft und den Bau schwerer Walzwerke
und zum Hiuttenbetrieb gehériger Maschinen pflegt,
gibt als Durchschnittswert etwa 0,17 gm an. Die
GroRgieRerei der Maschinenfabrik Augsburg-Nurn-
berg A. G., Nurnberg, die Sticke bis zu 45 t Einzel-
gewicht herstellt und in jeder Beziehung vorziglich
eingerichtet und angeordnet ist, gehdrt mit ihrer
relativen Formflache von 0,25 gm ebenfalls in diese
Gruppe. Die Erzeugungsziffern mehrerer deutscher
und belgischer Werke, die Stucke bis rd. 35 t Einzel-
gewicht erzeugen, ergeben uUbereinstimmend relative
Formflachen von 0,20 bis 0,28 gm. Man wird daher
Werke fir schwersten Maschinengul3 unter Einschal-
tung eines gewissen Sicherheitskoeffizienten mit einer
Formerei ausstatten, die fir die Jahrestonne der
beabsichtigten Erzeugung eine relative Formflache
von wenigstens 0,25 bis 0,30 gm aufweist.

Die zweite Gruppe bilden die Werke fir mittel-
schweren und mitunter auch schweren Gul3 bis
zu einem Stuckgewicht von etwa 15 000 bis 20 000 kg
und dariber, und zwar missen hier ebenfalls Unter-
schiede gemacht werden einerseits zwischen Lohn-
gieRBereien, die einfache und nur wenig komplizierte
Stiucke, und GieRereien, die Sondererzeugnisse in
mittelschwerem Gufz herstellen, und anderseits
solchen, die besonders komplizierte Sticke mit
viel Kernen und unter reicher Verwendung von
Schablonen anfertigen.

In die erste Reihe gehdren alle Lohn- und Handels-
gieBereien, die gemischt groBe und auch kleinere
Stucke gieRBen, ferner die Giellereien der Werkzeug-
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maschinen- und anderer Maschinenfabriken, die
serienweise Maschinen einfacher, mittclschwerer Bau-
art erzeugen. Zur zweiten Reihe zahlen dagegen
GieRereien von Lokomotiv-, Dampfmaschinen-, Holz-
bearbcitungsmaschinen-Fabriken u. dgl., deren GuR-
stucke zwar teilweise ein betréchtlicheres Gewicht
besitzen, dafir aber eine sehr groBe Form- und Kern-
arbeit erfordern.

Als Beispiele der ersten Reihe seien erwdhnt die
GieRereien von

gmat t
Ludwig Loewo & Co., A. G., Berlin,  JahremHnguog
Abteilung fur Maschinenguf3 . mit 0,50 bis 0,55
Hugo Hartung, A. G., Berlin................. . 0,00
Gasmotorcnfabrilc Deutz, Kéln-Deutz , 0,55
Séchsische Huttenwerke.......ccccoevennnee. 0,40 ,, 0,50

Eine weitere Zahl von GieRereien liefert &hnliche
Werte, so dal? sich ein mittlerer Wert ergibt von
rd. 0,5 bis 0,6 gm/1 t Jahreserzeugung.

Als Vorbilder fir die zweite Reihe seien die
GieRereien folgender Werke bezeichnet:

. qin/l t
Séehsiseho  Maschinenfabrik, vorm. Jahreserzeugung
Richard Hartmann, Chemnitz . mit 0,85

R. Wolf, Maschinenfabrik, Magdoburg-
Buckau ..o, ” 0,70
Stork & Co., Hengelo (Holland), Ab- .

teilung fur komplizierten GuR .. ,, 0,80
Gebriuder Sulzer, Winterthur, Abtei-

lung fir komplizierten Schwerguf ,, 0,70
Ehrhardt & Schmer, G. m. b. H.,

Schleifmihlo Saarbricken 1. .. , 0,70 bis 0,75

Maschinenbau-A.-G. ,,Union®“, Essen

Um fur GieRereien mit derartiger Erzeugung eine
verlaBliche Grundlage zu gewinnen, wird es sich
also empfehlen, mit einem Durchschnittswert zu
rechnen von rd. 0,85 gm/1 t Jahreserzeugung.

Alle diese Werke gleichen sich jedoch darin, daR
sie zwar schweren, aber komplizierten GuB er-
zeugen, der einen langsamen Fortschritt der Form-
arbeit und eine reichliche Verwendung von Kernen,
sogenannten falschen Teilen u. dgl., und schwierige
und zeitraubende Arbeit bedingt. Die Zahlen von
weiteren vier groRen, modern angelegten Werken
derselben Richtung ergeben ebenfalls Werte, die zum
Teil direkt mit der angegebenen Durchschnittszahl
Ubereinstimmen, zum Teil sich in allernachster Néhe
bewegen.

Eine besondere Gruppe bilden GieRBereien fir
landwirtschaftliche Maschinen. Es kdnnen hier
selbstverstandlich nur solche Werke ins Auge gefal3t
werden, die von groBerer Ausdehnung sind und eine
Massenfabrikation besitzen. Hierbei darf man aber
nicht aufler acht lassen, dalR Fabriken dieser Art
zumeist mit dem Bau der landwirtschaftlichen
Maschinen auch den von Lokomobilen betreiben,
daB also auch diese Werke nebst mittlerem und
leichterem auch schweren GuR erzeugen miussen.
Eine Anzahl aus der Praxis gewonnener Félle fuhrt
uns hier zu einem sich fast durchweg glcichbleibenden
Faktor von rd. 0,9 gm/1 t Jahreserzeugung.

Es ist selbstverstandlich, dal3 samtliche hier be-
reits erwahnten Gruppen sich nicht ausschlieBlich
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mit der Herstellung von GroRBgul’ oder mittelschwerem
GuR beschéaftigen kdnnen, und daR die notwendigen
kleinen GuBsticke von Hand oder mittels Form-
maschinen ebenfalls dortselbst geformt und gegossen
werden muissen. Zahnrader, Riemenscheiben, sonstige
Transmissions- und verschiedene kleine Maschinen-
bestandteile kommen ja tUberall vor. Es ist auch in den
hier angegebenen Zahlen bereits damit gerechnet,
und zwar mit ungefahr 10 bis 15 % von der Gesamt-
erzeugung, bei landwirtschaftlichen Maschinenfabriken
mit etwa 25 bis 30%, Ziffern, die sich ebenfalls aus
der Praxis ergeben und nur in engen Grenzen
schwanken.

Die néachste und letzte Hauptgruppo bilden die
GieRereien fir KleingulR und M assenartikel,
die Formmaschinenbetriebe und Poterie-
gieRereien im allgemeinen. Die vorstehende
Aufzahlung laBt sofort mit Recht vermuten, daR
eigentlich ebensoviel Unterabteilungen wieder zu
schaffen wéaren. Es soll jedoch nur unterschieden
werden zwischen GieRereien, die insbesondere K lein-
gufl, und zwar Bankgufl, herstellen und wenig
Formmaschinenbetrieb besitzen, ferner zwischen
solchen, die hauptséchlich M assenartikel mittels
Formmaschinen erzeugen, und schlieBlich zwischen
PotoriegicBereien.

In vielen groBen Werken, die erhdhten Bedarf
an kleinen GuBstucken haben, ist dieser Teil der
Formerei rdumlich von der Schwer- und Mittel-
formerei getrennt. Diese GieBereien, die zumeist
auch einer besonderen Werkstattenleitung unter-
stehen, ferner selbstandige KicingieBereien gehdren
zur ersten Unterabteilung, fur die als Beispiele

folgende GieRereien angefiihrt seien:
gm/l t

Séchsische Maschinenfabrik vorm. Rieh.  JaUresoaeagong
Hartmann, Chemnitz.......cccceeee. mit 1,02 bis 1,05

Stork &Co., Hongelo (Holland) . . » 1,05

Hugo Hartung, A. G, Berlin.. . .. , 110

Gebruder Sulzer, Winterthur 09 , 10

Der sich hier ergebende Durchschnittswert
von rd. 1,1 bis 1,2 gm/l t Jahreserzeugung

ist ziemlich hoch und Uberhaupt der hdchste unter
allen Erzeugungsarten. Er ist jedoch sofort verstand-
lich, wenn man den Aufwand an Zeit und Mihe mit
dem Gewichte der Kleinguf3stiicke in Zusammenhang
bringt, und kommt dafiir auch im Verkaufs- bzw.
im Kalkulationspreise deutlich zum Ausdruck.

Die soeben behandelte Unterabteilung der Klein-
gieBeroien unterscheidet sich wesentlich im relativen
Bodenbedarf von den GieRBereien mit Form-
maschincnbetrieb zur Herstellung von Massen-
artikeln. In diesen ist der einzelne Arbeiter nicht
allein in der Lage, bei weitem mehr Formen fertig zu
machen, sondern er nutzt auch den Boden dadurch
besser aus, dal er die stets gleichartigen Formkéasten
in mehreren Reihen Ubereinanderstellt. Bei Ver-
wendung von StapelguB wird sogar eine weitere Ver-
grofRerung in der Bodenausnutzung erzielt. Auch darf
man hier nicht Ubersehen, daR die Arbeitsflache
infolge der Aufstellung der Maschinen, der steten
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Gleichartigkeit und GroRe der Formkasten und der
Gleichmé&Rigkeit in der Formarbeit von vornherein
genau ausgemessen und eingeteilt ist und eine Ver-
schwendung von Raum unbedingt vermieden werden
kann. Dies ist bei Bankguf? und KleinguB im all-
gemeinen nicht mdglich, da ja die Modelle zumeist
wechseln und dem Arbeiter Uberhaupt im Literesse
der Arbeit mehr Bewegungsfreiheit gelassen werden
muB.

Fir Poterie- und RihrengielRereien gilt das
hier Gesagte teilweise auch. Es ist jedoch die Aus-
nutzung der Grundflache nicht so glnstig wie bei
gewodhnlichen reinen Formmaschinenbetrieben fir
Massenartikel ohne besondere Bezeichnung, und zwar
einerseits deshalb, weil die PoterieguR3stiicke sehr
dinnwandig und daher leicht sind und anderseits
zumeist groBere Abmessungen und eine derartige
Gestaltung haben, die ein Uebereinanderstellcn der
Késten nicht zulalt. Auch ist die Form- und GieR-
arbeit komplizierter und langwieriger. Fur derartige
Betriebe ergibt die Praxis im Einklang mit der vor-
stehenden allgemeinen Betrachtung héhere Werte,
wie folgende Ziffern aus gut organisierten Betrieben
beweisen.

Die GieRerei von R. Ph. Waagner, L. & J. Biro
und A. Kurz, Wien XXI, bendétigt fur die Erzeugung
von Massenartikeln auf Formmaschinen ungeféhr
0,50 gm/1 t Jahreserzeugung, in der Abteilung fur
Poterie und Rohre dagegen ungefdhr 0,75 gm, ein
bedeutendes deutsches Werk, das nur Nalunaschi-
nenguf herstellt, ungefdhr 0,42 qm/1 t Jahreserzeu-
gung. Eine weitere Anzahl von GieRereien der
gleichen Art erfordert im Mittel 0,48 bis 0,56 gm/1 t
Jahreserzeugung, dagegen bendtigen mehrere be-
deutende Poterie- und AbfallréhrengieRereien in
Hessen-Nassau, im Harz und in Béhmen zur Er-
zeugung von 1 Jahrestonne zwischen 0,62 und
0,78 gm Formflache.

Man wird daher nicht fehlgehen, wenn man den
Durchschnittswert annimmt

fur Formmaschinenbetriebe im allgenvinen mit
ungefahr 0,55 gm/It Jahreserzeugung,

fur PotcriegieRereien mit 0,75 gnr/1 t Jahres-
erzeugung.

Es bleiben nunmehr die Abmessungen der sonstigen
Arbeitsraume einer Giellerei zu bestimmen (ubrig.
Die wichtigsten sind: die GuBputzerei, die Kern-
macherei, die Sandaufbereitung, die Schmelzanlage,
die Trockenkammern, die Modellschlosserei und
Tischlerei und die Rohmaterialien- und Kastenlager.

Die GuRputzerei.

Ilhre Ausdehnung wechselt sehr nach der Art der
GuBsticke. Es sei vorausgesetzt, daB man sich in
jedem neuen GieRereibau der modernsten Hilfs-
mittel bedient, da demgeméaR das Sandstrahlgeblase
in der Putzerei reichste Verwendung findet. Es ge-
stattet dies nicht nur erhebliche Ersparnisse an Zeit
und Lohn, sondern erhoéht auch den Verkaufswert
der GuBsticke, indem es ihr Aussehen erheblich ver-
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bessert gegenliber den mit der Hand und der Birste
gereinigten. Von dieser Voraussetzung ausgehend,
kann man behaupten, dall GieRereien mit grof3en und
schweren GufBstiicken, namentlich dann, wenn es sich
um komplizierteren Lehm- und KernguR handelt,
eine groRere Flache fur die GuBputzerei bendtigen
als GieBereien, die leichte Ware erzeugen, indem
einerseits die Abgusse an und fir sich einen be-
deutenderen Raum einn Innen, anderseits aber des-
halb, weil von mittleren oder kleinen GuRstiicken
auf dem Rotationstisch bzw. in der Sandstrahl-
geblasctrommel gréBere Mengen in derselben Zeit-
einheit fertig bearbeitet werden kénnen. Diese An-
sicht findet in der Praxis ihre vollkommene Besta-
tigung.

Fir SchwergieBereien betragt die Putzflache
im allgemeinen ungefahr 25 bis 30 % von der Form-
flache, was folgende Beispiele erlautern:

Es umfalit die Putzerei fir Schwergul® der
Deutschen Niles-Wprko, Obor-
schonoweide b. Berlin. . rd. 25 % der Formflucho
Maschinenfabrik Augsburg-

Nurnberg, A. G....coooveevvvnienne . 30% '
Séchsischen Huttenwerke . . ,, 20% ,, .
Aplerbecker Hutte, Aplerbeck. ,, 25% ,, .

Bei einer weiteren Anzahl bedeutender und modern
eingerichteter Werke bewegt sich die Putzflache
zwischen 20 und 25% der Formflache.

Beiden Lohn- und HandelsgieBereien und
denen fur mittelschweren Gufl sinken die
Ziffern um ein geringes, und dort ergibt sich ein
Durchschnitt von etwa 15 bis 22 %. Die GieRRereien
fur mittelschweren, komplizierten GuR halten sich
ebenfalls mit ihrem Platzbedarf innerhalb der an-
gegebenen Zahlen, jedoch an der oberen Grenze.
Dasselbe gilt fur landwirtschaftliche und Textil-
maschinenfabriken.

So umfallt die Putzerei bei:

Rocsscmann & Kihnemann,
Berlin ... rd. 20 % dor Formfliicbe
Louis Soest & Co., Dusseldorf ,, 17 % ,, .
Gebr. Korting, Kortingsdorf »15% "
Ortwein, Karasinskum & Co.,,
Warschau.........cccoveevveeiieicieiins . .
Skodawerke, Pilsen .
Gasmotorenfabrik Deutz, Kdln-

Deutz ..o, . 20% .
Ludw. Loewo & Co., A. G,
Berlin.. i, 20 % .

In GieRereien, die in der Hauptsache Kleinguf3
oder M assenartikel auf Formmaschinen erzeugen,
kommt man im allgemeinen bereits mit Putzflachen
aus, die 13 bis 18 % der Formflache betragen.
PotericgieBereien halten sich zumeist mit ihrem
Platzbedarf an die hier angegebene obere Grenze.

So betrégt die Putzerei von

Gebr. Sulzer, Winterthur:

flr dio RadiatorengielReroi .rd. 14 %der Formflacko

fur dio KleingicRcrei . »13% »
R. Ph. Waagner, Biro & Kurz,

WIBN ot . 13% ,, .
H. Bovermann Nachf., Gevels-

berg B% , .
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Im allgemeinen ist die Flache der Putzerei fur
Armaturen- und RuhrengieRereien gréRer zu halten,
und hier empfiehlt es sieh, auf 25 bis 30 % zu gehen.

Die Sehmelzanlage.

Sie umfallt das eigentliche Ofenhaus mit den
Kupoléfen, den Gichtaufzug mit dem Gattierungs-
raum bzw. die selbsttatige Begichtungsanlage mit
dem dazugehdrigen Vorraum und die Gebldsekammcr.
Auch dieser Teil der GieRerei a3t sich zur Formerei
in ein bestimmtes Verhaltnis setzen, und die Praxis
greift hierbei insofern helfend ein, als die sich er-
gebenden Zahlen, in Prozenten der Formflache aus-
gedruckt, sich in sehr engen Grenzen bewegen und
fur alle Betriebe ziemlich gleichmaRig Geltung
haben. Man kdnnte nur nach der Richtung vielleicht
Unterschiede machen, als sich in SchwergieRBereien
die Neigung bemerkbar macht, die Ofenanlage reich-
licher und gerdumiger auszugestalten, was einerseits
dadurch erklarlich wird, daB beim GieRen besonders
grofler Sticke meist mehrere Oefen im Betrieb sein
mussen und auBerdem nach angespannten Schmelz-
tagen die Mdglichkeit gegeben sein muB, behufs
Reparaturen vorubergehende Stillsetzungen eines
oder mehrerer Oefen vorzunehmen.

Durch nachstehende Zahlen seien wieder die Ver-
héltnisse in modernen GicRereianlagen beleuchtet,
bei denen die Sehmelzanlage als geniigend und der
Leistungsféhigkeit des betreffenden Werkes als durch-
aus angemessen sich erwiesen hat. So umfalt die
Schmelzanlage bei

Erhardt & Sehmer, Zweibriicken rd. 6
Maschinenfabrik Augsburg-

% der Formflache,

Nirnberg, A. G., Nirnberg . ,, 6 % ”
R. Ph. Waagner, Biro & Kurz,
WienN ..o .6 % ”

Aplerbeeker Hitte, Aplerbeck. ,, 5 % ,, ”
H. Bovormann Nachf., Gevels-

DErG o .7 %,
Ludw. Loewo & Co., Berlin . w 15% .
A. Borsig, Tegel b. Berlin . . ,, 8 % », >

Maschinenfabrik vorm  Rieh.

Hartmann A. G., Chemnitz , 5 % "
Friod. Krupp A. G., Friedrich-

Alfredhiitto, Rheinhausen-

Friomersheim ... w 7 % »

Deutsche Nilcs - Werkzeug-
maschinenfabrik, Oberschéno-
WEIdO .o . 95% "
Aus diesen und anderen Beispielen ergibt sich
unschwer als Durchschnittszahl rd. 6,5 bis 7%,

doch wird sich wohl empfehlen, bei Neubauten mit
7 bis 8% der Formflache zu rechnen.

Die Kernmacherei.

Diese richtet sich in der bendtigten Flache ganz
nach der Art der GufRstucke. Auch hier It sich
eine allgemein gultige Zahl nicht geben, und die
GroRenverhéaltnisse missen fir die verschiedenen
Betriebe erst besonders untersucht und festgelegt
werden. Es ist selbstverstandlich, dal in Handels-
gieBereien, die alle mdglichen Guf3stiicke herstellcn,
oder in GieRereien, die Bau-, Ofen-, Ornamentguf
und einfache Massenartikel erzeugen, die Kern-
macherei eine nur untergeordnete Stelle einnimmt
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und dementsprechend oft recht stiefmutterlich
bedacht werden kann, ohne den Betrieb irgendwie
zu schadigen. Hingegen wird man in Schwer-,
Zylinder-, Armaturen- oder Ro&hrengielRercien die
Kernmacherei nicht minder beachten und bei dem
Entwurf ins Auge fassen mussen als die Formerei
selbst.  In vielen Betrieben ist die Kernmacherei
von der Formerei rdumlich nicht getrennt, in anderen
sind besondere Werkstéatten vorgesehen. Ob man die
eine oder die andere Anordnung wé&hlt, hangt zum
Teil auch von der GrofRRe der Kerne, zum Teil davon
ab, ob die Kerne getrocknet oder grin zur Verwen-
dung kommen. Bei schweren Kernen und NaB-
gieBverfahren wird man vorteilhaft die Kernmacherei
in die unmittelbare N&he der Kerntrockenkammern
und mdglichst zentral zur Formerei legen, sie unter
Umstdnden mit ihr vereinigen. Wie verschieden die
GroRe dieser wichtigen Abteilung ist, mdgen einige
Zahlen beweisen.

Es umfalt die Kernmacherei bei
H. Bovormann Nachf., Gevels-

DErg i rd. 8% der Formfliicho
FormmaschinengicRorei von R.

Ph. Waagner, Biro & Kurz,

WM oot 6% ”
Deutsche Niles - Workzeug-

masohinenfabrik, Oborschéno-

W 00 € it . 18%
A. Borsig, Tegel b. Berlin . 220% ”
Skodawcrkon, Pilsen............... ., 18% »

Ehrhardt & Sehmer, Zwoibrieken ,, 15% ,, »
Bergisehen Stahlindustrie,

G. m. b. H., Remseheid ... , 17% ,, ”
Eisenwerk Konigshof (Réhren-

QIOREre ) e . 33% ”
Einer groBen deutschen Arma-

turenfabrik ... 28% ”
Gebr. Korting, Kortingsdorf .. ,, 10% ,, »

Im allgemeinen empfiehlt es sich fur Schwer-
gieRereien, die groRe, sperrige Sticke mit viel Kernen
herstellen, 20 bis 25 % der Formflache fur die Kern-
herstellung zu rechnen.

In mittleren Handels- und LohngielRereien
und solchen AVerken, die Kerne zwar in grof3en
Mengen, aber serienweise von der gleichen Art be-
ndtigen und diese unter Umstédnden auch maschinell
herstellen, genugt eine Flache von 15 bis 20%, wéh-
rend Formmaschinenbetriebe und solche GieRereien,
die vorwiegend einfachen Guf} herstellen, mit 10 bis
15 % reichlich auskommen.

Rohren- und ArmaturengieBereien hingegen sollen
gerdumige Kernmachereien erhalten, und hier ent-
spricht nach den Regeln der Praxis eine Flache von
rd. 25 bis 35% der Formerei.

Es kommt in den zuletzt genannten Betrieben oft
vor, dalR die Kerne vom Former selbst hergestellt
werden, und zwar teilweise mittels besonderer Form-
maschinen. In diesem Falle werden die Kerne nicht
getrocknet und direkt grin vergossen. Es erféhrt
dadurch allerdings die eigentliche Kernmacherei eine
betrachtliche Verringerung. Doch muR dann die Form-
flache entsprechend groRer gehalten werden, so dal
das Endergebnis keine besondere Verénderung erleidet.



2162 Stahl und Eisen.

Die Trockenkammern.
(Kern- und Formtrockenkammern.)

Was fur die Kernmacherei im allgemeinen gesagt
wurde, gilt auch hier. Der Bedarfan Trockenkammern
héangt ganz von der Art der GieRerei und ihren Er-
zeugnissen, teilweise auch von den herrschenden
Formmethoden ab. Diese sind wieder von den Sand-
verhéltnissen beeinfluRt. Dieselben GuRstiicke werden
hier in trockenen, dort in nassen Formen erzeugt.
Auch macht man heute bereits in reichem Male von
transportablen Formtrockendfen Gebrauch, die teils
mit Prel3luft von einer bestehenden Windleitung, teils
mittels Elektroventilatoren betrieben werden.

GieRereien, die nur mitteischweren und leichten
Guf? herstellen, guten gleichmé&Rigen Sand von
feuerfester Qualitdt verwenden und nur wenig in
Masse und Lehm arbeiten, ferner Formmaschinen-
betriebc, die einfache Massenartikel erzeugen, Tcxtil-
und landwirtschaftliche Maschinen-Fabriken und &hn-
liche Werke kommen mit verhaltnismaRig wenigen
Trockenkammern aus, im Gegensatz zu GieRereien,
die viel Lehm- und Massegul3 liefern und dazu auch
viele Kerne bendtigen.

Diese Ueberlegung, die jedem Praktiker sofort
einleuchtet, findet ihre Bestatigung ohne weiteres
in den tatséchlichen Verhdltnissen, die uns wieder
in die Lage versetzen, durch Vergleich einer groRen
Anzahl malRgebender, moderner Anlagen gut verwend-
bare Zahlenwerte zu ermitteln.

Die Trockenkammerflache betrégt z. B.

in SchwergieBereien, GieBereien mit viel Lehm-
und MasseguBB, ZylindergieRereion u. dgl :
bei A. Borsig, Tegel . . rd. 25 % der Formfl&clio,
bei Ehrhardt & Sehmer,
Zweibricken »
bei Maschinenfabrik Augs-
burg-Nurnberg, A. G,
NiUrnberg .
bei der Sachs. Maschinen-
fabrik vorm. Rieh. Hart-
mann, A. G., Chemnitz . ,,
bei Fried. Krupp, Friedrich-
Alfredhitte, Rheinhausen ,, 10% ,, "
Durchschnittswert rd. 14 bis 20 % der Formflache;
in GielRereien fur mittelschweren GuR aller Art:
bei Fitzner & Gamper, Doin-

Drowo .., rd. 8 % der Formflache,
bei der Gasmotorenfabrik

20% ,, »

13% ,, ”

10% ,, "

Deutz, KéIn-Deutz . . 1% -
bei Carlshutte C. Mehler,

G mb Hoeeee, ” 7% ,,
bei Maschinenfabrik ,,Cy-

clop* . 8% .

Durchschnittswert rd. 8 bis 10 % dor Formflache;

in GieBereien fir KleinguR und mittleren GuR,
der nal gegossen wird, Formmaschinen-
betrieben, PoteriegieBereien usw.:
bei KleingieRerei H.Bover-
mann Nachf., Gevelsberg, rd. 7 % der Formflache
bei KleingieRerei Ludw.

Loewe & Co., Berlin ., 5% »
bei R. Ph. Waagner, Biro

& Kurz, Wien.............. " 55% ,, »
bei Junker & Ruh, Karls-

Uhe oo e n 3% ,, .,

Durchschnittswert rd. 5 bis 8 % der Formflache.
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Im allgemeinen soll man die Trockenkammern
eher etwas grofer als unbedingt bendtigt halten, und
in diesem Sinne sind die Durchschnittswerte er-
rechnet.

Die Sand- bzw. Formmaterialien-Aufbereitung. *

Die GroRRe dieser Unterabteilung der GieRerei
richtet sich in erster Linie nach der Art und GroRe
der herzustcllendcn GuRstiicke und nach der Art der
Formsande. Diese sind in den verschiedenen Gegenden
sehr ungleich und bedurfen erst einer innigen Mischung
mit &ndern Sorten und einer grindlichen Aufberei-
tung, um ein halbwegs entsprechendes GuRerzeugnis
zu ermdglichen. Anderseits gibt cs Sande, die so, wie
sic gefunden werden, fast sofort verwendungsfertig
sind und nur einer Vermengung mit gebrauchtem
Sande und Kohlenstaub bedirfen. Fir GieRereien,
die dieses Material zur Haud haben, wird sicherlich
die Sandaufbereitung ein Gegenstand des geringsten
Interesses sein. Bei Neubauten soll man jedoch in
jedem Fall die verfugbaren Rohsandsorten auf ihre
Qualitat prufen und feststellcn, ob eine ausgiebige
grundliche Aufbereitung not tut. Danach wird man
die Ausdehnung der hierzu erforderlichen Anlage
bestimmen miussen.

Es ist ein Unterschied im Bodenbedarf, ob die Auf-
bereitung selbsttatig ist oder nicht. Erstere Anlagen
konnen auf einen engeren Raum zusammengedrangt
werden als die letzteren. GieBereien, die einen Tages-
bedarf von wenigstens 5 bis 6 com Modcllsand haben,
kdénnen bereits mit Vorteil zur selbsttatigen Sand-
aufbereitung ubergehen.

Klein- und FeingielRercien und besonders Form-
maschinenbetriebe bendtigen verhéltnisméaRig mehr
Modellsand als GieRereien fir mittleren oder schweren
GuR. Im allgemeinen weichen die prozentualen
Flacheninanspruchnahmen nicht weit voneinander ab;
es betragt z. B. die Sandaufbereitungsflache bei

Maschinenfabrik Augsburg-

Nurnberg, A. G., Nirnberg . rd. 6 % der Formflache,

Ludw! Loewe & Co., Berlin . .6 % "
Louis Soest & Co.......ccocuenueee. .5 % , "
Skodawerko, A. G, Pilsen . . ,4 % , "
R. Ph. Waagner, Biro & Kurz,

W ien e . 5 % . "
RadiatorengieRerei Gebruder

Sulzer, Winterthur 21,5 %

Fitzner & Gamper, Dombrowo ,8 %
Junker & Ruh, Karlsruhe . . ,6 %

Fur SchwergieRereien und mittlere GieRereien
kann mit ziemlicher Sicherheit 5 bis 6 % der Form-
flache, fur FeingieBereien und Formmaschinen-
betriebe 7 bis 8% als ausreichend fur die Sand-
aufbereitung angenommen werden.

Modelltischlerei, Modellschlosserei, Reparatur-
schlosserei.

Die Hilfswerkstatten fur die Modellhcrstellung
nehmen im allgemeinen einen groReren Raum in
Anspruch. Die Modelltischlereien der groen
Maschinenfabriken sind zumeist sehr ausgedehnt,
ebenso die Modellager. Es empfiehlt sich, diese in
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einem besonderen Geb&dude unterzubringen, da hier-
durch die gegenseitige Fcucrsgefabr verringert wird.
GieRereien, die HandelsguB, Rohre, Poterie, Massen-
artikel u. dgl. erzeugen, besitzen zumeist kleinere
Modelltischlereien, die ohne weiteres im Hauptgeb&aude
untergebracht werden konnen.

Eine wichtige Rolle spielt in den Formmaschinen-
betrieben die M odellschlosserei und die Form-
plattenmacherei, ebenso das Formplattenlager.
Samtlichen GieRBereien ist eine Reparatur-
schlosserei ungegliedert, die einerseits das Kasten-
material in Ordnung zu halten und zu ergénzen hat,
anderseits die zum Formen ndtigen Sandhaken, Ver-
héngeisen, Kerneisen, Kernspindeln und sonstigen
Behelfe herstclit. Es bendtigen z. B. die Modellwerk-
statten und die Schlosserei in der GieRerei der
Maschinenfabrik Cyclop, Mehlis & Behrens, Berlin,
rd. 13 % der Formflaehe, von Junker & Ruh, Karls-
ruhe, rd. 11 % der Formflaehe. Bei einer Reihe von
Gielereien ergaben sich &hnliche Zahlen.

Bei den Maschinenfabriken, die den GroRRmaschi-
nenbau betreiben, nehmen die Modelltischlereien und
damit auch die Modellager weitaus gréBere Raume
ein. Z. B. in der Maschinenfabrik Augsburg-Nurn-
berg A. G. betragt bei einer reinen Formflache von
rd. 4400 gm die Ausdehnung der Modcllschreinerei
allein 3000 gm, die des Modellagers Uber 6000 gm,
bei A. Borsig, Tegel, die Flache der beiden R&ume
fast 36% der Formflache. Aehnliche Verhaltnisse
herrschen in den anderen Werken des GroRmaschinen-
baues. Die Modelltischlereien dieser Werke kénnen
jedoch nicht mehr zur GielRerei gerechnet werden.
Es sind dies Betriebe, die als ganz selbstdndige Ab-
teilungen aufgeiaBt werden missen und zumeist
auch nicht mehr der GielRereileitung unterstehen.
Infolgedessen sollen sie auch aus dem Rahmen
unserer Betrachtung ausgeschieden werden. Kleine
Hilfstischlereien sind tberdies auch noch im Giel3erei-
betrieb eingeschaltet, um Reparaturen an Modellen
auszufihren, die stets laufend bendtigt werden.

Fur die Modellwerkstatten kann man daher bei
normaler Inanspruchnahme eine Flache annehmen:

fir GieRereien von mittle-
ren Maschinenfabriken rd. 15—20 %
fir Lohn-, Poterie- und

der Formflache

RohrgieRereien . . . , 10—15% "
fir reine Formmaschi-

nenbetriebe mitgroBem

Plattenlager . ..., , 15—25% »

Fur SchwergieBereien des GrolRmaschinenbaues
und solche von Maschinenfabriken soll an der Vor-
aussetzung festgehalten werden, daR eine eigene
Modelltischlerei vorhanden ist, die nicht in den Ver-
band der GieBerei gehdort; fir die Reparaturtischlerei
genigt in diesem Falle eine Flache von rd. 5 %.

Fur die Reparaturschlosserei mussen wenigstens
der Formflache Vorbehalten werden.

Die GroRe der Modellager der ubrigen Betriebe

kann ebenfalls nur von Fall zu Fall bestimmt werden.

Meistens finden diese jedoch ihre Unterkunft Uber

den verschiedenen Hilfswerkstatten der Formerei,

3%
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die mit Stockwerksaufbauten oder Dachbdden ver-
sehen werden. Es entféllt daher die Zuweisung einer
besonderen Grundfléche.

Es erubrigt schlieRlich noch, fur Laboratorien,
Kanzleien, Waschrdume und Aborte, ferner fur die
Lager fir Rohmaterialien, Formkasten und fur die
Schutthalden eine genilig' ndo Flache vorzubchalten.
Sand, Kalkstein, Koks und Holzkohle wird man jeden-
falls in gedeckten R&umen unterbringen, Roheisen
und Formkaésten kénnen im Freien lagern. Je reich-
licher diese Raume bemessen werden, um so besser
und bequemer gestaltet sich der Betrieb.

Soll auch eine eigene Kraftstation auf dem Grund-
stick untergebracht werden, so muRl fur die vor-
benannten Zwecke eine Flache von mindestens
gleicher GroRe wie die Formflache vor-
gesehen werden.

Fir SchwergieRercien und fur die Giel3ereien von
Maschinenfabriken mit mittelschwerem GuR empfiehlt
es sich jedoch, mit Rucksicht auf die ndtigen Lager-
platze fur Formké&sten und Rohmaterialien mit
mindestens 150% der Formflache zu rechnen.

Kurz sei auch noch die Frage der Zahl und An-
ordnung der Fenster in einem modernen GieRerei-
neubau gestreift.

Die meisten alten GieRBorcibauten waren niedrig
und dunkel und erhielten spéarliches Tageslicht durch
nicht allzugrof3e Fenster. Abgesehen von den gesund-
heitlichen Nachteilen, denen die Arbeiterschaft bei
dieser Bauweise ausgesetzt war, muf3te auch der Fort-
schritt der Arbeit unter dem Mangel an Licht leiden.

Heute baut man die GielRereien verhéaltnismafig
hoch, luftig, und gestattet dem natirlichen Sonnen-
licht so viel Eintritt wie nur eben mdglich. Selbst-
verstandlich mul man darauf Bedacht nehmen,
dal? die direkten Sonnenstrahlen im Sommer nicht
Formen und Formsand treffen und austrocknen. Man
verwendet heute grofRRe Seitenfenster, zum Teil auch
Glassteine, ferner aber in reichem MaRe Oberlicht-
fenster, die vorteilhaft nach Norden gewendet sind.
Die Gesamtflache der Fenster soll in der GieBhalle
wenigstens 30% der Formflache betragen. Die
Hallen sollen nicht zu niedrig sein, eine zu groRe
Hoéhe anderseits ist unndtig und vergroBert in un-
nitzer Weise die Baukosten.

Auf Grund der vorstehenden Ausfihrungen ist
nun in Zahlentafel 1 eine Uebersicht aufgestellt, die
fur jede Unterabteilung einer GieRBerei einen all-
gemein glltigen, durch die Praxis bestatigten Flachen-
wert ausweist; durch Addition der Teilwerte kénnen
dann Gesamtzahlen erhalten werden. Hierzu ist es
jedoch nétig, die angegebenen Zahlenwerte in gqm/1 t
Jahreserzeugung umzuwerten.

Zu der Zahlentafel 1 ist zu bemerken:

Fir die Modellwcrkstatten der unter 1 und 11
a) und b) genannten Betriebe sind nur 5 % der Form-
flache berechnet, und zwar unter der bereits erklarten
Annahme, daB diese Betriebe besondere groRe, nicht
im Verbénde der GieRBerei stehende Modellwcrk-
statten besitzen. Fur die unter Il a) genannten
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LohngieRereien ist jedoch ein Zuschlag von 5% zu
verwenden, so daB der Endwert fUr diese Betriebe
mit 1,63 bis 1,81 gm erscheint.

Fur ArmaturengielRereien, die mit den GielRereien
der Gruppe IV ¢) ungefdhr in einer Reihe betreffs
Grundflachenbedarf stehen, ist der obere Wert der
Spalte ,,Kernmacherei“ zu verwenden, so dal} ein
Mittelwert von 2,20 gm fur diese Betriebe sich ergibt.

Unter der Rubrik Laboratorien, Kanzleien usw.
ist bereits ein Zuschlag von 3 % fur die Reparatur-
schlosserei einbegriffen. Von den hier angegebenen
150% bzw. 100% entfallen ungefahr 30% auf ge-
deckte R&ume bzw. bebaute Flachen.

GieRereien, welche ein groBeres Lager in Fertig-
ware halten wollen, mussen eine dementsprechende
weitere Flache vorsehen, die entweder unbebaut
bleiben kann, wenn es sich um mittleren oder schweren
Maschinengu3 handelt, oder Uberdacht bzw. bebaut
werden mufB, wenn KleinguR oder leichter Form-
maschinengu aufbewahrt werden soll.

Auf Grund der bendtigten oder geplanten Jahres-
erzeugung und an Hand der Zahlentafel 1 laRt sich
die Grundflache einer GieRBerei nunmehr leicht be-
stimmen.

An verschiedenen Stellen dieser Arbeit sind eine
Anzahl von groBen Werken als Beispiele heran-
gezogen worden, aus denen Schlusse gezogen und
Mittelwerte errechnet wurden. Es wére nun der Ein-
wand von irgendeiner Seite nicht unberechtigt, ob
diese Anlagen wirklich jenen Verhéltnissen ent-

Eine selbsttatige Anlage zur

enn man noch hier und dort absprechenden
Urteilen Uber die Brauchbarkeit und die
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sprechen, die als Regel gelten kénnen, und ob jene
Charakteristiken daraus gewonnen werden durfen,
die in der Zahlentafel erscheinen. Diesen Standpunkt
mufte der Verfasser jedoch ebenfalls einnehmen, als
er Klarheit in die angeschnittene Frage bringen
mwollte; es wurden daher tatséchlich nur solche Bei-
spiele aus einem ungemcin reichen Material gewéhlt,
die das Bild eines ruhigen, abgeklarten Betriebes
boten, in denen fast jeder Platz seinen Zweck er-
fullt, und die fast durchweg neu oder in der letzten
Zeit entstanden sind und auf Grund jener lang-
jahrigen, grindlichen Erfahrungen entworfen und
gebaut wurden, die diese Werke in ihren alten, vorher
benutzten Anlagen oft unter grofRen Opfern sammeln
muften.

Es konnten selbstverstéandlich nur einige Beispiele
in jedem Abschnitt namentlich angefihrt werden,
doch sind die Endergebnisse samtlich als Durch-
schnittswerte aus einer groBen Anzahl gleichwertiger
und gleichartiger Betriebe gewonnen worden. Fur
alle Werte muf3ten naturgem&R obere und untere
Grenzen gezogen werden, da ja die bestehenden Ver-
héltnisse nicht Uberall gleich sind. Ein schlechteres
Arbeitermaterial, das oft wechselt, eine wechselnde
Beschéaftigung betreffend Modelle und GroRe der-
selben wird ungiinstig auf alle Faktoren einwirken.
Der Spielraum aber ist immerhin derartig bemessen,
daR die Verwendung des Mittelwertes fast immer zu
einer gunstigen Anordnung und richtigen Bemessung
der bendtigten Flachen fiuhren wird.

Aufbereitung von Formsand.

Modellsand,sondern auch der Fi'tllsand aufzuberei-
ten ist. Letzterer bedarf allerdings nicht der Fein-
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tung von Formsand Uberhaupt begegnet, so darf
nicht unerw@hnt bleiben, daB, ebenso wie jede
andere Maschine, die von Hand, durch Dampf,
Druckwasser oder Elektrizitat angetrieben wird, der
Dtigung und namentlich der Schmierung be-
ein Apparat, der unter ungleich schwieri-
,héltnissen ein Material wie Formsand zu
:n hat, zum mindesten dieselben An-
rac~ngen an die Wartung stellen muf3. Und in
m Punkte fehlt es leider noch in gar vielen
ien. Man vergit, dall nicht mehr wie friher
.vhd durch menschliche Arbeit mit einfachen
Mitteln und Werkzeugen durcheinander geschafft
wird, bei denen man die Spuren der Abnutzung deut-
lich bemerkt, sondern dal} ein gewaltiges Getriebe
von Maschinenelementen aller Art in Tatigkeit ist.
Wo einer selbsttadtigen Sandaufbereitungsanlage die
ihr geblhrende Pflege und Wartung zuteil wird, da
wird sie auch kaum jemals den an sie billigerweise zu
stellenden Anforderungen nicht gerecht werden.
In folgendem soll die selbsttatige Aufbereitungs-
anlage einer GielRerei fir Massenartikel beschrieben
werden, bei der verlangt wurde, dal3 nicht allein der

LI,

bei seiner Aufbereitungnicht in Tatigkeit, sondern
cs genugt fur den Fullsanddie Ausscheidung fremder
Beimengungen und das maschinelle Durchsieben.
Fernerhin waren Einrichtungen vorzusehen, um
frischen Formsand fur die Kernmacherei der Anlage
entnehmen zu kénnen, bevor er mit dem alten Sand
und mit Kohlenstaub gemischt wird.

Der Tagesbedarf der GielRerei beziffert sich auf
ungefahr 20 cbm Modellsand und 500 cbm Fillsand.
Dementsprechend wurden folgende Stundenleistungen
der Ausfuhrung zugrunde gelegt:

2 cbm Neusand, 25 cbm Altsand,
5 ,, Modellsand, 25 ,, Fillsand.

Die Anlage* (vgl. Abb. 1 bis 3) kennzeichnet sich
gegeniiber anderen selbsttatigen Aufbereitungen da-
durch, daB sie aus drei in sich geschlossenen und
voneinander unabh&ngigen Apparate-Gruppen ge-
bildet wird, namlich einer Neusand-, einer Altsand-
und einer Fertigsand Gruppe, von denen jede sowohl
zusammen mit den anderen als auch fir sich allein

* Entworfen und ausgefuhrt von der Badischen
Maschinenfabrik in Durlach.
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Abbildung 1 Selbsttadtige Sandaufbereilungsanlage.

arbeiten kann. Durch
diese gruppenweise An-
ordnung wird der tat-
sachliche Kraftbedarf der
Anlage sehr niedrig ge-
halten, indem die jeweils
nicht bendtigten Grup-
pen ausgeruekt und still-
gesetzt werden konnen.
Auch der Kollergang der
Neusand Gruppe besitzt
einen besonderen Antrieb
und laRt sich ohne weite-
res bei Aufbereitung von
Sand, der nicht gekol-
lert zu werden braucht,
ausschalten. Bei der
Ausfuhrung ist noch be-
sonders darauf geachtet
worden, dalR sé&mtliche
Apparate leicht zugéang-
lich sind und die Lager
und andere der Ab-
nutzung unterworfenen
Teile dauernd nachge-
sehen werden konnen.

Eine selbsttatige Anlage zur Aufbereitung von Formsand.

Abbildung 2.

32. Jahrg. Er. 52.

Die Neusand-Gruppc (vgl.
Abb. 1 und 3) setzt sich zusammen
aus einem stehenden Sandtrocken -
oten mit vorgebautem Becherwerk,
das den feuchten Sand auf den
Trockenofen bringt, einem zweiten
Becherwerk fir die Beforderung des
getrockneten Sandes nach dem Poly-
gonsieb, aus letzterem selbst mit
untergebautem Silo und einem Kol-
lergang, Die Aufbereitungsgruppe
fur Altsand enthalt, wie aus Abb. 2
ersichtlich ist, ein Walzwerk, dem
der Sand durch ein Becherwerk auf-
gegeben wird, dazu einen elektro-
magnetischen Scheider, Polygonsieb
und Sandsilo, wéhrend die Fertig-
sand-Gruppe (vgl. Abb. 2 und 3)
durch einen einstellbaren Zuteil-
apparat furalten Sand, eine ebenfalls
einstellbare Auslaufvorrichtung fur
den neuen Sand, einen Vormischer
mit Befeuchtungsbrause, Kohlen-
staubverteiler, Becherwerk und
Sandschleudermaschine mit unter-
gebautem zweikammerigem Sand-
silo gebildet wird. Die Zwischcn-
und Verbindungsglieder der einzelnen
Maschinen beférdern den einmal dem
Apparat aufgegebenen Sand selbst-
tatig weiter, so daf fur die Bedie-
nung der ganzen Anlage ein Wérter
und ein Junge vollstandig genugen.

Blick auf die Fertigsand-Gruppe.



26. Dezember 1912.

Abbildung 3. Blick auf die Neusand-Gruppc.

Zur Verdeutlichung der Arbeitsweise der Sand-
aufbereitungsanlagc diene neben dem Grundrif3,
Abb. 4, das Schema Abb. 6_ Danach wird der gruben-
feuchte, grine Sand dem Becherwerk a aufgegeben,
das ihn in den in Abb. 3 ersichtlichen
Sandtrockenofen b stehender Bauart be-
fordert. Die stehenden Trockenéfen be-
sitzen gegenuber den noch héufig ver-
wendeten liegenden Sandtrockenifcn den
Vorzug geringeren Raum- und Kraft-
bedarfes bei grofRerer Leistungsféahigkeit.

Ueber seine Bauart seien an dieser
Stelle einige Worte eingefugt:

In der Mittelachse des zylinderfdrmigen
Ofens ist eine sieh um ihre Achse drehende,
oben und unten staubdicht gelagerte Vier-
kantwelle angeordnet, die zum Tragen
einer Anzahl gufieiserner Teller dient.
Diese bewegen sich zwischen feststehenden,
an dem Mantel angebrachten und kreis-
formig ausgeschnittenen Tellern. Der dem
Ofen oben aufgegebene Sand wird durch
feststehende und umlaufende Kratzer und
Welzen stéandig in Bewegung gehalten und
rieselt von Teller 22U Teller kaskadei -
formig hernieder. Der Ofen steht auf
einem Mauersockel, der die Feuerung enthélt. Diese
kann sowohl fur feste wie fur flussige oder gasférmige
Brennstoffe eingerichtet werden. Die heiBen Gase
streichen zwischen den Tellern hindurch, entziehen
dabei dem Sand seine Feuchtigkeit und gelangen
durch einen Blechsehornstein ins Freie. Ein Ein-
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dringen der Gase in das Becherwerk, das
den Sand dem Ofen aufgibt, ist durch
Anordnung einer selbsttatigen VerschluB-
klappc an dem Sandauslauf unmaéglich
gemacht. Die Klappe 06ffnet sich erst,
wenn eine bestimmte Sandmenge auf ihr
ruht. Das Verbrennen des Sandes wird
durch die stdndige Bewegung und Mischung
verhindert. Die die Teller tragende Welle
wird durch eine Stufenscheibe angetrieben,
welche je nach dem Feuchtigkeitsgehalt
des Sandes die Umlaufzahl der Wolle und
damit die Leistung des Ofens zu regeln
gestattet.

Aus dem Trockenofen gelangt der Sand
in das Becherwerk ¢, von dem er nach
dem Polygonsieb d geschafft wird. Die
in dem Schema (Abb. 5) angedeutete Trans-
portschnecke mufRte nur der Uubersicht-
licheren Darstellung des Aufbereitungs-
vorganges wegen cingczeichnet werden und
ertbrigte sich bei der Ausfuhrung. Von
dem Polygonsieb d wird der naturfeine
Sand abgesiebt und fallt in den unter-
gebauten Silo e, wahrend der Sieb:iick-
stand, grobere Sandknollen, Steine, durch
einen Abfallschlauch dein Kollergang f zu-
gefuhrt wird. Der gekollerte Sand wird

nach dem Becherwerk c ausgetragen und von diesem

wieder zu dem Polygonsiob d gehoben.
Der aus der GieRerei kommende alte Sand wird
durch einen Rost, der die groben Verunreinigungen

Abbildung 4. Plan der selbsttatigen Siindaufbereitungsanlage.

zurtckhalt, dem Becherwerk g aufgegeben und von
diesem nach dem Walzwerk h beférdert, das die
Sandknollen zerquetscht. Unmittelbar dahinter ist
der elektromagnetische Scheider i eingebaut, der
die dem Altsand beigemengten Eisenteile, Spritz-
eisen, Formerstifte u. dgl., auszieht und in einen
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Schlauch abwirft. Der Schlauch mindet in solcher
Hohe, dall ein kleiner Kippwagen daruntergefahren
werden kann, in den von Zeit zu Zeit der Schlauch-
inhalt abgelassen wird. Das nun folgende Polygon-

sieb k 1aRt den aufbereiteten Altsand in den unter-
gebauten Silo 1 gelangen, wéahrend sonstige Ver-
unreinigungen ausgetragen werden.

Alter und neuer Formsand werden aus dem
Silo e und 1durch Regelungsschieber und Schiittel-
bdden in den jeweils gewlinschten Mengen dem Vor-
mischer m zugefihrt, wo die gleichzeitige Befeuch-

Das Eisengiellereiwesen in den
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tung des Sandes durch eine Brause und die Bei-

mischung von gemahlener Kohle aus dem Kohlen-

staubzuteiler n erfolgt. Der Vormischer wird durch

einen Blechtrog gebildet, in dem leicht auswechsel-
bare HartguRflugel die aufgegebenen Stoffe
durcheinander arbeiten und weiterbefor-
dern. Das Becherwerk o hebt das Gemenge
zu der mit gegeneinander umlaufenden
Stiftek6rben versehenen Sandschleuder-
maschinc p, die den Sand innig mischt, auf-
lockert und luftdurchlassig macht. Der
nun vollstdndig aufbereitetc Formsand wird
durch eineDrehklappc nach einer der beiden
Kammern des Silos g geleitet und kann
aus den in Abb. 2 und 3 sichtbaren
Schnauzen abgezogen werden.

Da geplant ist, mitderSandaufbcrcitung
eine selbsttétige Beforderung des Sandes
zu und von den Formmaschinen zu ver-
binden, so ist an dem Becherwerk o die
Anordnung eines doppelten  Auslauf-
schlauches mit Drehklappe vorgesehen, so
daB bei der Aufbereitung von Fullsand dieser,
ohne durch die Schlcudcrniuhlo p zu gehen,

unmittelbar in einen Schiebetransporteur abfallt und
an seinen Verwendungsort geschafft werden kann.
Der Kraftbedarf der ganzen Aufbereitungsanlage
belduft sich bei vollem Betriebe auf etwa 32 PS;
davon bendtigt die Neusand-Gruppe 7 PS, die Alt-
sand- Gruppe GPS und den Rest von 19 PS die Fertig-
sand-Gruppe. C. Geiger.

letzten zehn Jahren.

Von iSr.'Sufl. E. Leber in Freiberg.

(Schluf von Seite 1907.) — (Hierzu Tafel 56 und 57.)

Zwei MustergieRereien.

l—<ine nicht nur in bezug auf die Bewegungsvor-

génge, sondern auch in jeder anderen Hinsicht
vorbildliche GieRereianlage ist nun die GielRerei der
A. G. fur Huttenbetrieb in Duisburg-Meiderich,
eine Schopfung ihres jetzigen Leiters, 2)r.<9tQ.
Wedemeyer. Von allen reinen EisengieRBereien, die
mir begegnet sind, ist sie hinsichtlich GréRRe, Anord-
nung und innerer Einrichtung die groRartigste, und
es ist mir eine besondere Freude, den Fachgenossen
diese Anlage in kurzen Worten beschreiben und in
einigen Bildern vorfuhren zu durfen.

Man beachte zunéchst die Lage der Geb&ude zu-
einander (s. Abb. 195): Bureau in unmittelbarer Néhe
des Betriebes, Modellwerkstatte, Modellboden mit
GleisanschlufR an die nicht zu weit entfernte Giel3e-
rei, auch der Kraftbetrieb in unmittelbarer Né&he.

Fir Wohlfahrtseinrichtungen ist durch getrennte
Waschrdume, Umkleiderdume, Brausebader, Ver-
bandszimmer, Speisesaal Sorge getragen. Licht
stromt durch die hohen und breiten Seitenfenster,
was die Abb. 196 und 197 und die im Bau be-

griffene Halle (vgl. Abb. 198) gut erkennen lassen,
durch die fast ganz aus Glas bestehenden (s. Abb. 197)
Giebelflachen, durch die breiten Oberlichter im Dach
(s. Abb. 196) in reichstem Male herein; fur gute
Ventilation sorgen die mit wettersichcren Jalousien
ausgestatteten durchgehenden Firstaufbauten (s. Profil
in Abb. 195).

Zwei méchtige Hallen in kréaftiger, schoner Bau-
art von je 25 m Breite, 140 m Lé&nge, 255 m
Hoéhe bis zum First und 20 m bis zum Dach-
binder liegen nebeneinander (s. Profil in Abb. 195
und Abb. 198); parallel hierzu wird noch die
Putzerei, die vorlaufig in der Haupthalle unter-
gebracht ist (s.Lageplan Abb. 195), etwas niedriger,
sonst in denselben Langen- und Breitenmalen an-
gebaut; anschlieBend folgt der Formkastenplatz und
zuletzt die mechanische Werkstétte, ebenfalls 25 m
breit und in vorlaufigem, jederzeit zu verldngern-
dem Ausbau 77 m lang.

Die Bewegung des Arbeitsgutes ist vortrefflich
durchdacht.  An drei Hauptfronten liegen Eisen-
bahngleise, die mittelbar in Verbindung stehen. Die
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Abbildung 196. Eisenkonstruktion im Innern der GieRerei.

Materialanfuhr erfolgt auf drei Gleisen an der Siid- dienten vier Kupolofen (s. Abb. 199), zwei unter
front der Anlagen. Hier liegen (vgl. Abb. 195) die  Benutzung von Hochofengas und Koksofengas be-
Sandaufbereitung, die durch eine Hangebahn be- triebene Flammdofen (einer von 25 t und einer von

fniB«

Abbildung 197. Innenansicht der GieRerei.
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70 t, ein dritter ist vorgesehen), die, wie Haupt-
schnitt und Grundri3 der Schmelzanlage (s. Abb. 199)
zeigen, mit dem elektrischen Laufkran beschickt
werden, der die auf Gleis 3 unmittelbar vor die
Oefen gefahrene Eisenpfanne erfassen und in die
Oefen entleeren kann. Die rohen Formstoffe werden
unmittelbar vom Gleisei in die Sandschuppen I (vgl.
Abb. 195) geworfen, diesich wieder unmittelbar an die
Aufbereitung anlehnen. Gleis 2 bringt das fur die
Kupoldfen bestimmte Roheisen unmittelbar unter die
Héangebahn und schafft Sand in die Sandschuppen I11.
Der Verkehr in der Langsrichtung der GielRerei wird
in jeder Halle von zwei 15-t-Kranen der obersten Kran-
Etage, von je zwei 15-t-Krancn und jo einem 30-t-
Kran der mittleren Kran-Etage und beiderseits von
mehreren 4- und 5 t-Konsolkranen in der untersten
Kranreihe bewaltigt (vgl. Abb. 187). Aufierdem liegt
an der Ofenseite noch ein 20-t-Konsolkran, eine beson-

Abbildung 198-

ders bemerkenswerte Einrichtung, die zur unmittel-
baren Eisenentnahme aus den Oefen bestimmt ist. Das
Eisen gelangtalso vom Lagerplatz oderauch vomEisen-
balmwagen sofort in die Oefen und wird aus diesen un-
mittelbar Uberall in der zunéchstliegenden Halle ver-
teilt, wéhrend es in die entferntere Halle durch zwei
mechanische Kettenantriebe gelangt, von denen der
eine bei den Kupoléfen, der andere zwischen den
Flammd&fen durchfiihrt. Diese mechanischen Ketten-
bahnen, deren Antriebstationen in den Lageplan (s.
Abb. 195) eingetragen sind, erfiillen aber noch sehr
wichtige weitere Aufgaben, indemsiedenganzen durch-
gehenden Quertransport ibernehmen. Der eine stoR3t
unmittelbar an das Hauptanfuhrgleis, beférdert also
Maschinen, Baumaterial usw. in die Hallen; der andere
Kettenzug aber sto3t auf die Sandschuppen, fahrt an
den Silos fiirFertigsand vorbei und bringt einerseits den
Fertigsand und Lehm zu den beiden Hallen, ander-
seits den Altsand und Altlehm zur Aufbereitung
zurick. Der Schutt geht auf Gleis 4 aus der Anlage
heraus. Weiterhin aber tbernehmen die mechanischen
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Kettenziige den Eisentransport zur zweiten Halle,
ferner den Verkehr mit der Putzereihalle, die fir den
Langstransport mit Lauf- und Konsolkranen ausge-
ristet ist (vgl. Abb. 195), weiterhin mit dem Fall-
werk, dem Formkastenplatz, der von elektrischen
Laufkranen bedient wird, und mit der mechanischen
Werkstatte, in der wieder Lauf- und Konsolkranen
den Langstransport Ubernehmen. Gleis 5 hat den
Verkehr des Kastenplatzes, der mechanischen Werk-
statte, der Holz- und Modellschuppen sowie der
Tischlerei nach auBen zu besorgen. Alle Ubrigen
Materialbewegungen vermitteln die zahlreichen Kra-
nen in der GielRerei. Man sieht, dall hier die Frage
der fortschreitenden Bewegung in wirklich muster-
hafter Weise geldst ist.

Angesichts liner mit Bewegungseinrichtungen der-
artig ausgestatteten Anlage kodnnte man vielleicht
einwerfen, dal3 es schwer ist, ihre Wirkungsweise und

GieRereihalle im Bau.

ihren Erfolg von vornherein sicher zu jibersehen und
rechnerisch zu erfassen. Indessen mufl man sich bei
einer so gerichteten Untersuchung vergegenwértigen,
daB einer monatlichen Durchschnittserzeugung von
G000 t gegeniuiber auch auBergewdhnliche Transport-
mittel anzuwenden sind. Es handelt sich hier in der
Hauptsache nur um die Massenherstellung einer ge-
ringen Anzahl von GuBarten hohen Gewichtes. Bei
einer so gearteten Fabrikation, die starkem Wett-
bewerb ausgesetzt ist und niedrige Preise erzielt, ist
schneller und grofer Umsatz Voraussetzung. Zu
wenig Hebezeuge und zu schwache Transportmittel
bedeuten in einem solchen auf eine bestimmte Er-
zeugung zugeschnittenen Betriebe mittelbare und
unmittelbare Verluste. AuBerdem ist noch zu be-
achten, dall die Anlage noch nicht unter voller Be-
lastung arbeitet.

Endlich sei noch auf die geschickte und unauf-
dringliche Angliederung der Trockenkammern und
Trockengruben hingewiesen, die alle mit Hochofen-
gas beheizt werden, sowie darauf, daf3, soweit Deutsch-
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land in Frage kommt, in der vorbeschriebeneu formmaschinen eingefihrt wurden, und zwar eine
GieRerei, naehdem die Firma Borsig mit den kleineren  fur ein Hubgewicht von 6 t und zwei fir 10 t;
Typen voraufgegangen, die ersten groRen Rittel- alle Maschinen arbeiten zur vollsten Zufriedenheit
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und tragen zur
wesentlich bei.
Auch die Arbeitsweise der Sandaufbereitung* (vgl.
Abb. 200) sei noch kurz angefuhrt: Alter Sand uber
Rost durch Elevator a zum Walzwerk b, zum Polygon-
sieb c; feines Material zum Silo d, mittels Aufgebevor-
richtung zum Mischapparat o. Neuer Sand Uber Rost
durch Elevator f zum Walzwerk g, durch wagerechte
Trockentrommel h mittels Elevators i zum Polygon-
sieb k; Fernes zum Silo m, mittels Auigebeapparat
zum Mischapparat o; Grobes in Kollergang 1und von
hier durch Elevator i zum Silo m. Kohle von Silo n

Erniedrigung der Selbstkosten

-7500
Abbildung 201.

in den Mischapparat o. Der fertige Sand wird von
Elevator p zu den Entnahmesilos q geschafft, von wo
er mittels Kettenzuges zur GieRerei geht. Der aus
Kohle und Koks hergestellte Kohlenstaub wird in
einer besonderen Anlage, die in Abb. 201 angegeben
ist, zerkleinert. Das Gut gelangt Uber Rost a mittels
Elevators b zu den mit Aufgebeschuhen d u. d, ver-
sehenen Behéltern ¢ u. cu von hier zu den Kugel-
mihlen e u. e, und von hier von Hand zum Silon
der Anlage nach Abb. 200.

* Ausgeflhrt, von der Badischen Maschinenfabrik

Durlach.
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Eine in ihrer Art nicht minder vortrefflich ange-
legte Giellerei ist in der Abb. 202 veranschaulicht,
und zvrar handelt es sich um eine Kleinhandformerei
fr Stahlguf3teile, die zum Teil als Massenartikel her-
gestellt werden.* Nichts hindert indessen, die Anlage
auch ohne weiteres als Vorbild fur eine GielRerei zur
Herstellung von GrauguB gleicher Art zu benutzen.
Die GielRerei, die auf unglnstigem Terrain liegt, hat
eine L&nge von 104 m und eine Spannweite von
40 m, womit wohl bis jetzt die grote Spannweite
erreicht ist. Die Anlage verfiigt Uber funf Klein-
konverter und zwei Kupoléfen. Bezeichnend ist,
dal die Putzerei, die

Aufbereitung, die
Trockenodfen fir For-
men und Kerneund eine
Reparaturwerkstatt je
in einer Ecke derselben
groBen Halle liegen.
Die Kernformtische sind
gleich bei den zugehori-
gen Trockenkammern
untergebréacht. Der In-
nentransport wird mit
mehreren  Zweimoto-

ren-Flhrerstands-
katzen bewadltigt, die
an einer an den Dach-

bindern befestigten
Fahrbahn laufen.* Die
Bahn durchfahrt zwei
Kurven, eine innere
und eine &uBere, wo-
durch sie alle Abteilun-
gen der GieRerei, die
Putzerei (mit daruber-

liegendem Modell-
raume), die Aufberei-
tung, die Konverter,
die  Kupoléfen und
Trockendfen berihrt
und bedienen kann.
Die Formerreihen, die
parallel mit den im
Grundril punktiert ge-
zeichneten Linien lau-
fen, werden auf diese
Weise zweimal geschnitten, so daf eine leichte und
schnelle Verteilung des Formmaterials und Eisens
an die einzelnen Reihen und der Transport zu und
von den Trockenkammern mdglich ist.

Die Halle hat an drei Seiten AnschluB an Haupt-
gleise, die ihrerseits wiederum durch eine Schmal-
spurgleisanlage in Verbindung mit allen Teilen des
Betriebes stehen, so daf® ein Anschluf? sowohl zu den
unmittelbar in der Aufbereitung liegenden Vorrats-
behéltern als auch zu den beiden infolge der Terrain-
verhéltnisse notwendigen Aufziigen geschaffen ist,

7500

* Vgl. St. u. E. 1912, 31. Okt., S. 1825.
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die das Roheisen, usw.
zu den erhéht liegen-
den Lagerplatzen bzw.
Vorratsschuppen bei
oder hinter den Oefcn
bringen. Je ein Strang
lauft in die Putzcrri
und an den vorgebau-
ten Sandstrahlgeblésen
vorbei. Diean der einen
Breitseite liegenden
Vorratsschuppen wer-
den unmittelbar von
dem voriberfuhrenden
Hauptgleise aus be-
dient. In Anbetracht
der groflen Spannweite
von 40 m und des Um-
standes, daB wir es mit
einer Kleinhandforme-
rci zu tun haben, ist
auch das durch die Mitte
der GielRerei laufende
Schmalspurgleis anders
zu beurteilen wie in
einer normalen GieRe-
rei; cs bildet hier eben
die unentbehrliche Er-
ganzung zu der Schwe-
bebahn und Ubernimmt
den gesamten Trans-
port in diejenigen Teile
der GielRerei, welche
mittels  Schwebebahn
nicht erreichbar sind,
und entlastet endlich,
soweit angéngig, die
letztere. Die GieRerei
hat neuerdings, wie die
in der FuBnote er-
wahnte Abbildung er-
kennen laRt, eine Ne-
benhallc erhalten, Uber
deren Zweck und Be-
deutung ich zurzeit
leider nicht unterrich-
tet bin. Tn ihrer leich-
ten, luftigen Bauart und
bei der Fiille von Licht,
das von oben und den
Seiten hereinstromt,
macht die Halle einen
hdchst freundlichen
Eindruck. Nach allem
aber gehért die An-
lage zu den ausgezeich-
netsten, die ich auf
meiner Reise zu Ge-
sicht bekam.
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Die Tétigkeit des Giefereimannes.

Betrachten wir nun das, was ich Ihnen Uber Bau
und Einrichtung vorgetragen habe, von einem etwas
entfernteren Standpunkt, so werden wir finden,
daR das alles Dinge sind, die streng genommen nicht
in den eigentlichen Tatigkeitsbereich des GieRerei-
mannes fallen. Alle diese Dinge mufl er kennen,
weil er taglich mit ihnen in Berihrung kommt und
gegebenenfalls die richtige Auswahl aus dem reichlich
Gebotenen zu treffen hat. Der eigenste Bereich
seines téglichen Wirkens sind: die bereits im Anfang
Ubersichtlich gebotene metallurgische Chemie, das
Laboratorium, die Formmethodik, die Organisation
und Kalkulation.

Die Untersuchung des Roheisens und
GuBeisens gehdrt nun einmal zur wesentlichen
Beschéaftigung des GieRBereimannes; so mdge denn
auch mit wenigen Worten, soweit die Hauptbestim-
mungsverfahren in Frage kommen, der Fortschritte
und Verbesserungen gedacht werden, die hier in den
letzten Jahren Platz griffen.

Bei der Bestimmung des Phosphors ist das seit
etwa zehn Jahren in stdrkere Aufnahme gekommene
titrimetrische Verfahren zu erwéhnen. Der gelbe
Niederschlag von Phosphorammoniummolybdat wird
in einer bekannten Menge Natronlauge geldst und der
UeberschuR mit entsprechender Schwefelsdure zu-
rucktitriert. Die alte Titriermethode mit Chamaéleon-
I6sung hat sich nie rechter Gunst erfreut und ist so
gut wie aus dem Laboratorium verschwunden. Als
ewichtsanalytischc Bestimmung sei das Meineke-
sehe Verfahren erwdhnt, das nach meiner Erfah-
rung sehr gute Ergebnisse zeitigt, wenn man den
gelben Niederschlag ganz vorschriftsmaRig und vor-
sichtig im Tiegel bis zur grau-blauen Farbung gluht.

Auch der Schwefelbestimmung, die friher
sehr im argen lag, wurde groRBere Aufmerksamkeit
geschenkt. Vor allem trug die verbesserte Scliulte-
sche Methode, die seit einigen Jahren die Verwendung
konzentrierter Salzsaure zum Auflésen vorschreibt,
dazu bei; mancherlei Fehlerquellen wurden so besei-
tigt, die vordem als sehr miBlich empfunden wurden.
Die Endbestimmung wurde durch ein titrimetrisches
Verfahren von Kinder vereinfacht, bei dem aus
dem Schwefelkadmiumnicderschlag mittels Salz-
sdure Schwefelwasserstoff in Freiheit gesetzt und
dieser durch Jodlésung in statu nascendi oxydiert
wird; der JoduberschuB wird mit Thiosulfat zurick-
bestimmt.

Eine wesentliche Vereinfachung der Silizium -
bestimmung hat das Verfahren von Rubricius
gebracht, nach dem das Eisen in Schwefelsaure
geldst und dann mit Salpetersaure oder gleich mit
einem Gemisch von Schwefel- und Salpetersdure be-
handelt wird. Vor allem ist eine schnelle Silizium-
bestimmung fir GielRereien wichtig geworden, die
unmittelbar aus dem Hochofen gieBen. Die verschie-
denen Mangan bestimmungsverfahren sind durch
das Verfahren von Procter Smith bereichert
worden, das kurz darin besteht, das in salpetersaurer
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Lésung befindliche Mangan bei Gegenwart von Silber-
nitrat durch Ammoniumpersulfat zu oxydieren und
die Uebermangansdure mit eingestellter arseniger
Saure zu titrieren.

Endlich sei noch auf die sehr wichtige, von
Mars be chriebcne Vereinfachung der Gesamt-
kohlenstoffbestimmung hingewiesen, die in den
gieRereitechnischen Laboratorien seit den letzten
Jahren haufiger geworden ist, und die darin besteht,
dal das Eisen im Sauerstoffstrom und bei einer im
elektrischen Ofen erzeugten Temperatur von rd.
1000 ° C, am besten unter Zusatz von sauerstoff-
reichen Metallvcrbindungen, verbrannt und die dabei
gebildete Kohlensdure in Kalilauge wie Ublich auf-
gefangen und gewogen wird.

Was die Formtechnik angeht, so hat sich an
den bekannten Verfahren so gut wie nichts gedndert,
aber man denkt heute viel mehr als friher darlber
nach, wie man billiger formen kann. Daher ist eine
Flucht aus der teuren Lehmformerei in die Sand-
oder Masseformerei nicht zu verkennen. Und da
man es hier wieder mit den teuren Modellen zu tun
hat, so sucht man alles, was nur eben mdglich ist,
zu Schablonieren und zu ziehen. Grof3e Zylinder und
selbst so groRe und unebene Sticke, wie z. B.
Hobelbankquerbalken, Grundplatten, Maschinenge-
stelle, werden, wenn irgend maglich, schabloniert bzw.
gezogen. Und weit o6fter als friher erspart man sich
selbst bei sehr groBen Stucken den Keimkasten
durch eingelegte Wandstarke und Aufstampfen bzw.
Aufmauern des Kerns in der Form. GrolRe Karussell-
bankuntergestelle werden beispielsweise so geformt,
woran man vor zehn Jahren vielleicht Uberhaupt
nicht dachte. Aus gleichem Grunde geht man heute
daran, grofe Maschinenkdrper einfach in Kokillen
zu gieBen, um so Formarbeit zu sparen.

Ueberhaupt ist die Anwendung der Dauerform
viel mehr in den Vordergrund getreten; und wenn
auch manche MiRerfolge gezeitigt wurden, so haben
wir es meines Daflirhaltens mit einem Gebiet zu tun,
auf dem ,,noch etwas zu machen ist“. Auch die An-
wendung von Schreckplatten ist entschieden haufiger
geworden und hat sich in einzelnen GieBereien zu
einer systematischen Behandlung des Gusses nach
diesem Gesichtspunkt ausgebildet. Das Aufienkern-
verfahren wird vielfach gelibt, und wenn es in manchen
Féallen nicht billiger ist, so leistet es gute Dienste,
um Termine halten zu kdnnen; so sah ich beispiels-
weise, wie machtige Zylinder, die sonst nicht unter
drei bis vier Wochen zu formen sind, in 14 Tagen
vollkommen fertig in der Form standen. Dann haben
die kombinierten Formarbeiten, wie z. B. be> Seil-
scheiben, wo man den Kranz im Sand schabloniert
und die Arme durch AuBenkernsticke bildet,
mehr Eingang gefunden. Unverkennbar ist aber auch
die Tatsache, dafl das friher viel gelibte NaRgief3en
in manchen Gegenden im Abnehmen begriffen ist,
was zum Teil daran liegt, daR die Former, die es
konnten, aussterben und der Nachwuchs fehlt.
Hier mag auch darauf hingewiesen werden, daR
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man durch Einfihrung neuer brauchbarer Form -
stoffe , wie Kembindemittel, Formmassen fir
bleibende Formen, Ersatzmittel fir Naturgraphit, fur
Lykopodium, mit neuen Ueberzugsmitteln fur die
Form, mancherlei Ersparnisse zu verzeichnen hat.*

Welche von allen den vorgenannten Formverfahren
am wirtschaftlichsten und besten anzuwenden sind,
das mulB der Betriebsmann von Fall zu Fall entschei-
den und dazu gehort, daB er selbst die Formerei
versteht, im Zeichnunglesen sattelfest ist und
auch eine Ahnung vom Konstruktionswesen hat,
um sich mit den Konstrukteuren ins Einvernehmen
zu setzen und nach Mdglichkeit auf formgerechte
und giefRgerechte Gestaltung hinzuarbeiten. Diese
engere Fuhlungnahme mit dem Konstruk-
tionsbureau hat in einzelnen Maschinenfabriken
mit eigener Giellerei héchst segensreich gewirkt und
muf} sich bei den immer héher geschraubten An-
spriuchen an GroRBe und Form der GuBteile noch
weit mehr einbiirgern, als cs bisher geschehen ist.

Mit ein paar Worten mdchte ich doch auch die
wichtigsten Begebenheiten auf dem Gebiete des
Formmaschinenbaues berihren, wenigstens so-
weit sich ganz neue Gesichtspunkte zu erkennen
geben; Uber einzelnes hatten Sie ja vor kurzem in
»Stahl und Eisen* Gelegenheit, sich ausfuhrlich
zu unterrichten.**

Grundsatzlich neu war die Bonvillainsche
Maschine insofern, als sie das Formen uneben ge-
teilter Korper mittels Abstreifkammes und das Mit-
formen von Kernen im “Durchzugsverfahren ermag-
lichte. Mit der Berkshire-M aschine fiir Massen-
fabrikation ist der Anfang gemacht, das Formen von
dem Augenblick der Sandaufgabe bis zur fertigen Form
selbsttatig durchzufihren. Ferner ist die R Uttel-
formmaschine entstanden, bei der eben an Stelle
des von alters her getubten Stampfens das Rutteln
tritt. Trotz aller Zweifel scheint das Ruttelverfahren
seinen Weg zu machen, und, was ich selbst davon ge-
sehen habe, bestétigt nur diese Annahme vollauf;
allen Anzeichen nach! scheint sie die Maschine der
Zukunft zu werden. Endlich kénnte auch noch die
Schwerkraftformmaschine genannt werden, eine echt
amerikanische Konstruktion, bei der derim Transport-
gefall selbsttatig festgestampfte Sand vom Elevator
gehoben wird, und der Sandballen oben beim Kippen
in den auf einer Schaukel hin und her bewegten
Formkasten, dessen Bewegung eingestellt ist, fallt
und diesen anfillt, wobei der Sand durch den Fall
und die Schaukelbewegung im Kasten festgestampft
wird. Im ubrigen bewegen sich alle Neuerungen in den
alten Gleisen; cs wird abgehoben und abgezogen,
geschwenkt und gesenkt, geprefft und gestampft,
immer nach etwas verbessert r, manchmal auch nicht
verbesserter Methode, wobei auf die kombinierten
Verfahren besonders hingewiesen sei. Auch auf
diesem Gebiete herrscht ein seltener Eifer und
scharfer Wettbewerb unter den ausfiihrenden Firmen.

* Vgl. St. u. E. 1912, 29. Aug., S. 1455.
** Vgl. St. u. E. 1910, 12. Okt., S.1743.
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Ein anderer Kurs wurde unter dem Druck der
Verhéltnisse auch in bezug auf die Organisation
der GielRereien cingeschlagen. Waichtig ist, dal man
immer mehr dazu Ubergegangen ist, systematisch
Preise zu sammeln und Arbeitszeiten aufzunehmen,
die dann dem Kalkulator als Unterlage und zur
Kontrolle des Akkordes dienen. Das Verfahren der
Auftragserteilung, das Regeln der 'mmine mittels
Tafeln, die genaue AusschuBaufnahme, die Ordnung
des Ersatz- und Nacharbeitswesens, die GuRRkontrolle
als Grundlage der Lohnauszahlung, eine geregelte
Modellverwaltung, alles das sind Dinge, die, systema-
tisch behandelt, mit Hilfe von Kartotheken, Zettel-
systemen und anderen Hilfsmitteln geordnet worden
sind und ebenfalls segensreich gewirkt haben. Es
fehlt ja auch nicht an tUberorganisierten Betrieben', wo
dann ,Vernunft zum Unsinn“ und ,Wohltat zur
Plage* wird und viel Geld zum Fenster hinaus-
geworfen wird.

Mit ein paar Worten mochte ich das Kalku-
lationswesen berthren, ein Gebiet, auf dem man
sich bemuht, aus den Durchschnittskalkulationen
herauszukommen und zu der Stiickkalkulation Uber-
zugehen ; ich bin Uberzeugt, es wére schon langst ge-
schehen, wenn es nicht so schwierig ware. Aber bei
meinen Wanderungen durch die GielRereien habe ich
manche Ansatze dazu gefunden. In einer grof3en
GieRerei beispielsweise fand ich, daR man die Form-
materialaufbereitung verakkordiert hat und die
Arbeit karrenweise bezahlt, die Karren aber werden
auf die einzelnen Kommissionen gezahlt, indem man
mit jedem Karren Lehm, Sand, Masse einen mit der
Kommissionsnummer gestempelten Zettel zur Kal-
kulation gibt; in einem anderen Betrieb fand ich,
dal’ man wenigstens bei gréBeren Stiicken das gesamte
Formmaterial aufs Stick direkt ermittelt. Wieder
in einer anderen GieBerei war man dabei, die Aus-
schuRverrechnung aufs Stick einzufihren usw.
Das alles aber sind erst Anséatze, die auf eine strenge
Durchfuhrung des Prinzipes nur hindeuten; die Er-
reichung des Ziels liegt noch in ziemlicher Ferne,
mit der Zeit wird man jedoch der Not gehorchen und
sich zu einer Revision der Selbstkostenberechnung
bequemen mussen. Eins vor allem darf nicht vergessen
werden, daR die Anspriche, die an den GuR bezig-
lich Aussehen, Genauigkeit der Ausfuhrung und Ein-
halten des Gewichtes gestellt werden, manchmal bis
zur Intoleranz gestiegen sind, dal} aber der GieRerei-
untemehmer im grofRen und ganzen keine Gegen-
leistung seitens der Abnehmer erhalten hat. Werden
auch die Ublichen, von der Konjunktur diktierten
Preisaufschlage bezahlt, so werden doch heute oft
derartig riskante Sticke vom GieRereimann verlangt,
fir die nimmermehr angemessene Preise bezahlt
werden, Stucke, die zwar im Hundertkilopreis niedrig
sind, aber hohe Gesamtselbstkostenwerte darstellen,
weil sie leicht miBlingen und der einzelstehende Unter-
nehmer keine Entschédigung durchsetzen kann, ob-
wohl die Schwierigkeiten in dem Charakter und Um-
fang des Auftrages zu suchen sind. Das Schlimme ist,
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dal in solchen Fallen das Stick nur einmal her-
gestellt wird, und daB eine Giel3erei, die ausschliel3-
lich diesen in form- und giel3technischer Hinsicht so
hochwertigen GuR herstellt, durch unverschuldeten
AusschuB in eine Lage gebracht werden kann, daf
sie, selbst wenn, wie das nicht anders maéglich, diese
Verluste auf die gesamte Jahreserzeugung oder die
betreffende Risikoklasse verteilt werden, um jeden
Verdienst an dieser Art Fabrikation gebracht wird.

Diese Zustdnde sind um so schlimmer in einer
Zeit, wo die Freude an Qualitatsleistung und das
Gefuhl der Verantwortung bei dem gelernten Ar-
beiter, hier bei dem Former, infolge seiner alles tber-
wuchernden wirtschaftlichen Interessen gelitten hat.

Die Ausbildung des GielRereimannes.

Nicht ganz ohne Absicht habe ich mit ein paar
Strichen diese zuletzt genannten Gebiete: das
Laboratorium, die Formerei, das Zeichnunglesen,
das Organisieren und Kalkulieren zusammengefaf3t.
Sie sind das tégliche Brot des GieRBereimannes;
in ihrer Beherrschung — Sic brauchen nur einmal
die Anzeigen in den Zeitungen und Zeitschriften durch-
zugehen — liegen die Anforderungen, die die Praxis an
den ausgebildeten Fachmann stellt. Es fragt sich: Ist
der bislang vom GielRereimann eingeschlagcne Weg zur
Ausbildung der richtige, und entspricht er den An-
spruchen der Zeit? Das GieRereiwesen ist heute so
machtig geworden, dal? es keine vereinzelten Félle
mehr sind, wo ein Maschinenmann oder Eisen-
hittenmann auf das Gebiet des GieRBereiwesens
verschlagen wird. Es herrscht starke Nachfrage,
die mit bestimmten Forderungen an den Praktiker
herantritt, und es kann meines Erachtens nicht mehr
so gehen, daB der Fachmann sich das Wichtigste
seines Berufes erst im Betrieb aheignet und lernt,
auf der Hochschule oder dem Technikum von dem
Inhalt seiner ureigensten Betdtigung aber kaum
etwas erfahrt. Die Vorbildung mufl ihn nach meinen
Vorstellungen so weit fordern, da er das Chemische
am Schnurchen hat, daB er Zeichnungen einigermafen
lesen und die Formmethodik danach bestimmen
kann, dalR er die im Bereich seiner Tatigkeit auf-
tretenden Maschinen kennt, einschldgige einfache
Konstruktionsaufgaben selbst zu l6sen vermag, und
dal eram Ende auch eine Ahnung von der Organisation
eines Betriebes bekommt. Das alles aber muf sich
auf einer festen wissenschaftlichen, eisenhitten-
méannischen Grundlage aufbauen. Aus der metal-
lurgiseh-formtechnischen Perspektive muB der Stu-
diengang des GieRereimannes gesehen werden und
nicht aus der maschinentechnischen, denn nach der
metallurgischen Seite hin liegen auch die grofRten
Schwierigkeiten und die hohe Verantwortlichkeit
des Betriebsingenieurs. Endlich kann der GieRerei-
mann, der auf Grund seiner Ausbildung unter rein
maschinentechnisch Ausgebildeten oft allein verant-
wortungsvolle Vorschlage zu machen hat, einer
grindlichen allgemeinen Materialkenntnis nicht ent-
raten.
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Diese Richtlinien, so meine ich, dirfte man beim
Entwerfen eines Planes, der sich die zukunftige Aus-
bildung des GielRereimanncs zum Ziele setzt, nicht
aus den Augen lassen.

Die gieRereitechnische Literatur.

Bevor ich schlieBe, sei auch noch ein Blick auf
die fachménnische Literatur geworfen, in der sich
ja zuguterletzt der gesamte wissenschaftliche und
technische Aufschwung unseres Fachgebietes wider-
spicgelt. Der beste Beweis jedenfalls fir die kréftige
Entwicklung durfte es sein, dafl sich im In- und Aus-
lande eine Reihe von teils vortrefflichen Zeitschriften
dem GielRereiwesen als Sondergebiet zugewendet
hat, Zeitschriften, die anféanglich in grofReren Zeit-
abstanden, in den letzten Jahren vierzehntégig,
selbst wochentlich erscheinen. Aber leider mu3 fest-
gestellt werden, daB hier ein ,,Weniger manchmal ein
Mehr* bedeuten wurde, denn im literarischen Ueber-
eifer wird allzuh&ufig die Quantitat tber die Qualitat
gesetzt; man darf nur einmal die dlteren Jahrgange
der Berg- und Huttenmé&nnischen Zeitung, Glasers
Annalen u. a. zur Hand nehmen, um herauszufinden,
wie bewufR3t oder unbewuf3t von dem dort aufgestapel-
ten Gute immer von neuem gezehrt wird und das
literarische ,,Wiederaufwdrmen*“ zur Gewohnheit
geworden ist. In der Buchliteratur sind neben
mancherlei Minderwertigem auch eine Reihe guter,
ja vortrefflicher Werke erschienen. Den Anfang
machte wohl die etwas sehr frei aus dem Englischen
Ubersetzte und mit einer Reihe freier, dem Original
fremder Zutaten ausgestattete ,,Amerikanische GieRe-
reipraxis“ von West, dann die ausfuhrliche und
tieferdringende Arbeitvon Lelong: ,Traité pratique
de fonderie®, ferner das von der Fachwelt wohlauf-
genommene ,Lehrbuch der Eisen- und Stahl-
gielRerei* von Osann und schlieBlich das gréRtange-
legte, allerdings im ersten Band erst vorliegende und
von Geiger herausgegebene ,,Handbuch der Eiseu-
und StahlgiefRerei” in drei Banden. Mit diesen Wer-
ken ist endlich das ,,Handbuch* von Ledebur, das
bis vor noch nicht langer Zeit die gielRereitechnischo
Buchliteratur nicht allein bei uns, sondern auch im
Ausland beherrschte, zwar nicht Uberholt oder ent-
behrlich, wohl aber, was not tat, fortgefihrt und er-
ganzt worden.

Auch das mag als ein Zeichen der Zeit gelten,
daR diejenigen Fabriken, welche sich mit der Herstel-
lung von GieRereimaschinen befassen, in der Heraus-
gabe von Druckschriften, die ihre Erzeugnisse
anpreisen, sich zu uberbieten suchen, und daR hier
vereinzelt vortrefflich ausgestattete Kataloge ent-
standen sind, die dem Fachmann wichtige Dienste
leisten, in gewisser Hinsicht sogar unentbehrlich
geworden sind.

Wenn Sie, wie es mir vergénnt war, Gelegen-
heit gehabt héatten, in ununterbrochenem Zuge
einige Dutzend der grofiten und neuesten Giel3e-
reien des In- und Auslandes zu durchwandern, so
hatten Sie gewill ein anschaulicheres Bild davon
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bekommen, was fi'tr ein Leben hier pulsiert. Am
starksten hatten Sie es da wahrgenommen, wo deralles
belebende Wettbewerb am schérfsten ist, wo der
freie Wettbewerb, nicht in die Bahnen der Ring-
bildung gelenkt, alle Kréfte anspannen laf3t, und wo
die gewaltigen Erzeugungsziffern von 103000 t und
weit dartber hinaus erzielt werden, d. h. in den im
Anschluf? an Hochofenwerke arbeitenden Betrieben;
hier, wo der Verkaufspreis den Gcstehungspreis nur
um ein Geringes Ubersteigt, und wo man auf jeden
kleineren oder groBeren Vorteil und Vorsprung in
der Technik bedacht, ja eifersichtig und aus be-
greiflichen Grunden am zugeknopftesten ist. An
solchen Stellen hatten Sic es am unmittelbarsten
erlebt, wie herrlich sich unser Berufsfeld in den letzten
Jahren geweitet hatund technisch fortgeschritten ist,
und erkannt, daB man auch bei uns zu Lande groR3-
zugig, dabei aber doch gewissenhaft zu arbeiten ver-

Umschau.
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steht. Diese direkte Berihrung ware Ihnen gewi mehr
wert gewesen, als wenn ich lhnen schlieflich noch
ein paar nichterne Zahlen nenne und sage, dal es
in Deutschland im Jahre 1895 (aus dem Jahre 1900
sind die entsprechenden Zahlen nicht bekannt)
1556 GieRereibetriebe mit 84 834 Personell und nach
der letzten im Jahre 1907 stattgefundenen Berufs-
und Betriebszéhlung 2163 Betriebe mit 165 314 Per-
sonen gab, und daf ferner die Gesamtguerzeugung im
Jahre 1900 im ganzen 2,1 Millionen t, im Jahre 1910
aber 2,7 Millionen Tonnen betrug.

Wenn ich lhnen von der Freude und Ge-
nugtuung, die ich personlich auf meinen Wande-
rungen empfand, heute nur einen geringen Bruchtpil
vermitteln konnte, damit Sie ihn als Stadrkung mit
hintibernehmen in das lebendige Treiben unseres
zwar dornenvollen, aber dennoch schénen Berufes,
so hat mein Vortrag sein Ziel erreicht.

Umschau.

Etwas Uber GieBereiorganisation.
ModellbodeneinriblitUng und Modell Verwaltung.

Unter der Ueberschrift ,,Ein Modcllspcichcr ftir eine
Million Modelle* bringt D. Mooncy* die Beschreibung
eines grofen Geb&dudes zur Aufbewahrung der Modelle
und knipft daran einige Angaben lber die Handhabung
des Modelleinganges und -ausganges sowie einige andero
organisatorische Einrichtungen in der GieRerei, Uber die
hier kurz berichtet werden soll.

Das Modellgebdude, das zu den Werken der Ge-
neral Electric Co. zu Scbenectady, N. Y., gehort, die,
soweit die Arbeit erkennen [aRt,
elektrische Maschinen, Einrichtungen
und Apparate, von den groften bis
zu den Kleinsten, herstellt, ist zur
Aufnahme von etwa 500000 Mo-
dellen, die in Gebrauch sind, be-
stimmt und auf einen betréchtlichen
Zuwachs angelegt. Es ist 170 m
lang, 22 m breit und 5 Stockwerke
hoch. Die Baukosten betragen rd.

40 .11f.d. gm Bodenflache, ausschlieR3-

lich Anstreicherarbeiten, Heizanlage,
Aufzug  und  Sprinklcrsystem. **
Feuerfeste Konstruktion, Draht-
glasfenster, Sprinklersystem, feuer-
sichere Turen, Spritzstationen und

die ganz in der N&he untergebrachto
Feuerwehr sorgen fiir Feucrsicher-

heit. Das Modellverwaltungsbureau

ist als vollig feuersicheres Gcwdlbo
durch Génge von dem dbrigen Ge-
bdude abgeschlossen, um fur jeden

Fall dio dort gefuhrten Karten, Lis-

ten usw., die tber den Modellbestand
Aufschlu geben, zu sichern. Alle
Abteilungen des Modcllbodens sind mit allen Abteilungen
der GieRerei durch Telephon verbunden.

Die Modelle sind nur mit Rucksicht auf GréRe und
Bequemlichkeit jo nachdem in Abschldgen oder Gestell-
reihen untergebracht, und jede systematische Ordnung
nach Maschinenarten ist vermieden. Sehr groe Modelle
sind in den unteren Stockwerken untergebracht und,

* American Machinist 1912, 20. Juli, S. 1019 ff.

** Anscheinend nach demselben System ausgefihrt,
wie es in St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 909, beschrie-
ben ist,

sofern sic nicht in Gestellen unterzubringen sind, ein-
fach auf den Boden gestellt oder gelegt (s. Abb. 1).

Die kleineren Modelle liegen auf Gestellen und die ganz
kleinen auf Regalen in Gefachern oder Schubladen. Dio
Stockwerke sind von 1 bis 5 numeriert und die Abschlage
oder Abteilungen des Stockwerkes alphabetisch bezeichnet
(s. Abb. 1). Die Bezeichnung 3—H bedeutet also 3. Stock,
Abteilung H. Die zu einem bestimmten Stockwerk gehorigen
Gestelle sind von laufwarts numeriert und ebenso die ein-
zelnen Gestellabteilungen oder Gefachecr. So bedeutet dio
Bezeichnung 2—11—23, daR das Modell auf dem zweiten
Stock, auf Gestell Nr. 11, in dem Abteil oder Gefach

Abbildung* 1. Erster Stock des Hodellgebaudcs.

Nr. 23 dieses Gestelles liegt. Auf gleiche Weise sind auch
dio Regalo mit Gefachern und Schubladen, die zur Auf-
nahme der ganz kleinen Modelle dienen, aufzufinden.
Die Arbeiter des Modellbodens finden sich so sehr leicht
zurecht. Im ganzen sind im Modellhaus 16 Mann be-
schaftigt: ein Meister, drei Schreiber, ein Mann am Aufzug
und 11 Mann fiir den Modelltransport.

Von jeder ankommenden oder abgehenden Gruppe
Modelle wird eine Liste aufgestellt., die der Arbeiter zu
kontrollieren hat. Diese Liste wird zur Aufstellung der
Hauptliste im Modellverwaltungsbureau benutzt, die sich
aus Karten nach Abb. 2 zusammensetzt, wie denn uber-
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Abb. 2. Karte fiir die ,,Modellhaus-Listo"
Jtod.-Nr....... Modellhaus-Liste
Name flr

,QUSEEL |0

eingel.

; GCRiiruile- Abteil. jStock 1Gestell Gefach
Type’ jHolz iLose jKern- iiekl.
yP iVetall tTeiIe {ka'sten von

Ausgabe Dat. iuriick Ausgabe Dat. jzurlick Ausgabe Dat. zuriick
|

Imupt die ganze Organisation nach Kartenlisten zu arbeiten
scheint, wenigstens soweit dio liier beschriebene in Frage
kommt. Wie die Modelle transportiert werden, zeigt
Abb. 1. An jeder Seite des Gebdudes befindet sich ein
gerdumiger Aufzug.

Umschau.
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aufgezéhlten Modello im Modellbaus liegen, so gehen
die drei Kopien mit den Aufschriften ,Former-Kopie“,
,Kernmacher-Kopie* und,,Modellhaus-Kopio* zum Modell-
verwaltungsbureau. Alsdann geht das Modell mit der ,,For-
mer-Kopie*“ zur Gielerei, wo der Formerpreis eingetragen
(von wem ist nicht gesagt, wahrscheinlich vom Meister oder
an Hand der ,,Stiickkostenliste* von einem Betriebsschrei-
ber) und dio ,,Former-Zeitkarte“, vondernochdie Rede sein
wird, angeheftet wird. Die ,,Kernmacher-Kopie*“ geht mit
den zugehdrigen Kernblichsen oder -késten zur Kern-
macherei. Dio ,,Modellhaus-Kopio* bleibt im Modellhaus-
bureau als Ausweis uUber den Verbleib der Modelle. Die
Kopie mit der Ueberschrift ,,Fur GieRereibureauliste” wird
im GieRereibureau zur Zusammenstellung einer laufenden
Jiste aufbewahrt und dio Ablieferung des Gusses darin
eingetragen, so dal man aus dieser Liste ersehen kann,
ob und wieweit ein Auftrag fertiggcstcllt ist. Die Kopie
mit der Aufschrift ,,Ueberwachung der Produktion*
erhélt ein bestimmter Schreiber im GiefRcrcibureau. Hier
sitzen mehrere Schreiber, von denen jeder fir den GuB einer
bestimmten Anzahl von GieRereiabteilungen verant-
wortlich ist, deren Arbeiten von diesem (berwacht werden.
Jeder dieser Schreiber muB die Meister seiner Abteilungen
mit Bezug auf GuRlieferung auf dem laufenden halten,

Abb. 3. Vorder- und Rickseite der ,,GuBbestellkarto*.

Lfd. GuRbestellkarte
’ i (fir GieRereibureauliste)
Model Ibezeich- Liegt wo?
nnng
Tag der Anzahl wochentl. . Geht
Ausgabe j wohin?
Liefer- Gebaude Gattierung Mittl.
termin Nr. Nr. [ Gew.
Tagd. Former Preis f. 1 Mann j Klasse
Abr. Nr. ,» Mmit Tfilfsarb.
Dat. ! Abgel. | Dat. Abgel. j Dat. Abgel. Dat. Abgel.
|
|
|
Prod.-Abteil.

Dio Auftragserteilung geschieht mittels Formulars
(s. Abb. 3), das die Ueberschrift ,GuBbestellkarte*
trdgt, von einem Schreiber der auftragerteilendcn Ab-
teilung ausgeschrieben wird, und von dem flnf verschieden-
farbige Kopien angefertigt werden. Das Original tragt
die Aufschrift: ,Fiur die Liste der auftragerteilenden
Abteilung”“. Die Kopien gehen zum GieRereibureau.
Stellt sich dort (offenbar mit Hilfe der dort gefiihrten
.Modellgebrauchsliste”) heraus, dal die auf den Karten

Abb. 4. Former-Zeitkarte.
’éﬂggﬁ;{éﬁg u. Former-Zeitkarte Datum
Verlangte j Name IKontroll-Nr.
Stlickzahl
Bezeichnung Wieviel Mann beschéftigt?
Former Hilfsarb. Lehrl.
1Zj1r Zahl der Sonder- gewdhn 11
GuBst. i.d. Stiick- ~Stlck- | Betrag
Gebaude Nr. Form preis  preis
%aptl_ der ;
. ertigen
Abteil. Formen j[
) ! Ausschul | Abziige Stunden — | |
Néahere
Angaben [Klasse Abschi. |
!
Anzahl
ausgel.
Gu Ges. Gew.

Liste for GuRausbringen

Auge-1  Aus- Tat. Ange-1 Aus-

Ange- \ Aus-
Dat. farl Dat. ferfigtj schui fert%gtj schuB

ferfigt j schuB

ZT

[ 1

d. h. fir Einhalten der Termine sorgen und angeben, was
eilig ist. Der betreffende Schreiber hat seine Eintragungen
aufden Kartengenau aufdem Tagesdatum zu halten und den
GuB auf seinem Weg durch die verschiedenen Fabrikations-
stufen zu verfolgen; auf diese Té&tigkeit hat er einen groRen
Teil seiner Arbeitszeit zu verwenden und gelegentlich seine
Karten mit der ,GieBereiburcauliste* zu vergleichen.
Dio ,Former-Zeitkarte* (s. Abb. 4) wird in drei
Exemplaren ausgestellt und die Angaben der Karte mit der

Abb. 5. Former-Abzugkarte.
| Modéll-Nr. u. ! . | Datum
Buchstabe Former-Abiug karte
Name
Abziige fir
Klasse Preis Fir ; Betrag |

Genehm. Abschi.

Gesehen
Meister
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Aufschrift,,GulRbestellung” entnommen. Der Schreiber tragt
ein: die Modellnummer und den Buchstaben, die Anzahl
der verlangten GuBstiicke, die Bezeichnung, die Geb&ude-
nummer, die Abteilung, die n&heren Angaben, Klasse
und das Datum. Diese drei Formulare gehen zum Giof3erei-
ineister, der dio Arbeiten den Formern zuteilt. Ist die
Arbeit erledigt (bei kleinen Auftrdgen) oder ist bei
Schluf der Arbeitszeit nur ein Teil des Auftrages fertig,
so macht der Former tédglich die entsprechende Ein-

Abb. G Gielerei-Stiiek-Kostenkarte.

GieRerel-StBA-Kostenliste

Mod.-Nr. Apparat,

Arbeit Preise

Art der Arbeit Nr. fur
Boden-Formerei
Bank-Formerei__
Maschinen-Formerei 3

Kernmacherei* (a) A
CoT 4|
JsL 4c i
~JdL
PoUererei 1-1-
Kernausstolern

Modellformerei

tragung und gibt sie im GieBereibureau ab; einzutragen
hat er seinen Kamen, seine Kontrollnummer, die Zahl
seiner Hilfsarbeiter, die Zahl der GufRstucke in jeder
Form und die Zahl der fertigen Formen. Zwei Kopien
dieser Karte Ubergibt er dem GieRereibureau, dio dritten
Exemplare (wohl die Originale), dio seine ganze Leistung
enthalten, behdlt er fur sich zur Kontrolle, um etwa,
wenn er seine Wochenabrechnung erhalten hat, Unstimmig-
keiten fcstzustellen. Das GieRereibureau schickt das
Duplikat dieses Formulars

zu dem Wiegemeister, damit Abb. 7.
dieser dio Gewichte eintragt Modell-Ni
und den etwaigen von den Ocetl-N-
Angaben des Formers abzu-
ziehenden Ausschul. Bat.
Zeigt sich nach Abgabe Buch-  vom m aus-
des ausgefiillten  Originals stabe '\g‘;%%"' geliehen ?
im GieRereibureau, daB ein

Former nur einen Teil des
Auftrages erledigt hat, so
stellt der Schreiber eine wei-
tere ,,Former-Zeitkarte*, wie
vorher dreifach, aus und gibt
sie als einen neuen Auftrag
heraus. Hierdurch soll dem
Former das Ausfillen der
Karten erleichtert werden.

Die ,,GieRereibureauliste”
wird mit Hilfe der ,Former-
Zeitkarte* und der vom Wie-
gemeister zurtickgcschiekten
Kopie, die die Ausschufeintragung enthélt, auf dem
laufenden gehalten.  Abziige sind auf dem Duplikat
(des Wiegemeisters) vermerkt und werden von diesem
in dio GieBereibureaulisto Ubernommen. Das Original
der ,,Former-Zeitkarte” geht schlieBlich zur Zahlstelle,
um dort als Beleg fir die Arbeitsleistung des Formers
zu dienen. Das Duplikat enthalt ebenfalls die Stlck-
preise. Alle Duplikate gehen zum Kalkulationsbureau
als Unterlage fur die Kostenaufstellung und zur Fest-
stellung der Selbstkosten des Stickes. (Die eine
Kopie bleibt wahrscheinlich als Beleg im GieRerei-
bureau.

Die ,,Former-Abzugkarte* (s. Abb. 5) wird zur
Eintragung alles Ausschusses benutzt, nachdem der Guf
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durch die Hande des Wiegemeisters gegangen ist. Diese
Karte wird ebenfalls droimal ausgefertigt. Eino Kopie

geht zum Wiegemeister, eine zum Former und eine zum
Kalkulationsbureau.

Eine ,GioRerei-Stick-Kostonlisto* (s. Abb. 0)
dient zur Zusammenstellung der fir Herstellung eines
Stickes aufgowendeten Kosten. Die30 Karte enthalt alle
Lohne fir die verschiedenen Arbeiten, die fir dio Modell-
nummer und den spezifizierten Apparat ausgefuhrt werden.

Die Buchfuhrung uber Modelle seitens der
GieRerei fluhrt eine ,Modell-Gebrauchs-
liste“,s. Abb. 7, dioihre Angaben der ,,GuR-
bestellkarte* und der ,,Former-Zeitkarte“
entnimmt.  Sie enthélt die Angabe Ulber
den Verbleib des Modells, welcher Former
es in Gebrauch hat, falls cs in der GieRerei
Da dieser Name auf der Karto stehen
bleibt, so 1&Rt sich, wenn nach einigen
Monaten etwa ein GuBstick zur GielRerei
zuriickkommt, weil es Ausschuf’ ist, an
Hand dieser Karte der Former ermitteln,
der es geformt hat. L.

Muffelofen zum Emaillieren groRRer guf3-
eiserner Kessel.

Die gesteigerten Anforderungen, welche

an die mit der Herstellung emaillierter

Apparate sich befassenden Industriezweige,

insbesondere an die chemische Industrie,

gestellt werden, zwingen diese Werko zur Erbauung von
Muffel6fen, deren Muffeln Abmessungen aufweisen, dio
weit Uber das in der Emaille-Industrie bisher verwendete
MaR hinausgehen. Natirlich wachst mit der GréRRe auch die
Schwierigkeit, eine an allen Punkten der Muffel voll-
kommen gleichmaRige, hohe Temperatur zu erzielen.
Hierbei muB, um wirtschaftlich zu arbeiten, beriicksichtigt
werden, dafl die geforderte Waéarmemenge in mdglichst
kurzer Zeit und mit dem geringsten Brennstoffverbrauch

Karto fur die ,Modell-Gebrauehsliste des GielRereibureaus”.

Modell- Gebraudisliste des Giefereibureaus

an zurUck I von e an zurllck
an Moden- m aus- an
Former Modell-] haus ~ gcliehcn? Former nodell- Wert Dat
Bat. aus 1 pat, Bat,  Naus
Z |

I i —J
erreicht werden soll. Die Wahl der Beheizung solcher
Oefenerfordertinfolgedessen weitgehende Aufmerksamkeit,
und daher dirften die nachfolgenden Ausfiihrungen uber
einen derartigen Muffelofen die Fachleute interessieren.

Abb. | zeigt den Querschnitt, Abb. 2 den Léngs-
schnitt eines neuzeitlichen Muffelofens, der zur Emaillierung
guBeiserner Kessel usw. bis zu einem Durchmesser von
3,5 m und einem Gewichte von 10 t dient. Die Muffel ist,
im Lichten gemessen, 3,7 m hoch, 3,7 m breit und 52 m
lang. Die Beheizung geschieht durch Gasfeuerung in
Verbindung mit Rekuperator.

Der Gaserzeuger ist dicht an den Ofen gebaut, wéhrend
der Rekuperator unter dem Oberbau Platz gefunden hat.
Das Gas tritt infolgedessen mit seiner Entstehungs-
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temperatur in dio Ofenkammern, so daB hierduch Wérme-
verluste vermieden sind.

Der eingebaute Rekuperator, Bauart Hcrmansen,
besteht aus vierkantig-rohrenférmigen Schamotteform-
steinen, die auf den nach oben und unten gerichteten
AufBenflachen Querrillen besitzen, welche hei der Auf-
mauerung den Weg fir die Sekundérluft geben, wéhrend
die Rauchgase durch dio rohrférmigeil Aussparungen der
Steine abzichen. In der Breitrichtung des Ofens sind die
Rekuperatorsteine schichtweise um einen halben Stein
versetzt, wodurch an den <Seitenwédnden L&ngskanéle ge-
bildet werden, welche es der aufsteigenden Sekundérluft
ermdglichen, in die néchsthdhere Reihe zu gelangen. Die
Rauchgase sowohl als auch dio Sekundarluft fiihren eino
zickzackformigo Bewegung von oben nach unten bzw. von
unten nach oben aus uiul sind senkrecht auf- und Uber-
einander verkettet. Durch die Durchfihrung des Gegen-
stromprinzips und dadurch, daB die Luft gleichzeitig durch

Abbildung 1. Querschnitt.
Abbildung 1 und 2.

viele dinnwandige Kandle gefiihrt wird, ist eine vorziig-
liche Ausnutzung der Abhitze und hierdurch eine be-
deutende Ersparnis an Brennstoff erzielt worden. Ebenso
wurde durch eine besondere Anordnung der Gaszufiihrungs-
kanélc und der Verbrennungskammern eine an allen Punk-
ten der groRen Muffel vollkommen gleichméaRBige Hitze
erreicht.

Ha eine sehr schwer schmelzbare Emaille zur Anwen-
dung gelangt, wurde eine Temperatur von etwa 1000° G
fir notwendig erachtet. Die angestcllten Messungen er-
gaben eine solche von etwa 10500C, wahrend fur Unter-
feuerung 3500 bis 4000 kg Gaskoks in 24 Stunden ver-
braucht wurden. Rechnet man den Kubikinhalt der
Muffel mit etwa SO cbm, worin die zwischen den Boden-
rippen liegenden R&ume embegri‘fcn sind, so ergibt sich
ein Brennstoffverbrauch von etwa 50 kg f. d. com Muffel-
inhalt in 24 Stunden.

Der Muffelofen, welcher von der Firma If6, Ofenbau-
gesellschaft m. b. H., Berlin, ausgefiihrt wurde, arbeitet
zu voller Zufriedenheit.

L. Kentnowslci.
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Eine Ehrengabe fUr Eduard Bdcking.

In der Mitgliederversammlung des W alzdraht-
verbandes vom 24. Mai d. J. inK&In wurde der Entschlu
von Kommerzienrat Eduard Bdcking, Milheim a. Rh.,
des langjéhrigen Vorsitzenden des Verbandes, sein Amt
als Vorsitzender nicderzulogen, bekanntgegeben. Dio
Nachricht wurde mit allgemeinem Bedauern aufgenommen,
und es entstand sofort dio Anregung, dio Verdienste
von Kommerzienrat Bdcking, der an demselben Tago
seinen 70. Geburtstag beging, auch &uBerlich dadurch
anzuerkennen, dafl mit dem Ausdruck des lebhaften
Bedauerns uber seinen Ricktritt vom Amte des Vor-
sitzenden telegraphisch der Glickwunsch zu seinem
70, Geburtstag tUbermittelt wurde. In dem Telegramm
wurde gleichzeitig dem innigsten Dank Ausdruck gegeben
fur die unermudliche selbstloso Téatigkeit, mit der Kom-
merzienrat Bocking seit vielen Jahren dem Verbénde
vorgestanden habe, und dal man in dankbarer Erinnerung

Abbildung 2. Lé&ngsschnitt.

.Muffelofen zum Emaillieren groRer guBeiserner Kessel.

an die gemeinsame Arbeit beschlossen habe, ihm eino
Mappe mit den Photographion der einzelnen Werks-
vertreter und Vorstandsmitglieder zu verehren.

Dieses inzwischen fertiggestellte Album, von
Kinstlerhand hergestellt, trdgt auf dem ersten Blatt
die Widmung: ,Herrn Kommerzienrat Eduard Bdeking
in Milheim a. Rh. in dankbarer Erinnerung gewidmet
von den vereinigten deutschen Drahtwalzwerken.” Zwi-
schen den einzelnen Photographien sind Aquarelle von
Professor Il. E. Pohle, Diusseldorf, eingefligt, welche
die verschiedenen Stufen der Herstellung von Walz-
draht, meist aus dem eigenen Betriebe des Herrn Bdcking
entnommen, darstellen.

Bei der Uebergabe des Albuins sprach der jetzige Vor-
sitzende, Kommerzienrat Louis Rdchling, Volklingen,
seinem Vorganger den warmsten Dank der vereinigten
deutschen Drahtwalzwerke fiir seine auRerordentliche
Téatigkeit im Interesse des Walzdrahtverbandes aus, dio
besonders darauf bedacht war, in den haufig sehr weit
auseinandergehenden Interessen der einzelnen Mitglieder
stets einen Ausgleich herbeizufiihren und in den scharfen



215 Dezember 1912.

Kampfen der gegensétzlichen Meinungen die Kollo des
immer zur Verstandigung hinarbeitenden Vermittlers zu
fihren.

Kommerzienrat E. Boeking Ubernahm den Vorsitz im
Walzdrahtverbande am 28. November 1906 und hat
insbesondere dio schwierigen Verhandlungen zur Neu-
bildung des Vorbandes Ende 1907 zu gutem Endo gefiihrt.

Aus Fachvereinen.

Stahl und Eisen. 2181

Kommerzienrat Bécking hat sieh jetzt von seinen ver-
schiedenen Ehrendmtern zuriickgezogen und schlieBlich
als das letzte Ehrenamt das des Vorsitzenden des Walz-
drahtverbandes aufgegeben, um sich ganz ins Privatleben
zurlickzuziehen. Mége Herrn Bdcking nach seiner ver-
dienstvollen, arbeitsreichen Wirkungszeit ein schéner
Lebensabend beschieden sein!

Aus Fachvereinen.

Internationaler Verband fur die Material-
prifungen der Technik.
VI. Kongrel3 in NewYork, 2. bis 7. September 1912.
(Fortsetzung von Seite 2056.)
Josef Kail, Budapest, sprach
Ueber Prifungsverfahren fur GieRereiroheisen.

Der Verfasser weist nach, daR die heute vielfach
noch dblicho Methode der Klassifikation von GieRerei-
roheisen nach dem Bruche groRe Mangel besitzt. Er
schldgt statt dessen dio viel genauere Klassifikation nach
der chemischen Analyse vor. Danach wére Nr. 1 GieRerei-
roheisen mit 2,6% Silizium, Nr. 2 mit 1,6% bis 2,5%
und Nr. 3 mit weniger als 1,5 % Silizium.*

W illiam Campbell und John Glassford, New
York, legten einen Bericht vor Uber

Die Konstitution des Gufeisens und die Wirkungen uber-
hitzten Dampfes auf GufReisen.

Bekanntlich erleiden GuReisenformstiicke in Rohr-
leitungen fir Uberhitzten Dampf eine besondere Art der
Zersetzung — sio ,,schwellen an“, sie ,wachsen an* und
werden schlieBlich so briichig, daR sio zwischen den
Fingern zerbrockelt, werden kénnen. Anderseits ist aber
auch bekannt, daB solche Gufstiicke jahrelang gebraucht
worden sind, ohne dal Zersetzungen eintraten. Der
Gegenstand der vorliegenden Untersuchung war, zu be-
stimmen:

1 dio Natur der Zersetzung;

B/waruivL einigo GuBstiicke zersetzt werden, andere
nicht;

3. wie dio Korrosionen auf ein mdglichst geringes
MaR beschrankt werden konnen.

Die Verfasser geben zunéchst eine ausgezeichnete
und vollstdndige Darstellung der in der Literatur ber
diesen Gegenstand enthaltenen Angaben. Sie untersuchten
ferner auf mikroskopischem Wege ein Hahn- und ein
Flanschstiick, die an der Austrittsstelle eines besonders
geheizten Ueberhitzers zwei Jahre lang im Gebrauch ge-
wesen Waren. Sio leiteten Dampf von 3,5 bis 5,3 Atmo-
spharen Ucberdruck und einer Temperatur von 427 bis
482° Gein. Der Hahn war am meisten angegriffen; er war
angesehwollen, geborsten und zersprungen unter innerem
Druck. Im mittleren Teil des Hahnes war das Material so
brockelig, daB cs zwischen den Fingern zerrieben werden
konnte. Es war schwarz, schwach metallisch gldnzend
und wurde leicht vom Magneten angezogen. Der Flansch
war auf der Dampfseite angegriffen. Das Gewinde auf
der Innenseite war durch und durch zersetzt und sehr
brockelig. Die chemische Analyse des Pulvers aus der
Hauptstelle der Zersetzung beim Hahn ergab 74,48 %
Eisen, 1,17 % Graphit und 1,42 % Silizium. An ver-
schiedenen Stellen der beiden Untersuchungsstiicke wurden
Proben zur mikroskopischen Untersuchung entnommen,
und es lieR sich fcststeilen, dall das Geflige, ausgedruekt

*Vgl. F. Wist: Klassifikationsvorschlage fir
GieRereiroheisen, St. u- E. 1905, 15. Febr., S. 222 ff.
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durch die GroRe der Graphitblétter, von der &uBeren, d. h.
weniger angegriffenen Seite nach der inneren, d. h. nach
der brockeligen Masse zu, stetig zimahm. Diese Ver-
groberung des Gefuges ist darauf zuriickzufuhren, dal
jedes Graphitblattchen sich nach und nach mit einem
Oxydhof umgibt, dessen GroRe gegen das Innere hin zu-
nimmt.  Auch der Silizium-Ferrit und der Zemcntit
werden oxydiert, und zwar ersterer zuerst und letzterer
zuletzt. Die Aendcrungen im Geflige des Flansches waren
&hnlicher Natur. Man kann im allgemeinen sagen, daf
zunéchst eine dinne Oxydliullo um den Graphit gebildet
wurde, welche den vom Graphit eingenommcjien Zwischen-
raum vergroRert und einen RiR bildet, der in der Ent-
stehung mit Oxyd angefullt wird. So entlieht bald ein
vollstandiges Netzwerk von Graphit und Oxyd. Diese
Aendcrung macht sich zuerst im Silizium-Femt bemerk-
bar, als ob dies der weichste Bestandteil ware. Beim
Fortschreiten der geschilderten Verénderungen geht der
Silizium-Ferrit in ein bei der Aotzung in prachtvollen
Farben anlaufcndes Material (ber, und der gewdhnliche
Perlit verschwindet. Der Zemcntit wird zuletzt oxydiert,
und wenn das Oxvd-Graphit-Nctzwerk vollendet ist, ist
die Masse sehr briichig geworden, denn sio besteht dann
aus einem Metall, das mit Oxydteilchen verkittet und
demgemadR leicht pulverisicrbar ist.

Um dio Aenderungen und dio Wirkungen auf Zu-
sammensetzung und Gefiige zu verfolgen, die eintreten,
wenn GuReisen Uberhitztem Dampf ausgesetzt wiid,
wurde eine Anzahl von Proben in Uberhitztem Dampf von
425° C und 6,68 Atmosphérendruck 30 und dann 90 Tage
lang erhitzt und auf Volumen- und Gewichtszunahme
sowie Kleingefuge hin untersucht. Eine andere Reihe
wurde 72mal in Luft von 425° C erhitzt, auf Zimmer-
wérme abgekihlt und dann untersucht. Deutlich meR-
bares Wachsen wurde bei der ersten Reihe mit einer
einzigen Ausnahme nicht beobachtet. Das in Frage
stehende Eisen enthielt 5,5 % Silizium, einen Gehalt, der
denjenigen aller anderen Proben um mehr als das Doppelte
Uibersteigt. Die L&ngenzunahmc betrug 3,7 % die Ge-
wichtszunahme 1,4%. Bei der zweiten Reihe waren
Léngen- und Gewichtszunahme unregelméRig; beide
betrugen im Hdochstfall etwa 2%. Die Ergebnisse reichten
nicht hin, um endglltige SchluRfolgerungen zuzulassen.
Die Probe wurde daher mikroskopisch untersucht, und aus
dieser Untersuchung lieR sich schlieBen, dal die Korro-
sion bei GuReisen mit dem Siliziumgehalt zunimmt. Mit
einer einzigen Ausnahme bestatigte sich ferner die prak-
tisch bekannte Tatsache, daR Korrosionen um so weniger
auftreten, je feiner die Graphitblatter sind. Bei Weil3-
oisen, Tempergufl und Stahl kommt nur Oberflachen-
oxydation vor. Bei GuReisen dringt das Oxyd, den
grobsten Graphitbléattern folgend, tief ein. Abwechselndes
Erhitzen und Abkihlen an der Luft verursacht haupt-
séchlich Oberflachenoxydation.

Inder sieh anschlieBenden Besprechung warfMol-
deiike die Frage auf, die ihm von kommerziellem Stand-
punkt von Bedeutung erschien, ob der Graphit durch
Uberhitzten Druck stark angegriffen wirde, was der
Vortragende auf Grund seiner Erfahrungen verneint.
Nach den Ausfiihrungen von Zimmerscheidt wird stets
zuerst das Silizium zu Kieselsdure oxydiert und dann
erst das Eisen angegriffen. (Fortsetzung folgt.)

140



2182 Stahl und Eisen.

Hauptstelle Deutscher Arbeitgeber-
verbande.

Am 14. Dezember fand in Berlin unter dein Vorsitz
des Landrats a. D. Rotger die Hauptversammlung der
Hauptstelle Deutscher Arbeitgeberverbénde
statt. Die aus dem Vorstande und Ausschufl satzungs-
gemaR ausscheidenden Herren wurden wiedergewahlt.
Neu in den AusschuB gewéhlt wurden die Herren Kom-
merzienrat M lllensiefen - Crengeldanz und Direktor
Vielhaber von der Firma Fried. Krupp A. G. Der
Syndikus der Hauptstelle, Dr. Té&nzler, erstattete
den Jahresbericht. Hierbei fihrte er u. a. aus:

Dio vornehmste Aufgabe der Hauptstelle sei, dem
Arbeitgeber in seinem Witrsehaftshctricbe die autoritative
Stellung gegeniiber den mitarbeitenden Kréften zu sichern,
dio ihm nach MaRgabe der ihm fiir den Betrieb obliegenden
Verantwortung zukommt. Die Hauptstelle habe bei der
Durchfiihrung dieser Aufgabe und auch in der &ufReren
Entwicklung fortdauernde Fortschritte gemacht.  Ge-
grindet mit einer Arbeitgeberschaft, welche 450 000
Arbeiter beschéftigte, umfasse sio heute 103 Arbeitgeber-
verbande, mit 1067 000 beschéaftigten Arbeitern. In dem
Berichte (ber die wichtigeren Bewegungen im Laufe des
Jahres wies der Berichterstatter besonders auf den Zu-
sammenhang der einzelnen Kdmpfe innerhalb der einzelnen
Industriezweige hin. In der Textilindustrie habe es sich
um einheitliche Aktionen des deutschen Textilarbeiter-
verbandes gehandelt, der in ganz verschiedenen Gebieten
des Deutschen Reiches die Forderung auf Freigabe des
Sonnabend-Nachmittags zu gleicher Zeit erhoben habe,
mit seinen Angriffen aber abgewieson worden sei. Auch
auf die Arbeitskdmpfe im Auslande ging der Bericht-
erstatter ein und verwies auf das vor kurzem erschienene
Heft 6 der Schriften der Hauptstello uber ,,Englische
Arbeitsverhéltnisse”, in dem der Berichterstatter die Er-
fahrungen seiner mehrfachen Reisen nach England an-
laBlich der dortigen groRen Streikbewegungen nieder-
gelegt hat. Das verhdltnismdRig rasche Anwachsen
einzelner Verbénde der wirtschaftsfriedlichen Ar-
beiterbewegung gerade gegenuber den Angriffen von
gewerkschaftlicher und politischer Seite habe den Beweis
fur dio Existenzberechtigung dieser Bewegung erbracht.
Den gewerkschaftlichen Bestrebungen der An-
gestellten gegenuber sei es fur die verantwortlichen
Leiter der Unternehmungen ein Gebot der Selbsterhaltung,
wenn sio die Konsequenzen aus dom Verhalten ihrer An-
gestellten zbdgen und diejenigen Angestellten, welche
klassenkadmpferische und wirtschaftsBtdrendo Tendenzen
vertreten, von einer Stellung ausschlieBen, die das Ver-
trauen des Arbeitgebers zur Voraussetzung haben muR.
Die neueren Tendenzen der Entwicklung der Tarifvertrége,
die darauf hinauslaufen, die Lasten der Tarifvertrage
immer mehr auf die Gesamtheit der Konsumenten ab-
zuwalzen und ein Beschéftigungsmonopol fir die ver-
tragsschlieBende Arbeiterorganisation zu schaffen, er-
forderten ernsteste Beachtung. Es sei ein berechtigtes Ver-
langen der Arbeitgeber, daR die arbeitstreuen Arbeiter vor
dem Terrorismus der Gewerkschaften durch ein Verbot des
Streikpostenstehens geschiitzt wiirden. Auch die englischen
Arbeitgeber hétten fast mit Einstimmigkeit dieselbe Forde-
rung erhoben, und in der demokratischen Schweiz seien
bereits solche gesetzliche Verbote erlassen. Die deutschen
Arbeitgeberverbande seien friedfertig, aber kriegsbereit.

Dem sehr anziehenden Vortrag wurde lebhafter Beifall
gezollt. An der darauf folgenden Erdrterung beteiligten
sieh u. a. die Herren Abgeordneter Dr. Beumcr, Dr. Hoff,
Dr. Tille f, Bergasscssor Huth, Generalsekretér Steller,
der Vorsitzende Landrat a.D. Rdtger und Dr. Ténzler.

Fachvereinen.
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Im AnschluB an die Erdrterung wurde einstimmig
folgender BeschluR iber Koalitionsfreiheit und Frei-
heit dos Arbeitsvertrags angenommen:

Von seiten der gewerkschaftlichen Organisationen
und ihrer Schildhalter wird dem § 152 der Reichsgowerbe-
ordnung trotz wiederholter Zuriickweisung immer von
neuem die Auslegung gegeben, daB dadurch ein ,,gesetzlich
gewadbhrleistetes Koalitionsrccht* gegeben sei, mit der Folge,
daB jeder Unternehmer gezwungen sei, Mitglieder jeder
Arbeiterkoalition in seinen Betrieb aufzunehmen und darin
zu beschéftigen, solange nicht Betricbsgriindo Arbeiter-
entlassungen Uberhaupt nétig machten; jeder Versuch des
Unternehmers, Angehdrige bestimmter Gewerkschaften
von seinem Betriebe fernzuhalten, sei ein ,,Angriff* auf ein
durch dieso Gesetzesbestimmung gewéhrtes ,,Koalitions-
rccht“. Die in der Hauptstello Deutscher Arbeitgeber-
verbénde vereinigten Arbeitgeberverbédnde des Deutschen
Reiches erheben gegen diese willkirliche Gesetzesauslegung
und die dadurch herbeigefiihrte grobo Irrefihrung der
offentlichen Meinung entschiedenen Protest. Dio
Gesetzeshestimmung, dio zudem nicht ein besonderes
»Recht* auf Koalition gewéhrt, sondern nur Straflosigkeit
der Vereinigung und Verabredung in beschrdénktem Um-
fange ausspricht, kann, ebenso wie sio keinen Zwang zum
AnschluB an dio Koalition bedeutet, auch keinen Zwang
zur Beschaftigung der Mitglieder bestimmter Gewerk-
schaften aussprechen. Eine solche Bestimmung wiirdo
Ubrigens auch in denkbar schroffstem Gegensétze zu der
durch die 88 41 und 105 der Gewerbeordnung ausdriicklich
festgelegten Freiheit des Unternehmers in der Auswahl
seines Arbeitspersonals stehen. Wenn also der Unter-
nehmer den Mitgliedern von Gewerkschaften, weil sie
wirtschaftsstérende und klassenk&mpferische Bestrebungen
vertreten, die Beschéftigung in seinem Betriebe versagt,
so stutzt er sich hierbei durchaus auf das Gesetz; auBerdem
gebietet ihm diese Handlungsweise auch seine Pflicht, dio
ihm als dem fiir das Gedeihen des Betriebes verantwort-
lichen Teil die Fcrnhaltung betriebsstdrender Einflisse
auferlcgt. Die in der Hauptstelle zusammengcschlossenen
Arbeitgeberverbédnde konnen es mit dieser Pflicht des
Arbeitgebers auch nicht fur vereinbar halten, wenn der
Arbeitgeber auf diese Freiheit der Auswahl des zu bc-
beschéftigenden Arbeitspersonals verzichtet, wie es z. B.
im Buchdruekereigcwerbe durch die bei der jingsten
Erneuerung der Tarifgemeinschaft angenommene Be-
stimmung geschieht, dal die Annahme und Beschéftigung
der Gehilfen nicht von der Zugehorigkeit oder Nicht-
zugehorigkeit zu einer Organisation abhé&ngig gemacht
werden darf, und daR ein Gehilfe, welcher aus einem solchen
Grunde entlassen wird, als gemaRregeltgilt. Die Haupt-
stelle muB solche Anschauungen und Bestrebungen, die
mit Notwendigkeit zum Koalitionszwang und zum Be-
schaftigungsmonopol der jeweilig starksten Gewerkschaft
flhren, auf das entschiedenste bek&mpfen. Indem sie das
tut, wahrt sic damit zugleich die Interessen der Allgemein-
heit, die letzten Endes die Kosten solchen Monopols zu
tragen haben wirde.”

Den SchluR der Verhandlungen bildete ein anregender
Vortrag des Justizrats Dr. Fuld-Mainz (ber Streik-
postenstehen und Birgerliches Gesetzbuch. Er
betonte, daB die Rechtsprechung des Reichsgerichts
zwar noch nicht das Personlichkeitsrecht im vollen
Umfange, wohl aber ein Recht an dem eingerichteten
Gewerbebetriebe anerkenne, dessen Stérung nach § 823
des BGB. verfolgt werden konne. Diese Rechtsprechung
biete in vielen Féllen eine Handhabe gegen das Streik-
postenstehen, da dem Koalitions- und Streikrecht das Recht
des Unternehmers auf gewerbliche Betdtigung gegen-
Uberstehe.
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Patentbericht.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*
12. Dezember 1912.

KI. 10a, H 50570. Vorrichtung zum Anheben der
Koksofentiren, welche die Tur zundchst senkrecht anhebt
und dann in schrég aufsteigender Richtung aus der Ofen-
bewehrung ausschwingt. Fa. Gebrider Hinselmann,
Essen-Ruhr.

KIl. 18 a, H 54 951. Auf Konsolen ruhendes Vertci-
lungsrohr fir Hochdfen. Fa. Albert Hahn, Berlin.

KI. 18b, B 07 379. Verfahren, das zum VergieRen
bestimmte flussige Eisen zu kohlen; Zus. z. Anm. B 05 385.
Rombacher Huttenwerke und Jegor Israel Bronn, Rom-
bach i. Lothr.

KJ. 40a, A 21 S72. Verfahren und Vorrichtung zur
kontinuierlichen Behandlung von Metallabféallen mit Sduren
oder mit sauren Laugen. Dr. Kurt Albert, Neu am
Rhein und Dr. Carl von der Linde, Krefold.

10. Dezember 1912.

KI. 1b, K 52003. Magnetischer Walzenscheider mit
einem aus mehreren nach dem Umfange zugeschérften,
unabhéngig voneinander achsial verschiebbaren Ringen
bestehenden Walzenpol. Fried. Krupp, Akt.-Ges.,
Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

KI. 7a, P 28550. Verfahren zur Herstellung von
U-Eisen in Universalwalzwcrken. ®t.«Qng. Johann Puppe,
Breslau, Auenstr. 43.

KI. 7a, St 15373. Verfahren und Vorrichtung zum
Glatten und Runden von in einem kontinuierlichen Walz-
werk auf einem Dorn gestreckten Réhren. Ralph Charles
Stiefel, Ellwood City, V. St. A

KI. 7 b, B 63 640. Matrizenhalter fur Strangpressen
zur Herstellung von Rohren u. dgl. Edmond Begot,
Kremlin-Bicetre, Frankreich.

KI. 7b, B 63 641. Pendelnd aufgehéngte Schneid-
vorrichtung, insbesondere Kreissdge, zum Abschncidcn
von stranggeprefSten Werkstlicken, welche bei Erreichung
der Arbeitslago selbsttatig anléuft. Edmond Begot,
Kremlin-Bicotre, Frankreich.

KI. 7 b, R 35397. Drahthaspel mit von der Wickel-
trommel und einem konzentrischen AuRenmantel be-
grenztem Wickclraum. Rombacher Huttenwerke und
Hugo Sehuberth, Rombach, Lothringen.

KIL. 7b, R 36050. Verfahren zum Aufziehen von
mit einem Bordel versehenen Blechscheiben auf ein Kern-
rohr zwecks Herstellung von Rippenrohren. Rheinische
SchwoilRwerke Sieglar, G. m. b. H., Sieglar.

KI. 10a, O 8226. Einrichtung zur wahlweisen Be-
heizung eines Koksofens mit senkrechten Heizziigen
mittels Schwachgases, Staikgascs oder eines Gemisches
beider Gase. Dr. C. Otto & Comp., Ges. m. b. H., Bochum.

KI. 10a, St 17309. Kammerofen mit senkrechten
Kammern und wagerechten, von den Verbrennungsgasen
in gleichbleibender Richtung durchstrémten Heizziigen.
Stettiner Chamotte-Fabrik, Akt.-Gcs., vormals Didier,
Stettin.

KI. 10c, A 20659. PreBbandwalze zum Entwaéssern
von vegetabilischen und mineralischen Stoffen, mit zwei
endlosen in gleicher Richtung gefiihrten und gegen den
Auslauf zu keilférmig zusammenlaufenden gelochten Prc3-
plattcnb&ndern und mit den Béndern zusammenwirkenden
Kasten zur Aufnahme des Pregutes. Eugen Abresch,
Neustadt a. Haardt.

KI. 24e, H 57 147. Gaserzeuger mit zylindrischem
Schacht. Ernst Heinccke, Wernigerode a. Harz.

K1. 241, L 33535. Dampfkraftanlage mit an einen
gemeinsamen Kamin angeschlosscnen Dampferzeugern.
Fa. Heinrich Lanz, Mannheim.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamto zu Berlin aus.

KIl. 26¢c, C 21533.
formiger und flussiger
SchweiRbrenner.
Frankfurt a. M.

KI. 31c, D 27099. Vorrichtung zur Zuleitung des
flussigen Metalls vermittels einer beweglichen Zulaufrinne
zu den GielRformen von GieBmaschinen, bei welchen dio
Formentrager mit gleichbleibender Geschwindigkeit bewegt
werden. Deutsche Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

KI. 49 b, E 17 539. Maschine zum Brechen von GuR-
metallstiickcn, insbesondere von Rohcisenmasseln. The
Enterpricc Manufacturing Company of Pennsylvania,
Philadelphia.

KI. 49 f, M 45 664. Vorrichtung zum Wenden regel-
méaRig vieleckiger Schmiedewerkstiicko an mechanischen
Hammern mit einer das Werkstiick haltenden drehbaren

Verfahren zum Mischen gas-
Brennstoffe, insbesondere fur
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron,

NuB. G. Mundorf & Co., Radcvormwakl-Bergerhof.
19. Dezember 1912.
KIl. 7a, G 35071. Doppclumfihrung fir Walz-
gerilste.  Gelsenkircliener Bcrgwerks-Actien-Gesellschaft,

Aachen-Rote Erde.

KI. 10a, P 26 642. Koksofen mit senkrechten Heiz-
ziigen. August Rutsch, Bethlehem, Penns., V. St. A

Prioritdt aus der Anmeldung in den Vereinigten
Staaten von Amerika fir die Pat.-Anspriiche 1 und 2
vom 21. April 1910 und fiir den Pat.-Anspruch 3 vom
27. Februar 1911 anerkannt.

KI. 18 a, D 26 960. Beschickungseinrichtung fir
Hochéfen u. dgl. mit am Forderwagen drehbar an-
geordnetem Schwinghebel zum Heben und Senken des
Kubels. Dinglerschc Maschinenfabrik, A. G., Zwei-
briicken, Pfalz.

KI. 18 b, H 54 200. Verfahren zum Sinterbrennen
von Dolomit. Wilhelm Happe, Hohenlimburg.

KI. 18 b, W 35 275. Verfahren zur Erzielung guter
Durchmischung eines Stahlbadcs durch horizontale und
vertikale Drehfelder gleichzeitig zur Erzielung eines
ruhigen Ofenganges und besonders starker Beheizung
eines Bades von unten. Zus. z. Pat. 248437. West-
deutsche Thomasphosphat-Werke, G. m. b. H., Berlin.

KI. 21h, H 57 487. Metallurgischer Induktionsofen.
Hans Christian Hansen, Berlin, Thomasiusstr. 25.

KI. 24c, F 34969. Drehrostgaserzeuger; Zus. z.
Pat. 233368. Theodor dp Fontaine, Hannover, Fcrd.
Wallbrechstrale 78.

KI. 26a, B 68057. Verfahren zur Erzeugung von
Oelgas bei niedrigen Temperaturen. Hermann Blau,
Augsburg, Auerstr. 61.

KI. 31 ¢, J 14464. Verfahren und Vorrichtung zum
GieRen von Platten fur das Walzen von Kupfer-, Messing-,
Tombak- u. dgl. Blechen im Dauerbetrieb. Andreas
Junker, Stolberg (Rhid.).

KI. 31c, L 34748. Verfahren zum Ausgielen von
Lagerschalen uber einen liegenden Dorn. Fa. Heinrich
Lanz, Mannheim.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

16. Dezember 1912.

KI. 7a, Nr. 533433. Einrichtung fir die vertikale
und horizontale Verstellung der Vertikalwalzen in Uni-
versalwalzwerken.  (Er-"HQ- Johann Puppe, Breslau,
Auenstr. 43.

KI. 18a, Nr. 533435. Vorrichtung zur Windent-
feuchtung fur hittentechnische Zwecke. Bruno
Heine, Berlin, Marburgerstr. 7.

KI. 24 b, Nr. 533520. Luftzufihrungsvorricktung
fir Oelfeucrungen. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Germania-
werft, Kiel-Gaarden.

KI. 37 b, Nr. 533 498. Profileisen. J. Pohlig, Akt.-Ges.,
KéIn-Zollstock.
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Allgemeiner Teil.

Geschichtliches. Zum 200 jahrigen Jubildum der
Dampfmaschine. Im Jahre 1712 hatte Thomas
Newcomen seine erste in der Quelle abgebildete und
kurz besprochene Dampfmaschine aufgcstcllt, doch 14kt
sich heute nicht mehr mit Sicherheit ermitteln, wo dies

war. [Engineer 1912, 8. Nov., S. 485/6.]
S. T. Wcllman: Ein Besuch bei Sir Henry
Bessemer. Der Verfasser schildert dio bei seinem Besuch

gewonnenen Eindriicke und berichtet mancherlei aus der
Kindheit des WindfrischVerfahrens, doch ist das Erzahlte
schon aus der Selbstbiographie Besscmers hinlénglich
bekannt. [Ir. Ago 1912, 7. Nov., S. 1094/5.]

Sonstiges.  Joaoph Horner: Die internationale
Maschincnausstellung.* Bericht Uber die Olympia-
ausstellung in London vom 4. bis 26. Oktober 1912, die
mit rd. 4600 gm Ausstellungsstdnden und 3000 t aus-
gestellter Maschinen (und zwar meist im Betrieb) dio
grofte Sonderdarbietung dieser Art in GroRbritannien
gewesen ist. In der Hauptsaoho waren Werkzeugmaschinen
vertreten, und bot sich ein gutes Bild der Leistungsfahig-
keit der llauptindustrielandcr auf diesem Gebiet. Deutsch-
land hatte sich nur wenig beteiligt. Wesentliche technische
Notierungen sind wohl nicht zu verzeichnen. Der vor-
liegende Bericht gibt trotzdem ein sehr wertvolles Material,
worauf wegen des Umfanges (allein 62 ganzseitige Tafeln)
nicht ndher an dieser Stelle eingegangen werden kann.
Wir behalten uns vor, auf fir unsere Leser besonders
interessante Einzelheiten an anderer Stelle zurlck-
zukommen.  [Engineering 1912, 4. Okt., S. 452/62;
11. Okt., S. 489/503; 18 Okt., S. 525/39; 25. Okt.,
S. 557/71; 1 Nov., S. 591/606. Vgl. auch Ausstellungs-
bericht Engineer 1912, 11. Okt., S. 380/4; 18. Okt,
S. 409/12 und Supplement S.1—XX; 25. Okt., S. 429/32;
I. Nov., S.458/62.]

Brennstoffe.

Braunkohle. Scheercr: Die Braunkolilen Vor-
kommen des GroBherzogtums Hessen. Allgemeines.
Einzelbeschreibungen. (Wird fortgesetzt.) [Braunkohle,
I1. Okt., S. 437/43; 18. Okt., S. 453/62; 25. Okt., S. 409/74;
1. Nov., S.489/97; 8. Nov., S..505/7.]

Steinkohle. Dr. Michael: Zur AufschlieBung
dos wcstgalizischen Steinkohlenrevieres. (SchluB
folgt.) [Montan. Rundschau 1912, 16. Nov., S. 1197/1202.]

Dr. R. Nubling: Koliloncinkauf auf Grund von
Garantien. Der Verfasser behandelt folgende Punkte:
Welche Garantien kommen fir den Einkauf von Gas-
kohlen in Frage ? Das Fir und Wider der Garantien beim
Kohlenkauf (Eigenschaften der Kohle als Naturprodukt,
Herkunft der Kohle und Marktlage). Technische Durch-
fuhrbarkeit der Probe. Personlicher EinfluR der Probe-
nahme.  Gegenseitige Kontrolle bei der Probenahme.
Kosten der Kohlenuntersuchung. Toleranz in den Ver-
tragsbedingungen. Unangenehmer Einfluf auf den Ge-
schaftsverkehr. Kaufvertrdge auf Grund von Garantien.
Zusammenfassung: Es ist erforderlich, beim Einkauf von
Gaskohlen von dem Lieferanten Garantien zu verlangen.
Ohne weiteres trifft dies zu fur den Wasser- und Asche-
gehalt; was den Heizwert anlangt, so ist es in erster Linie
erforderlich, eine groRere Anzahl von Erfahrungsermitt-

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan.. S. 156; 29. Febr.,
365; 28. Marz, S. 540; 25. April. S. 706; 30. Mai,
918; 27. Juni, S. 1073; 25. Juli, S. 1237; 29. Aug.,
. 1461; 26 Sept., S. 1628; 31. Okt., S. 1838; 28. Nov.,
2008.
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lungen beizubringen und hiernach bestimmte Richtlinien
aufzustellen. [J. f. Gasbel. 1912, 23. Nov., S. 1141/3]

Dr. F. W. Hinrichsen und S. Taczak: Zur Frage
der Heizwortgarantien bei Kohlenlioferungon.
Die Einfuhrung von Heizwertgarantien im Kohlenhandel,
wie sie in manchen Lé&ndern bereits bestehen und auch in
Deutschland von vielen Seiten angestrebt werden, hat
zur Voraussetzung, daB die dem Verkaufspreise zugrunde
gelegten Zahlen tatséchlich dem Durchschnittswerte der
Lieferung entsprechen. In der vorliegenden Arbeit wird
gezeigt, daR dio Entnahme einer guten Durchschnitts-
probe ohne Schwierigkeit durchfiihrbar ist. Der gelegent-
lich erhobene Einwand, daR auf Grund der Untersuchung
einer kleinen Probe kein Schluf auf den wahren Wert
der gesamten Lieferung gezogen werden kann, und daf
deshalb Heizwertgarantien nicht eingefiihrt werden
konnen, erscheint demnach hinfallig. [Feucrungstechnik
1912, 1 Okt., S.2/4.]

Straul: Zur Frage des Verkaufs der Gaskohlen
nach Garantien. Die umfangreiche Arbeit, der ein
Verzeichnis der benutzten Literatur vorangestcllt ist,
zerfallt in folgende Abschnitte: Allgemeines. Die For-
derung der Gaswerke auf Verkauf der Gaskohlen nach
Garantien.  Nahere Prifung der Garantieforderungen,
und zwar Garantie fur bestimmten Gasgehalt der Kohle,
die Garantie fur bestimmten Heizwert des Gases, die
Garantie fur bestimmten Aschengehalt der Kolilc, a) ge-
waschene Kohle, b) Férderkohlc, ¢) Ansichten aus Zcchen-
Icreisen Uber die Garantiefrage. Die Probenahme. Dio
wahrscheinlichen Unkosten von Probenahme und Analyse.
Dio etwaige Verwirklichung der Garantieforderungen.
EinfluB eines etwaigen Garantieverkaufs auf die Bewertung
der Gaskohlenflézc sowie auf den Verkaufspreis der Gas-
kohle. SchluRergebnis: Der Einfuhrung eines Garantie-
verkaufs stehen so viele schwerwiegende Bedenken ent-
gegen, daB dio Zechen sich auch weiterhin ablehnend ver-
halten werden, sofern sie nicht durch eine berméchtige
Konkurrenz zur Nachgiebigkeit gezwungen werden. [Z. f.
B., H. u. S. 1912, 3. Heft, S. 362/80.]

Koks. Nebenerzeugnisse. Dr. Runkel: Fortschritte
auf dem Gebiete der Nebenproduktongcwinnung.
Neuere Versuche der Vergasung von Kohle unter Kalk-
zusatz nach Paterson und Troycrof3; verschiedene Ver-
fahren bzw. Patente zur Teerabscheidung noch GroR-
mann, Michaelis, Solvay u. Co., Dr. Otto u. Co. Ver-
suche von Cottrell Uber die Abschcidung des Teers mit
Hilfe der Elektrizitat; Verfahren von Burkheiser, Feld
und Wolf, um den in der Kohle enthaltenen Schwefel
zur Bindung des Ammoniaks zu verwerten. [Glickauf
1912, 9. Nov., S. 1833/6.]

Erd6l. Die Petroleum-Weltproduktion des
Jahres 1911 unter besonderer Berlcksichtigung
der Vereinigten Staaten. Uebersicht uber die Pc-
troleumgewinnung in den letzten finf Jahren. Die Welt-
produktion ist im letzten Jahre wieder erheblich ge-
stiegen, und zwar von 43 824 304 auf 46 526 334 t. Mexiko
hat seine Oelgewinnung im Jahre 1911 gegeniiber dem Vor-
jahre mehr als vervierfacht und ist mit einem Schlage
von der siebenten Stelle an die dritte Stelle in der Reihe
der Erd6l liefernden Lénder geriickt. [Petroleum 1912,
6. Nov.. S. 144/52.1

Statistik des fur Heizzwecke verbrauchten
Rohdles. Schatzungsweise wurden in den Vereinigten
Staaten im Jahre 1911 insgesamt rd. 62 Millionen Fal
Oel flr Feuerungszwecke verwendet, gegen rd. 61 Millionen
FaR im Vorjahre. [Ir. Tr. Rev. 1912, 14. Nov., S. 919.]

Naturgas. A. Stopnowitsch: Erdgas zu Stawro-

pol, Nordkaukasus. Seit dem ersten ErschlieBen
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von Erdgas durch einen tibcr 200 m tiefen Brunnen im
Jahre 1909 sind bis jetzt neun Brunnen« von denen sieben
findig wurden, abgeteuft worden. Das gewonnene Gas
wird zurzeit ausschlieBlich zur Kesselheizung verwendet;
spater soll es auch zur Stralenbeleuchtung Verwendung

finden. [Z. d. Int. Ver. d. Bohringenicuro 1912, 1. Nov.,
S. 249/52.]
Generatorgas. Gwosdz: Die Entwicklung des

Drehrostgaserzeugers unter besonderer Beruck-
sichtigung der neueren Bestrebungen.* (SchluR).
Besprechung des Hochdruckgaserzeugers von Kerpely.
[Feuerungstechnik 1912, 1. Nov., S. 42/4.]

Gwosdz: Die Vergasung minderwertiger Brenn-
stoffe im Gasgenerator. Die ganze Arbeit enthalt
nichtsNeues. [Z. f. Dampfk. u. M. 1911, 11. Okt., S.429/32;
18. Okt., S. 441/2; 1. Nov., S. 465/0; 15. Nov., S. 488/9;
29. Okt., S. 508/10.]

Feuerungen.

Dampfkesselfeuerung. A. Eichholtz: Eine Neue-
rung auf dem Gebioto der selbsttdtigen Rost-
beschickung.*  Der Aufsatz beschreibt eine Wurf-
feuerung der Sdchsischen Maschinenfabrik vorm. Rieh.
Hartmann, A. G. in Chemnitz, die beféhigt sein soll,
Brennstoffo verschiedener GroRBenabmessungen, Fein-
kohle bis herauf zu Briketts von 180 mm Kantenldngc,
olino weitere Zerkleinerung gleichméRig zu verfeuern.
[z. f. pr. Masch.-Bau, Kraft und Betrieb 1912, 13. Nov.,
S. 177/84.]

Fyrometrie. Ein fortlaufend registrierendes
Pyrometer.* Die Brown Instrument Company, Phila-
delphia, bringt einen neuen fortlaufend registrierenden
Apparat auf den Markt, der besonders fiir den Gebrauch
als Pyromotcr gedacht ist, der aber auch Verwendung
finden kann zum Aufzeichnen von Volt- und Ampere-
Angaben, von minitlichen Umdrehungen, mechanischen
Operationen usw. [Met. Chem. Eng. 1912, Nov., S. 763.]

Steroopyrometcr.* Der zuerst in der Zeitschrift
,Le Gaz“ erwéhnte Apparat ist wohl mehr zur Schétzung
als zur eigentlichen Wérmemessung geeignet. [J. of Gas
Lighting 1912, 26. Nov., S. 666.]

Schornstein. Ed. Reif: Uober Fabrikschornstein-
bau. Der Schornsteinbau hat sich erst in den letzten
30 Jahren zu einer Spezialitat entwickelt. Verfasser be-
spricht kurz die wichtigsten Gesichtspunkte, die beim
Schornsteinbau zu beachten sind. [Z. f. Dampfk. u. M.
1912, 22. Nov., S.497/8.]

(Feuerfestes Material.’

Allgemeines. G. H. Pearson-Perry: Neuere Fort-
schritte in der Herstellung fouerfoster Produkte.
Wortlaut und Besprechung eines von der ,Society of
British Gas Industries* am 20. November d. J. gehaltenen,
in erster Linio fur englische Verhéltnisse zugeschnittenen
Vortrags. [J. of Gas Lighting 1912, 26. Nov., S. 662/6.]

Magnesit. Dr. Karl A. Redlich: Das Schirfen
auf Erze von ostalpinom Charakter.* Aus der vor-
liegenden Arbeit interessiert uns besonders der Abschnitt
Uber Magnesit in den Ostalpen. Neben der Massen-
bestimmung spielt bei der Beurteilung der Magnesit-
lagerstétten die chemische Zusammensetzung eine Haupt-
rolle. Wenn es golingen sollte, meint der Verfasser, durch
eine richtige Aufbereitung — in der letzten Zeit hat
man auf elektromagnetischem Wege giinstige Resultate
erzielt — den Kalk- bzw. Dolomitgehalt solcher Magnesite
herabzusetzen, dann werden manche an Masse grofen
Vorkommen der Ostalpen, die bis heute unabbauwdirdig
waren, einem gewinnbringenden Abbau zugefuhrt werden
kénnen. Das Vorhandensein einer gewissen Eisenmenge
wird das Sintern des Magnesits beschleunigen, wodurch
Brennmaterial gespart und die Feuerbestdndigkeit nur um
ein geringes herabgesetzt wird. [Montanistische Rund-
schau 1912, 1 Nov., S. 1145/53.]

Zeilschri/tcnscliau.
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Eisenerz. Die Eisenerz Vorrdate der Welt. Ein
ganz kurzer Bericht nach einer Arbeit von Professor
J. H. L. Vogt, [Min. J. 1912, 9. Nov., S. 1087.1

Die Eisenerze Frankreichs. (Vgl. St. u. E. 1912,
31. Okt., S. 1840.) Westen von Frankreich. Die Erzlager
der Pyrenden. Das Bassin der Normandie. Algier.
[Erzb. 1912, 1. Okt., S. 307/9; 15. Okt., S. 322/4; 1. Nov.,
S. 340/1.]

Dr. M. Ungeheuer: Dio wirtschaftliche Be-
deutung der ostfranzdsischen Erz- und Eisen-
industrie.* (SchluB der in St. u. E. 1912, 28. Nov.,
S. 2009, erwéhnten Arbeit.) Mitteilungen Uber den Stand
der ostfranzdsischen Eisenindustrie. [Techn. u. Wirtsch.
1912, Nov., S. 718/25]

H. Blumenau: Einige weniger bekannte Erz-

lagerstdtten Spaniens. In der Provinz Galicia,
der nordwestlichen Ecke Spaniens, finden sich an ver-
schiedenen Punkten Eisenerzlagerstdtten, so in der
Umgebung der Stadt Monforte (Brauneisenstein). Dio
Gesamtzahl der Lager und ihre rdumliche Ausdehnung
sind betrdchtlich. Der Eisengehalt schwankt zwischen
30 und 50 %, der Kieselsduregehalt ist durchweg recht
bedeutend, In der Provinz Navarra kommen bei dem
Orte Orbaiccta Rotciscnsteinlager vor. Bei dem Oertchcn
Arano, etwa 25 km sudlich von der Stadt San Sebastian,
sind sieben Génge von Eisenerz nachgewiesen worden.
Das Erz ist am Ausgehenden Brauneisenstein, umgewandelt
aus Spateisenstein, der an einer Stelle durch tiefero
Grubenbaue nachgewiesen ist. Die Erzfuhrung ist un-
regelméBig, die Gangmassc durchweg Quarz. Das Erz
hat stellenweise 2 m Machtigkeit. Manganerzlager-
statten befinden sich in der Provinz Terucl, sudlich von
der Stadt Saragossa. [Metall und Erz 1912, 8. Nov.,
S. 73/6.]

Vom norwegischen Erzbergbau. Ganz ober-
flachlich gehaltene Mitteilungen uber die Sydvaranger
A. G. [Erzb. 1912, 1 Nov., S. 339]

W. A. Barrows jr.: Dio Eisenerze des Cuyuna-
Bczirks, Minnesota. Nach den bisherigen Schurf-
arbeiten hift sich der Erzvorrat auf rd. 110 Millionen
Tonnen schétzen; 50 Millionen davon haben einen durch-
schnittlichen Eisengehalt von 54,60 %. [lIr. Tr. Rev. 1912,
14. Nov., S. 923/4]

J. F. Jackson: Erzdock in Marquette, Mich.*
Beschreibung des neuen in Eisenkonstruktion und Beton
ausgefuhrten Erzdocks mit 200 Erztaschen von je 250 bis
300 t Fassungsvermdgen. [Railwav Age Gazette 1912,
8. Nov., S. 877/9.]

Werkseinrichtungen.

Dampfkessel.  Friedrich Munzinger: Neuere Be-
strebungen im Dampfkesselbau.* Nach Hinweis
auf die durch Dampfturbinenanlagcn gesteigerten An-
spriche an den Kesselbau werden einige groBe Dampf-
kessel neuerer Ausfiihrung erwdhnt und an Hand der bei
diesen vorhandenen Maéngel geschildert, wie die Zwei-
kammer-Wasscrrohrkessel als sogenannte Hochleistungs-
kessel hervortraton. Die neueste Entwicklungsstufe
bilden die Steilrohrkcssel, von denen eine ganze Reihe
beschrieben wird unter n&dherem Eingehen auf wichtige
sich dabei ergebende Fragen, wie gerade oder gekrimmte
Rohre u. dgl. Weiter werden Rauchgasvorwérmer, unter
denen dio schmiedeisernen bei neuen Kesselanlagen sich
vorzugsweise eingeflhrt haben, und die Kesseleinmauerung
behandelt. Eine Versuchszusammenstellung ermdglicht
einen Vergleich der verschiedenen Bauarten, wenn auch
bei der Auswahl jeweils tlie értlichen Verhéaltnisse zu be-
ricksichtigen sein werden. Der Aufsatz ist als eine zu-
sammenfassende Darstellung auf diesem verstreut be-
handelten und fur dio Wirtschaftlichkeit der Kraftanlagen
ausschlaggebend wichtigen Gebiet besonders zu begriiBen.
[Z. d. V. d. I. 1912, 26. Okt., S. 1725/33; 2. Nov.,
S. 1744/80; 9. Nov., S. 1817/24; 16. Nov., S. 1859/63;
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Vgl. auch Zuschrift von H. Altmeyer Gber Messungen von
Temperatur und Wasserumlauf, 14. Dez., S. 2042/3.]

Generlien: Die Regelung der HeiBdampftem-
peraturen.* Beschreibung des Ueberhitzerreglers der
Deutschen Babcox & Wilcox-Dampfkesselwerke, bei dem
samtlicher Dampf zunéchst Uberhitzt und dann durch
ein Dreiwegeventil vor seiner weiteren Verwendung ganz
oder teilweise durch cino Rohrschlange im Wasserraum
des Oberkcssels geschickt und auf dio gewiinschte Tem-
peratur gebracht wird. [Z. d. V. d. I. 1912, 30. Nov.,
S. 1946/8.]

Allgemeines. A. Ytterberg: Eine neue Methode
zur Bestimmung der Loerlaufsvcrluste einer
Maschine.* Die Methode beruht darauf, dio Drehzahl
einer Maschine in bekannter Weise durch einen Spannungs-
messer, der an die Klemmen einer kleinen, konstant er-
regten MeRdynamo gelegt ist, festzustellen, gleichzeitig
aber nach Zwischenschaltung eines Kondensators mit
einem empfindlichen Amperemeter den Ladestrom dieser
MeRdynamo zu messen, der, wie nachgewiesen wird, dem
Drehmoment in jedem Augenblick proportional ist. Unter-
suchung uber die Anwendungsbedingungen des Ver-
fahrens. Vorschlag, die Angaben durch den Kincmato-
graphen oder in gewissen Féllen den Oszillographen auf-
zuzeichnen. Der Verfasser regt die Aufnahme von Drch-
kraftdiagrammen an Kolbenmaschincn, Walzwerken,
Fordermaschinen auf diesem Wege an. [E. T. Z. 1912,
7. Nov., S. 1158/61.]

Gasmaschinen. M. L. Venton-Duclaux: Naphtha-
lin-Verbrennungsmaschinen. Der Aufsatz behan-
delt dio Brauchbarkeit des Naphthalins fiir Verbrennungs-
maschincn, deren besonderes Arbeitsgebiet und gibt einige
konstruktive Losungen der notwendigen Sondercinrich-
tungen. [Mein. S. Ing. civ. 1912, Oktober, S. 598/638.]

Eine bemerkenswerte Kohle-Gas-Verbren-
nungsmaschine. Beschreibung einer 100 - PS - Low-
Maschine, bei der in den Zylinderkopf gleichsam eine
ganze Vcrgasungsanlage eingebaut ist, um cs kurz auszu-
driicken. Die Beschreibung reicht zu einer eingehenderen
Beurteilung nicht aus, wenngleich eino Verquickung einer
Verbrennungsmaschine mit dem Vergaserbetrieb fur etwas
groRere Ausfiihrungen wenigstens von vornherein nicht
sehr aussichtsreich erscheint. [Journal of Gas Lighting,
Water Supply, &c. 1912, 26. Nov., S. 681/2.]

Elektrische Maschinen. Bela B. Schéfer: Neuerun-
gen im Bau von Metalldampf - Gleichrichtern
und ihre Erprobung in der Praxis.* Konstruk-
tive Verbesserungen, um vor allem die Gefahr der Riick-
zlindung bei grofRen Gleichrichtern zu vermeiden. Elek-
trische MeRapparate zur Bestimmung des Vakuums. Be-
schreibung einiger Ausflihrungen bis 300 KW Leistung.
[E. T. Z 1912, 7. Nov., S. 1164/8.]

W. Philippi: Die Berechnung der W irtschaft-
lichkeit elektrischer Hauptschachtféorderma-
schinen.* Richtlinien fur eine solche Berechnung. Er-
gebnisse elektrischer Anlagen im Vergleich zu den beim
Dampfbetrieb. [E. T. Z. 1912, 21. Nov., S. 1205/9.]

Kreiselpumpen. H. A. JanBen: Darstellung der
Betriebs Vorgdnge bei Kreiselpumpen.*  Zeich-
nerische Darstellung der Antriebsleistungen, Antriebs-
drehmomente und spezifischen Antriebsleistungen bei
Kreiselpumpen. Weiter Anleitung und Beispiel, fur be-
liebige Kreiselpumpen ahnlicher Bauart die Betriebs-
vorgange hinsichtlich gegenseitiger Abhé&ngigkeit zwischen
Umlaufszahl, Forderh6he, Foérdermenge, Wirkungsgrad,
Antriebsleistung usw. in Schaubildern Gbersichtlich fcst-
zulegen. [Z. d. V. d. 1 1912, 23. Nov., S. 1895/1901.]

Ernst Preycr: Der Hydropulsor, eine neue
W asserfordermaschine.*  Diese durch Wasser ge-
triebene Wasserfordermaschine ist zur Ausnutzung klein-
ster Gefélle und zur Verarbeitung sehr groRBer Wasser-
mengen geeignet.  Ginstig stellt sich ihre Anwendung
fir landwirtschaftliche Bewdsserungszweckc. Auch zur
Geféllovcrraehrung fir Turbinenanlagen ist sie geplant,
so an der Weser bei Hannoveriseh-Minden in einer Aus-

Zeilschriftenschau.
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flhrung fur 54 cbm/sek Schluckfahigkeit.
23. Nov., S. 737/41; 30. Nov., S. 759/62.]

Turbokompressoren. Untersuchung eines Turbo-
kompressors auf der Zeche Westerholdt.* Der
von Pokorny & Wittekind in Frankfurt a. M. erbaute
Kompressor ist imstande, bei 4400 Umdr/min 10 OOOebm/st
Luft anzusaugen und auf 6 at Ueberdruck zu verdichten,
und wird von einer Zweidruckturbino angetrieben, die
unter Zwischenschaltung eines Glockenakkumulators,
Bauart Balcke-Harle, von 700 cbm Fassungsvermdgen
den Abdampf einiger Fordermaschinen und Gruben-
ventilatorcn ausnutzt. Den SchluB bildet eine Zahlen-
tafel mit den Ergebnissen der vom Dampfkcssel-Ueber-
wachungsvercin Dortmund ausgefuhrten Abnahmever-
suche. [Glickauf 1912, 23. Nov., S. 1913/6.]

Transportanlagen.  Wintermeyer: Vorrichtungen
zum Selbstentladen von Schittgut (Kohle, Erz)
aus Schiffen.* Der Aufsatz behandelt Selbstentladc-
vorrichtungcn mit absatzweiser Entladung, soweit die
zugehorigen Krane auf dem Schiffe selbst untergebracht
sind, solche mit steter Entladung mittels Becherwerken
und endlich die mit reiner Gleitentladung, wo die Stapelung
bei entsprechender Schiffsausfilhrung cs erlaubt, durch
Oeffnen von Seitenklappen das Schiff zu entleeren.
[Schiffbau 1912, 13. Nov., S. 86/94.]

Erncst G. Bradshaw: Moderne Leitungsfihrung
fur elektrische W erkstattkrane.* Die Arbeit be-
handelt Lage, Isolierung, Stromzufilhrung und Strom-
abnahme elektrischer Kranleitungen. [Z. f. pr. Masch.-Bau
1912, 13. Nov., S. 1535/7.]

Beleuchtung. C. E. Clewoll: Kinstliche Beleuch-
tung in Eisen- und Stahlwerken.* Eingehende
Untersuchung uber die fur die verschiedenen Betriebe
zweckmadBige Anordnung der Beleuchtungskdrper und
die erforderliche Helligkeit. [Ir. Tr. Rev. 1912, 24. Okt.,
S. 779/85.]

Sonstiges. Max Szombathy: Spurkugellager
mit balligem Sitz.* Der Verfasser weist nach, dall zur
Erzielung der beabsichtigten Wirkung, ndmlich der zwang-
losen Einstellbarkcit, der Krimmungsmittclpunkt des
kugligen Sitzes in die -Mitte des Halslagers fallen muR.
[Dingler 1912, 23. Nov., S. 744/7.]

Axel K. Pedersen: Bercchnungstafein fir
Traglagcr.* Es wird fir die Aufstellung von graphischen
Berechnungstafeln eine Anordnung angegeben, mit deren
Hilfe man schnell und Ubersichtlich alle fur die Lager-
bemessung wichtigen GroRen ablesen kann. [Am. Mach.
1912, 2. Nov., S. 599/604.]

Zahnradvorgelege Bauart Melvillc-Mc Al-
pin fur 4000 PS.* Das beschriebene Vorgelege dient
fur Schiffsantrieb zur Herabsetzung der Drehzahl der
Turbine, 1250 Umdr/min, auf die Propellerdrehzahl, 130
Umdr/min. Die Lagerung der kleinen Ritzelwello ist
hydraulisch abgefedert. Beschreibung der Einzelheiten
dieser Vorrichtung. [Z. f. Turb. 1912, 10. Nov., S. 494/6.]

[Dingler 1912,

Roheisenerzeugung.

Hochofenanlage und Betrieb. Erblasen von Holz-
kohlenrohcisen unter modernen Bedingungen.*
Die Erzeugung von Holzkohlenroheiscn in Nordamerika
nimmt weiter zu, sio betrug im Jahre 1911 1,18% der
gesamten Roheisenerzeugung. So hot die Stephenson
Charcoal Iron Co., Wells, Mich., kiirzlich wieder einen
neuen Ofen mit einer taglichen Produktion von 80 t in
Betrieb genommen. Der Ofen hat eine Hohe von Ober-
kante des Bodensteins bis zur Gicht von 18300 mm, im
Kohlensack einen Durchmesser von 3050 mm, im Gestell
von 1830 mm. Einzelheiten des Ofenaufbaues mit der
Begichtung, der Holzkohlengewinnung und Lagerung.
[lron Tr. Rev. 1912, 3. Okt., S 619/23.]

Neukonstruktion fur Hoch6fen.* Der Schacht
des Ofens wird nicht mehr von besonderen S&ulen ge-
tragen, sondern ruht auf Tragstiucken, die an die vier
Pfeiler genietet sind, welche das Gichtplateau tragen.
(Neu ist die Konstruktion jedoch nicht, denn in Deutsch-
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land ist sie bereits vor einigen Jahren ausgefiuihrt.) [Ir. Agc
1912, 7. Nov., S. 1086/7.]

Der Umbau dos Hochofens zu Port Henry.*
Die Geschichte des 1872 erbauten Hochofens, der in diesem
Jahre in der Weise umgebaut wurde, daB der untere Teil
bis 5,6 m uber Kohlensack nach Art der dinnwandigen
Oefen gebaut wurde, der obere Teil des Schachtes da-
gegen die gewdhnliche dicko Wandstarke beibehielt (vgl.
St. u. E. 1912, 26. Sept.,, S. 1630). [Ir. Tr. Rev. 1912,
26. Sept., S. 573/4.]

Sonstiges. Neue Stichlochstopfmaschine.* Dio
von Gerwig konstruierte Maschine soll das Stopfen des
Stichloches im Blasen ermdglichen und jegliche Tétig-
keit von Hand ausschalten. Samtliche Bewegungen der
Maschine, also auch das Vorbringen und Einfuhren in
das Stichloch, erfolgen selbsttatig durch einfache Be-
dienung eines Vierwegehahns, der dio Verbindung mit
der Druckwasserleitung vermittelt. Leider geht aus der
Beschreibung nebst Skizze die eigentliche Aufhéngung
der Maschine wie auch die Ausfiihrung der einzelnen Be-
wegungen nicht deutlich hervor. [lIr. Age 1912, 21. Nov.,
S. 1205.]

Eisen- und StahlgieRerei.

GielRereianlage und-betrieb. Eine Sondergielerei
fir MaschinenguR.* Die GraugieRerei der Eulton
Iron Worhs. St. Louis, ein Stahlrahmenbau mit Mauer-
werk von 77 m Lange, umfaRt ein Hauptschiff von 24,4 m
Breite und ein Nebenschiff von 9,8 m Breite. In letzterem
sind Schmclzanlagc und Kernmacherei untergebracht. Dio
Rohmaterialien werden von einem Laufkran iber dem
ungedeckten Hofraum auf die Gichtbiuhne, auf der
gleichzeitig ein eigener Vorratsbehdltcr fur Koks unter-
gebracht ist, beférdert und von hier mittels Foérderwagen
und Lufthebozcug in den Ofen. Angaben uber Trocken-
kammern und Modellschuppen. [Foundry 1912, Nov.,
S. 479/82.]

Formstoffe. C. Buderus: Prifung und Bewertung
des Formsandes.* (Fortsetzung und SchluRR.) Beschrei-
bung eines Apparates, der unter den friher erwéhnten
Bedingungen die Prifung des Formsandes auf Bildsamkeit
und Gasdurchléssigkeit gestattet. [GicB.-Zg. 1912, I.Nov.,
S. 658/61.]

Formerei. U. Lohse: Neuere amerikanische
Rittelformmaschinen.* Kurze Entwicklung der
Ruttelformmaschinen; Beschreibung der von der Herinan
Pneumatic Co., Zelicnople, Pa., gebauten Maschinen
verschiedenster Ausfuhrung (bis zu einer Hubféhigkeit
von 54,5 t geliefert, bei einem Eigengewicht von 29,5 t),
bei denen Rutteltisch und Kolben aus einem Stiick be-
stehen und sich in dem festgelagcrtcn Zylinder auf und
ab bewegen. Umgekehrt ist bei den Maschinen der Tabor
M fg. Co., Philadelphia, der Zylinder mit dem Rutteltisch
verbunden und bewegt sich Uiber dem feststehenden Kolben.
Beschreibung der neuesten Bauarten dieser Firma.
[GicR.-Zg. 1912, 1. Nov., S. 653/8; 15 Nov., S. 689/95.]

Joseph Horner: GieBorcianlage und Einrich-
tung Nr. LIL* Sandzerkleinerungs-und-mischmaschinen
verschiedener Firmen: Kollergdnge, Mischtrommeln mit
Schnecke, Schleudermiihlen, Kugelmihlen mit und ohne
Sieb. [Engineering 1912, 15. Nov., S. 666/70.]

Formen groBer Stahlformgufsticke.* Form-
arbeiten in der Hubbard Steel Foundry Co., Ost-Chicago:
Herstellung der Form fiir eine 9 t schwere Glihkiste von
4,6 m Lé&nge, 1,25 m Breite und 1,9m Hohe in grinem Sande
mittels eines Modellgerippes in dreiteiligem Formkasten;
Anbringen der Trichter und Steiger. Formen eines 7 t
schweren Deckels fiir eine Wéarmegrube und einer Hoch-
ofengichtglocke in zweiteiligem Kasten, Befestigung des
hdngenden Kernes. [Foundry 1912, Nov., S. 469/72;
Ir. Tr. Rev. 1912, 10. Okt., S. 669/72.]

Formen groRer StahlformguB-Zahnrdder mit-
tels Maschine.* Formen der Z&hne mit Hilfe von
Segmenten, so dal entweder das Segment oder bei nicht
allzu grofRen Durchmessern der Réder die Form gedreht
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wird. Die Rader wurden aus Stahl folgender Zusammen-
setzung gegossen: C 0,168%, P 0,023%, S 0,024%, Mn
0,743 %, Si 0,363 %. Die ZerreiRfestigkeit der Probestabe
betrug 47 kg/gmm bei 32,5 % Dehnung und 56,8 % Quer-
schnittsverminderung. [Foundry 1912, Nov., S. 458/60.]

Schmelzen und GieBen. G. Smith: Kupolofen-
betrieb.* Allgemeine Angaben uUber Abmessungen und
Aufbau von Kupoldfen, uber Windpressung, -verbrauch
und Uber den chemischen Verlauf des Schmelzprozcsses.
[Foundry Tr. J. 1912, Nov., S. 682/7.]

StahlformguB. L. Goujon: Der Stahl in der
GieRerei.  Geschichtliche Uebersicht tUber die Stahl-
herstellung in Konvertern; allgemeine Ausfiilhrungen uber
den chemischen Verlauf des Prozesses. [Fond. Mod. 1912,
Nov., S. 1/5.]

TemperguBR. Dr. A. Liner: Beitrdge zur Kennt-
nis der Temperkohlcbildung in Kupolofcn-
tempergulR.*  Auf technisch-thermischem Wege wird
gezeigt, dall der Zerfall des Eisenkarbids beim Erhitzen
unterhalb 1130“ C mit einer Wéarmeentwicklung ver-
bunden ist. Weiter wurde der EinfluR fcstgestellt, welchen
das Nebeneinanderwirken von Silizium und Schwefel
auf die Temperkohlebildung ausubt. In einem TemperguR
mit 0,25 % S und etwa 3,3 % C setzt die Tomperkohle-
bildung erst bei 760 0 C ein. Die den Karbidzerfall hem-
mende Wirkung von 0,05% S wird durch ungefahr
0,28 % Si aufgehoben. Es ist hiernach ratsam, in Kupol-
ofentempergul? bei geringen Gehalten an Mangan und
Phosphor den Si-Gehalt so hoch zu halten, daR eben keine
Graphitausscheidung cintritt. ~ Der Hochstgehalt liegt
bis zu 25 mm Wandstarke bei etwa 0,9 % Si. Naherer
Bericht in St. u. E. Vorbehalten. [Ferrum 1912, 8. Nov.,
S. 44/54.]

MetallgieRerei. Versammlung des Institute
of Metals. Kurze Wiedergabe der einzelnen Vortrége.
(Né&heres in St. u. E. Vorbehalten.) [Foundrv 1912, Nov.,
S. 473/7]

Sonstiges. Lastmagneten in der GieBerei.*
Lastmagneten von Appleby & Co., London SW.; Sicherung
der Last bei plotzlichen Stromunterbrechungen in der
Hauptleitung durch Einschaltung von Akkumulatoren.
[Foundry Tr. J. 1912, Nov., S. 669/70.]

Eino britische Brikettpresse fiur Mctall-
spiinc.* Dio Druckwasserpresse von Denison u. Korte,
ihre Anwendung in Eisen- und MetallgieRereien. [Am.
Mach. 1912, 9. Nov., S. 642/3; Engineering 1912, 29. Nov.,
S. 737/9: Foundry Tr. J,, Okt., S. 630/1.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Schweileisen.  Herbert Pilkington: Herstellung
von Schweilleisen und seine Zukunft. Auszug aus
einem Vortrag vor dem Staffordshire lIron and Steel
Institute. [Engineer 1912, 29. Nov., S. 570.]

FluReisen (Allgemeines). Charpy: Das Hadficld-
sclio Verfahren zur Herstellung von dichten
Stahlbléckon.* Charpy fand das Hadfieldsche VVerfahren
(vgl. St. u. E. 1912, 9. Mai, S. 790) boi der Nachprifung an
einem groRen 25-t-Block fiir empfehlenswert. Es brauchte
nur VD Oes Blockes gegeniiber dem friiheren Drittel ab-
geschopft zu werden, und Seigerungen traten nur in
geringem Grade auf. [Ir. Coal Tr. Rev. 1912, 22. Nov.,
S. 824; Tr. Age 1912. 28. Nov., S. 1274]

Exothermischer Stahl. Diese Bezeichnung soll
nicht irgendeine Eigenschaft eines besonderen Stahles
andcuten, sondern bezieht sich auf die Herstellung.
Amsler hat eine Reihe véllig konfuser und unchemischer
Angaben (ber die Herstellung gemacht, wonach die
Reduktion des Eisens aus Feldspat, Bauxit und Kalk im
Olgeheizten Schachtofen vor sich gehen soll und das Pro-
dukt als Stein(matte) aus dem Ofen flieRt. [Met. Chem.
Eng. 1912, Sept., S. 559.] Richards und Gelstharp
wenden sich gegen diese Angaben. Amsler antwortet
mit Redensarten. [Met. Chem. Eng. 1912, Nov., S. 712]

Elektroofen. W. Rodenhauser: Die Transforma-
tor-Tiegel-Sehmclzéfen System Hclberger.* Die
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Oefen, bei denen der Tiegel solbst als Heizwiderstand
dient, werden fur Probeschmelzungen in Stahlwerken
sowio fur kleine Schmelzen anderer Metallo empfohlen
(vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 170; 29. Febr., S/372).
[EL Ivraftbetr. u. B. 1912, 24. Okt., S. 631/3.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Kammuwalzen. Kammwalzon aus Mangan-
stahl. Dio Edgar Allen American Steel Co. hat ver-
schiedene groBo Kammwalzen aus Manganstahl her-
gestellt. Der GuB erfolgt stehend und von unten, das
Stick wird einer Warmenachbehandlung unterzogen und
ist so hart, dal die Verzahnung auf Sondermaschinen
durch Schleifen nachgearbeitet werden muB. Es wird
nur ein Zahnkranz von nicht mehr als 127 mm Dicke
gegossen und auf dio Welle aufgekeilt. U. a. ist als
Beispiel eine Kammwalze von 1372mm Tcilkrcisdurch-
messer, 16 geraden Z&hnen mit Evolventenverzahnung
von 1473 mm Dingo in zwei um eino halbe Teilung
versetzten Abschnitten angefiihrt. Das Gewicht dieses
Zahnkranzes betragt 10,9t. [Ir. Tr. Rev. 1912, 21. Nov.,
S. 968/9.]

Achsenwalzwerk. C. Werckmeister: Deutsches
Achsenwalzwerk.* Dio kurzo Mitteilung behandelt
die Anordnung des zweckméaRigsten Antriebes fur dio drei
Walzen eines solchen Walzwerkes und gibt auferdem
eino Zusammcnstcllungszoichnung.  [Ir. Tr. Rev. 1912,
12. Sept., S. 480/7.]

Blechtransport. W. Schémburg: Uober den Trans-
port der Bleche in Grob- und Mittelblech walz-
workon.* Dio Arbeit stellt im wesentlichen an Hand
zweier Beispiele in kurzen Zigen die beiden Anordnungen
fur Blechwalzwerke, mit und ohne Querbewegung der
Bleche hinter dem Walzgerlst, einander gegenuber.
[Fordertechnik 1912, November, S. 245/8.]

Roéhren.  Ernst Preger: Die Herstellung ge-
schweilter, nahtloser und biegsamer Mctall-
rohre.*  SchluR des friher erwéhnten Aufsatzes (vgl.

St. u. E. 1912, 28. Nov., S. 2012), behandelt das Pressen
von Rohren nach dem ZiehpreRverfahren und die Her-
stellung nahtlos und gewickelt biegsamer Rohre. [Pr.
Masch.-Konstr. 1912, 21. Nov., S. 400/2.]

Ketten. O. Klatte: Uebor schweilllose Ketten.*
Kurzer geschichtlicher Uebeiblick der Kettenherstellung
und Mitteilung von Versuchsergebnissen an Ketten, die
nach dem Verfahren des Verfassers aus Kreuzeisen naht-
los gewalzt werden.. [Centralbl. d. H. u. W. 1912, 5. Nov.,
S. 582/4.]

Schmieden. Neue groRe Hammerschmiede in
Wi isconsin. Beschreibung der Anlagen der A. O. Smith Co.
in Milwaukee. Mit 19 Dampfhdmmern werden 100 000
bis 160 000 Schmiedestiicke im Monat fertiggestellt. Fur
Gesenkarbeiten ist eine besondere Abteilung vorhanden.
Samtliche Oefen sind fur Oclfcuerung eingerichtet. [lr.
Tr. Rev. 1912, 14. Nov., S. 915/9.]

Pressen. Presso zur Herstellung von Motor-
wagenrahmen. Kurzo Beschreibung einer solchen
von H. Berrv & Co., Ltd. in Leeds gebauten Maschine.
[Am. Mach. "I912, 23. Nov.. S. 137 E.|

August Bauschliger: Aufstellung und Antrieb
von Pressen.* Besondere Anforderungen an dio Riemen-
Ubertragung bei Stanz- und Ziehpressen, auch im Hin-
blick auf die Einstellbarkcit der Pressenlagc. Einige An-
gaben lber zweckmaRige Pressenfundamente. [W.-Techn.
1912, 15. Nov., S. 588/90.]

Eigenschaften des Eisens.

Magnetische Eigenschaften. Dr. E. Gumlieh und

P- Goerens: M agnetische Eigenschaften von
Eiscnkohlenstoff- und Eisensiliziumlegierun-
gen.* Vortrag, gehalten in der Sitzung der Faradav-Gc-
sellsehaft zu London am 23. April 1912. Die Untersuchung
erfolgte bis zur Feldstidrke .0 = 300 an Stdben von 6 mm
Dicke und 180 mm Liingo mit dem Hopkinsonsehen
SchluBjoch mittels des ballistischen Galvanometers. Von
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den an Hand zahlreicher Schau- und Gefiigebilder vor-
gefuhrten Ergebnissen sei mitgeteilt, dal bei den langsam
abgokihlten Kohlenstofflegierungen der elektrische Wider-
stand fur 1% C um ungefédhr 0,06 Q fir m/gmm steigt.
Dio Magnetisierungskurven werden nach langsamem Ab-
kihlen mit steigendem Kohlenstoffgehalt immer breiter
und niedriger. Bei gehérteten Proben steigt fir dio
Héartungstemperatur 8000 und auch noch 8500 C dio
Koerzitivkraft direkt proportional dem Gehalt an ge-
lostem Kohlenstoff. Bei hdher gekohlten Legierungen
wachst daher dio Koerzitivkraft mit héherer Hartungs-
temperatur, da das Ld&sungsvermdgen des Eisens fur
Kohlenstoff mit der Temperatur steigt. In &hnlicher
Weise wie dio Koerzitivkraft hdngt auch der elektrische
Widerstand von dem im Eisen geldsten Kohlenstoff ab.
Eine Beziehung zwischen Remanenz und Kohlenstoff-
gehalt konnte bei langsam abgekihltcn Kohlenstoff-
legierungen nicht gefunden werden, wohl aber bei ge-
hérteten Legierungen; bei diesen sinkt die Remanenz
ungeféhr umgekehrt proportional dem gelésten Kohlen-
stoff. — Bei Gegenwart von Silizium nehmen dio Sét-
tigungswerto 4z Jm«x ab; das Silizium wirkt wie ein
Fremdkdérper, welcher den wirksamen Eisenquerschnitt
verringert. Die Tatsache, daR bei dinnen Blechen auch
schon bei geringen Zusétzen von Silizium auBerordentlich
gute magnetische Eigenschaften gefunden werden, muR
offenbar andere Ursachen haben. [Ferrum 1912, 8. Nov.,

S. 33/441]
Rosten. La Maestra: Korrosion von Dampf-
kesseln. Dio vorliegende Arbeit hat in der Hauptsache

theoretisches Interesse, so daf hier nur auf die Quelle
selbst verwiesen werden kann [Techn. Mod. 1912,
15. Nov., S 357/63.]

Metalle und Legierungen.

Legierungen. Monelmctall. 0. F. Burgess und
J. Aston haben zu elektrolytisch gewonnenem Eisen Zu-
sdtze von dom aus Kupfer und Nickel bestehenden
Monelmctall gemacht. Sie fanden dabei, dal Zusétzo von
Monelmetall dio Festigkeit des Eisens mehr erhdhen als
gleich groBo Zusatzo von Nickel. Eisenhaltiges Monel-
metall wird insbesondere fiir Schiffsschrauben von der
Kriegsmarine der Vereinigten Staaten von Nordamerika
verwendet. [Engineering 1912, 15. Nov., S. 690.]

Materialprifung.

Mechanische Priufung.

Frafungsmaschinen. Dr. Max Kurrein: Universal-
prifmaschine.* Der Verfasser beschreibt eine Matorial-
prifungsmaschine fir Zug-, Druck-, Biege-, Scher- und
Verdrehungsversuche. Durch Verwendung einer doppelt
wirkenden MeRdose und von Revolvcrkdpfen fir dio Ein-
spannteile kann der Umbau der Maschine von einer Be-
lastungsart auf eine andere Belastungsart etwa inner-
halb von drei bis vier Minuten erfolgen. [Z. d. V. d. I.
1912. 30. Nov.. S. 1943/6.]

Bernard P. Haigh: Eine neue Maschine fir
Dauerversuche.* Der Verfasser beschreibt eine Ma-
schine zur Untersuchung 'des Verhaltens von Drahten
bei dauernd wechselnder Beanspruchung. Die Belastung
erfolgt in der Weise, daBR dio Drdhte mit einem eisernen
Anker fest verbunden sind, der von einer von Wechsel-
strom durchflossenen Spule in stdndigem Wechsel an-
gezogen und wieder freigegeben wird. Dio wenigen an
dieser Maschine bisher ausgefiihrten Versuche zeigten,
daR dio Dehnung und Bruchform bei dauernd wechselnder
Belastung im allgemeinen der Dehnung und Bruchform
bei dem gewdhnlichen Zerreifversuch entspricht. Bei
hartgezogenen Dréhten war auch dio ZerreilRfestigkeit
bei dem Dauerversuch nahezu gleich der ZerreiRfestigkeit
bei dem gewdhnlichen ZerreilRversuch. [Engineering 1912,
22. Nov.. S 721/31

Magnetische Priifung. J. Epstein: Dio magnetische
Prifung von Eisenblech.* Der Verfasser weist dio
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von E. Gumlich und W. Rogoswski an seinem Verfahren
gelbte Kritik (vgl. St. u. E. 1911, 15. Juni, S. 981/2;
1912, 14. Mérz, S. 432/5; 21. Mérz, S. 480/4) als un-
begrindet zurick. [E. T. Z. 1912, 14. Nov., S. 1180/3.]

Dauerversuche. G. B. Upton und G. W. Lewis:
Dauerversuche an Metallen.* Nach theoretischen
Erdrterungen (ber das Verhalten der Metalle bei dauernd
wechselnden Belastungen beschreiben die Verfasser ihre
neue Dauerversuchsmaschine, in der die Probestdbe durch
einen Kurbeltrieb auf Biegung beansprucht werden. Mit
der Maschine ist eine mdglichst groRe Herabsetzung der bis
zum Eintritt des Bruches erforderlichen Zahl der Last-
wechscl und damit eine Verminderung der Versuchsdauer
beabsichtigt. Dies wird dadurch erreicht, daBR die Proben
bis Uber dio Elastizitdtsgrenze beansprucht werden. Hier-
durch tritt eine den wirklichen Verhéltnissen nicht ent-
sprechende Ueberanstrengung des Materiales ein. [Am.
Mach. 1912, 9. Nov., S. 633/5; 16. Nov., S. 078/83.]

Sonderuntersuchungen. Festigkeit von Konstruk-
tionstoilen. Nouerdings wird vielfach die Ansicht ver-
treten, Konstruktionsteilo auf genligende Sicherheit gegen
Uebersclireitender Streckgrenze zu berechnen, wéahrend
fruher allgemein die Berechnung auf gentigende Sicherheit
gegen dio Bruohgronzo erfolgte. Auf Grund neuerer Ver-
suche von Bridgman wird jedoch nachgewiesen, dal die
bisherige Berechnung auf Sicherheit gegen Bruch als
richtig angesehen werden muf. [Engineering 1912,
29. Nov., S. 745/6.]

iBr.-Qit8. L. Schaller: Festigkeitsversuche an
eisernen Fachwerkmaston.* Dor Verfasser beschreibt
Versucho an zwei normalen eisernen Fachwerkmasten,
wie sie fir elektrische Ueberlandkraftwcrke verwendet
werden. In beiden Fallen griff der seitliche Zug an der
Mastspitzo an. In dem ersten Fall wurde das Verhalten
des Betonfundamentes festgestollt. Bei der etwa zwei-
oinhalbfachen GroRe der Nutzbelastung trat das Um-
legen des Mastes infolgo des Bruches des Fundamentes ein,
wahrend der Mast selbst unbeschédigt bliob. Der Verfasser
sohlieRt daraus, daR die eisernen Maste gegeniiber den
Betonfundamenten im allgemeinen erheblich zu stark
gebaut werden, und dal auf dio Durchbildung der Funda-
mente groRerer Wert tu legen sei. Der zweite Versuch
zeigte, daB dio Aufnahme einer bisher fehlenden Be-
stimmung Uber die Knicksicherheit in dio diesbeziiglichen
Normalien des Verbandes Deutscher Elektrotechniker
winschenswert sei. Die Versuche bestdtigten die Tet-
majcrscho Knickformel, wéhrend sich die Eulerscho Knick-
formcl nicht als brauchbar erwies. [Z. d. V. d. I. 1912,
23. Nov.. S. 1901/7.]

S. N. Brayshaw: Ueber das Harten von Werk-
zeugstihlecn aus Kohlcnstoffstahl und niedrig-
prozentigem Wolframstahl.* Angaben Uber Biege-
versuche, Welche nach verschiedenen Warmbehandlungen
dor Probestébe angestellt wurden. Deutung der erhaltenen
Ergebnisse. [Eng. Mag. 1912, Nov., S. 222/32.]

R. Job: Ueber einige Beispiele von fehler-
haften Schienen und uUber den Nachweis dieser
Fehler.* An Hand photographischer Aufnahmen werden
einige Beispiele von charakteristischen, an Stahl3chienen
fcstgestellten Fehlstellen, wie Lunkererseheinungen, Risse-
biklungen u. a., vorgefiihrt. Weiterhin wird kurz Uber
einige Verfahren berichtet, wie Schlagversuche, Z&higkeits-
prifung nach P. H. Dudley (s. St. u. E. 1912, 25. Jan.,
S. 168) u. a., welche zum Nachweis genannter Fehler aus-
gearbeitet wurden. [Railway Age Gazette 1912, 15. Nov.,
S. 954/5.]

Kasten: Bruoho an Maschinenteilen.* Die Ar-
beit berichtet tber den Bruch der Welle einer Aufzugs-
winde infolge der unsachgeméRen, ndmlich scharfkantigen
Ausfiihrung der Uebergdnge. Da die Beanspruchung
sich innerhalb der zuldssigen Grenzo hielt und das Material
gesund war, so ist der Bruch nur auf diesen Konstruktions-
fehler zuriickzufihren.  Einige &hnlicho Félle werden
noch erwahnt. [Z. f. Dampfk. u. M. 1912, 15. Nov.,
S. 485/7.]

L11.33

Zeilschi iflenschau.

Stabl und Eisen. 2189

S. A. Moss: Die Spannung in den Naben ro-
tiorender Scheiben.* Der Verfasser leitet eine Formel
ab, um dio durch dio Zentrifugalkraft bedingte Ver-
groRerung der Naben von rotierenden Scheiben zu be-
stimmen. Zur Prifung der Formel wurden Versucho aus-
gefiihrt, bei denen dio wirklich auftretende VergréRerung
der Nabe durch einen durch die hohle Welle eingefiihrten
Hebelzeiger gemessen wurde. [J. Am. S. Mech. Eng. 1912,
September, S. 1299/1320.]

Metallographie.

Allgemeines. Flchsel: Ueber Metallographie und
deren Anwendung im Eisenbahnwesen.* Einfihrung
in dio Metallographie. EinfluR der Erstarrungsvorgango
auf die Entstehung und Gestaltung des Kleingefiiges und
der weitere Verlauf der Abkihlung im festen Zustand.
Vorfuhrung und Erklarung des Eisenkohlenstoff-
diagramms. (Fortsetzung folgt.) [Glaser 1912, 15. Nov.,
S. 194/6.]

Sonderuntersuchungen. O. Ruff: Ueber dio Zu-
standsdiagrammo des Kohlenstoffs mit Eison,
Nickel, Kobalt und Mangan. Besprechung der
Kohlerohr- und der Wolframrohr-KurzschluRéfen. Unter-
suchung der Loslichkeit von Kohlenstoff in Eisen, Nickel,
Kobalt, Mangan, Vanadin, Niob, Tantal, Chrom, Molybdén
und Wolfram bis zu Temperaturen von 2750 0 C. Karbid-
formen, die nur bei héherer Temperatur bestédndig sind
und bei niederen Temperaturen unter Abscheidung von
Graphit zerfallen, finden sich nicht nur beim Eisen,
sondern auch beim Nickel, Kobalt, Wolfram, Molybdéan.
Angabo der Tcmperatur-Konzentrationsdiagrammo von
Eisen, Kobalt, Nickel, Mangan mit Kohlenstoff und kurze
Besprechung der Befunde. Dio gefundenen Wurmetdnungen
fir dio Trimetollkarbido sind: Fe3C: — 156 WE,
Ni,C : - 394 WE, Mn,0: + 129 WE. Ausfihrliche
Mitteilungen erscheinen in der Z. d. V. d. 1. [Bor. d. D.
Chem. Ges. 1912, 9. Nov., S. 3139.]

Chemische Prifung.

Laboratoriumseinrichtungen. H. Nissenson: Dio
nouo Laboratoriumseinrichtung fur Elektro-
analysc im Zcntrallaboratorium fir Bergbau,
Blei- und Zinkfabrikation in Stolberg. Beschrei-
bung der Anlage und elektrischen Einrichtungen. [Metall
u. Erz 1912, 22. Nov., S. 119/23.]

Einzelbestimmungen.

Mangan. W. Blum: Dio Bestimmung des Man-
gans als Sulfat und nach der Natrium wismutat-
methode. Die Wismutatmethode wird als sehr empfehlens-
wert beschrieben; Angaben (ber die Titerstellung der
Permanganatlésung mit Natriumoxalat. [J. Frankl. Inst.
1912, Nov., S. 586/8.]

N. Conta: Bestimmung des Mangans bei Gegen-
wart von Eisen. In neutraler oder schwach saurer
Losung von Eisenoxyd- und Mangansalzen féllt das Eisen
mit Uberschissigem Pyridin aus, wéahrend das Mangan
in Losung bleibt. Bei gréReren Mengen von Mangan ist
doppelte Féllung erforderlich. [Chem.-Zg. 1912, 19. Nov.,
S. 1363.]

Kohlenoxyd. O. Brunck: Dio Bestimmung kleiner
Mengen von Kohlenoxyd. Die Bestimmung beruht
auf der Reduktion von Palladiumchlorir durch Kohlen-
oxyd, wobei die freiwerdendo Salzsduro durch Natrium-
azetatzusatz unschadlich gemacht wird. Das metallische
Palladium wird nach Abfiltricrcn und Glihen im Wasser-
stoffstrom gewogen. [Z. f. angow. Gh. 1912, 29. Nov.,
S. 2479/81.]

Schmiermittel. A. E. Dunstan und J. F. Strevens:
Dio Viskositdt von Schmierdlen.* Die Verfasser
empfehlen, Viskositdtskurven mit dem einfachen Ost-
waldschen Apparat zu bestimmen und sie mit solchen von
bewdhrten Oelen zu vergleichen. [J. S. Chem. Ind. 1912,
30. Nov., S-1063/4.]

141
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Statistisches.
Der Besuch der deutschen Technischen Hochschulen und Bergakademien im Winterhalbjahre 1912/13.1

Yon den Studierenden sind der
u Anzahl der Staatsangehdrigkeit nach

Gesamt-U ebersicht . .
Stu- Zuhbrer N6rer Landes- aus d. Ubrig,

. - . deutschen  Auslander
dierenden t%?ﬁ]cﬁfansér insgesamt kinder  Bundesstaat.

a) Technische Hochschulen:

AACHEN o 6si 337- 1018 489 71 121
Berlin (Charlottenburg) . 2110 741 2 851 1293 341 476
BreSlau e 184 102» 286 151 12 21
D @NZIQ ot 681 766* 1447 520 132 29
Hannover...... 9045 889 1793 694 161 49
Braunschweig 381 254 665 121 214 46
Darmstadt........ .. 1256 412 1668 246 618 362
Dresden . |1 055 494 1549 586 237 232
Karlsruhe. . 1071® 1907 1261 400 325 346
M UNCREN o 2 215s 551» 2 766 1080 651 484
SAEUTTG AT T 762 404 1166 541 176 45

a) insgesamt 11 300 5 170 16 470 6 121 2 968 2211

b) Bergakademien:

Berlin s 180 37 217 155 38 21
Clausthal. . 122 16 138 S4 29 9
Freiberg i. S 342 37 379 91 99 152

b) insgesamt 644 90 734 333 166 182

Ueber das Studium der Eisenhittenkunde (bzw. Hittenkunde) an denjenigen Hochschulen, die hierfir
besonders in Frage kommen, enthélt die nachstehende Zahlentafel einige Angaben.

Von den Studierenden

i sind der Staatsangehorigkeit
Technische Hochschule Anzahl der Studierenden atear g g Ar&é?m
baw. . im Im im im In q%s_den Zuuhn(arer
Bergakademie NS 1 Studien- 2-Studien- 3.Studien- -t Studien- hoheren  Landes- (EIE - Aus- - Gasteil-
gesamt ' " -~ Studien-  kinder “Bndes. ldnder  nehmer
jahre jahre jahre jahre  “jahren staaten
Aachen  (Hochschule)l0 207 55 40 32 26 54 127 23 57 25u
Berlin ( ” )1 SO 24 19 19 7 20 04 12 13 —
Breslau ( ” )10 63 15 12 9 4 23 52 '4 7 o
Stuttgart ( . ) 15 B < B _B 9 6 — —
Berlin  (Bergakademie) 12 4 2 1 1 4 5 5 2 47
Clausthal ( N ) 14 1 2 4 1 6 7 4 3 5
Freiborg ( » ) 31 8 6 1 9 7 13 14 4 8

. 1Nach Angaben, die der Redaktion auf ihren Wunsch von den Hochschulen selbst mit dankenswerter Bereitwilligkeit Ubel
mnittelt worden sind. — Vgl. St. u. E. 1012, 11. Jan., S. 71; 12. Sept, S. ISIS, *SS Zuhorer, 210 Gasttciinehmer. 3 Darunter SS Stil
dierende der Breslauer Universitat, die einen groflen Teil ihrer Studien an der Technischen Hochschule erledigen. 4 61 Zuhérer, 702 Gast
teUnebmer. 4 Darunter 7 weibliche. « Darunter 6 weibliche. 3 Darunter 101 weibliche. * Darunter 7 weibliche. « Darunter 20 welb
liehe. _ 10 Illittenleutc (berhaupt, da eine Trennung zwischen Elsen- und MctallhUttenleuten bei der Einschreibung nicht stattfindet
1 10 Zuhorer, 6 Gastteilnehmer. 13 Die -Mehrzahl géhort dem EisenhUttenfach au. 13 Nicht angegeben.

findlichen 200 Hochofen der Vereinigten Staaten auf rd.
43579300 t. In dieser Ziffer sind vier Hochéfen mit

Nach einer Zusammenstellung der ..American lron  einer Leistungsfahigkeit von rd. 87400 t nicht cinge-
and Steel Association®,* die wir im folgenden wieder-  schlossen, die am 30. Juni d. J. auBer Téatigkeit waren
geben, belief sich die Leistungsfahigkeit der am 30. No-  und seit diesem Zeitpunkte bereits abgebrochen sind oder
vember d. J. im Feuer stehenden 266 und aufler Betrieb be-  abgebrochen werden sollen.

Leistungsfahigkeit der Hochdfen in den Vereinigten Staaten.

t
Jahresleistungsfahigkeit der am 30. Juni 1912 im Betrieb befindlichen 266 Hochofen . . . 30 734000
Jahresleistungsféahigkeit von 63 Hochédfen, die am 30. Juni 1912 auBer Tatigkeit waren, inzwischen
aber angcblasen WOrden SN 0 ..o s 5281 200
Jahresleistungsféhigkeit eines am 30. Juni 1912 im Bau befindlichen Hochofens, der inzwischen
angeblasen worden i st 20 300

Jahresleistungsfédhigkeit von 32 Hochofen, die am 30. Juni 1912 auBer Té&tigkeit und bis zum

30. November noch nicht angeblasen waren, die aber im Jahre 1912 oder 1913 wieder

in Betrieb Kommen dlrflen s 2 017 800
Jahresleistungsfahigkeit von 58 Hochéfen, die am 30. Juni und am 30. November 1912 aufer

Tatigkeit waren, deren Inbetriebnahme unbestimmt ist, die aber Roheisen seit dem

Jahre 1908 erzeugt haben 3731 800
Jahresleistungsfahigkeit von 43 um 30. Juni und am 30. November 1912 aufler Betrieb befind-

lichen Hochdofen, die schon lange Zeit auBer Té&tigkeit waren und von denen einige niemals j

wieder Roheisen erzeugen d U rfLen e 1 1794200

Jahresleistungsfahigkeit am 30. November 1912 insgesamt  .......cccevvmcinvisicincneen T o o o o | 43 579 300
* The Bulletin 1912, 1. Dez., S. 110.
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Vom Roheisenmarkt. — Deutschland. Die Lage
des Roheisenmarktes ist unverdndert fest. Wir ver-
weisen im (brigen auf den in der Hauptversammlung
des Roheisenverbandes erstatteten Bericht (ber dio
Marktlage (S. 2192).

England. Aus Middlcsbrough wird uns unter dem
23. d. M. wie folgt berichtet: Der Eisenbahnerstreik ist
zwar vorlber, aber dio Hochéfen arbeiten noch nicht
verlaRlich, da die Koks- und Kohlenzufuhren wegen des
Wagenmangels ungeniligend sind. Bei den Hitten ist
Eisen — besonders Hadmatit — noch sehr knapp. Dio
Verschiffungen bleiben stark, und die Warrantlager ver-
ringern sich daher schnell. Das Geschéft ist der bevor-
stehenden Feiertage wegen still, aber die Preise sind fest.
Far gleiche Monatsraten Uber das erste Vierteljahr 1913
sind die Preise: fir, G. M. B. Nr. 1sh 70/— f. d. ton, fir
Nr. 3 sh 67/0 d, fir Hamatit M/N sh 83/6d, netto Kasse,
ab Werk. Hiesige Warrants Nr. 3 notieren sli 66/10 d
Kasse. In den Warrantlagcm befanden sich Ende v. M.
254 033 tons, heute enthalten sie 240 232 tons, darunter
239 900 tons Nr. 3.

Vom belgischen Eisenmarkte wird uns aus Brissel
unter dem 20. d. M. geschrieben: Wahrend der letzten
14 Tage war die Tendenz unbestreitbar nacli oben gerichtet
und neue Prcisaufbesscrungen konnten sich durchsetzen.
Angesichts der immer noch ziemlich ungewissen poli-
tischen Lage und der Zunahme der Geldknappheit ist
diese Festigkeit recht bemerkenswert, da sie sich auf den
Eingang zwar nicht besonders bedeutender, aber doch
ziemlich reichlicher mittlerer und Kkleinerer Auftrage
stitzt, Was auf groRero Knufbedirfnissc beim Verbrauch
schlieRen 14Rt. Allerdings hat die allgemeine und scharfe
Rohstoffverteuerung in den letzten Wochen sowohl fir
die groRen gemischten, nie fur die ausschlieBlich ver-
arbeitenden Werke die Notwendigkeit ergeben, auf festero
Preise zu halten. Anfangs dieser Woche vorgenommene
neue Preiserhéhungen um 1-bis 3 fr f. d. t stellten die
Roheisenpreise auf 87 bis 90 fr fur GieRereiroheisen,
87 bis 89 fr fur Thomasroheisen, 84 bis 86 fr fir O. M-
Roheisen und 82 bis 84 fr fur Frischereiroheisen. In
knapp 2% Monaten sind dio belgischen Roheisenpreise
somit um 6 bis 7 fr f. d. t ei-héht worden. Einzelne Hoch-
ofenwerke fordern noch hohere Preise, die voraussichtlich
allgemein werden durften, weil am belgischen Roheisen-
markte eine sehr groRe Knappheit besteht. Namentlich
Thomas- und O.-M.-Roheisen sind schwer zu beschaffen.
DaR auch dio Einfuhr auslandischen Roheisens Schwierig-
keiten macht, geht aus der Tatsache hervor, dal zu Schlufl
des ersten Halbjahrs die Steigerung der Einfuhr aus-
landischen Roheisens nach Belgien rd. 23 % betrug,
wéhrend sie sieli am 1 Dezember 1912 auf nur knapp
15 % bezifferte. Vom 1. Januar bis zum 1. Dezember 1912
belief sich die Einfuhr ausldndischen Roheisens nach
Belgien auf 719 000 (i. V. 620 000) t, d.s. 99 000 t mehr.
Die belgischen Hochdfen erzeugten 2 137 000 (1 920 000) t,
d. h. 2i7000 t oder 11,30 % mehr. Am Alteiscnmarkt
wird zurzeit der sehr hohe Preis von 64 bis 67 fr fir gew6hn-
lichen Werkschrott erzielt. Nach dem Ergebnis einer in
dieser Woche stattgefundenen Altmatcrialverdingung der
belgischen Staatsbahn dirfte am Alteisenmarkt eine Ver-
billigung kaum bovorstehen.  Es wurden n&mlich fir
4000 t Stahlschrott durchschnittlich 70 fr f. d. t bezahlt,
wahrend 5000 t Eisenschrott zu 72 bis 75 fr und 2500 t
Abfélle von Roheisen und GufBsticken mit 85 bis 87 fr
bezahlt wurden. Die auf der Verdingung vertretenen
zahlreichen, hauptsdchlich siiddeutschen Héndlerfirmen
erhielten verhéltnismaBig sehr geringe Mengen zuge-
schlagen, da in erster Linie die belgischen Eisenwerke
und an zweiter Stelle franzésische Handlerfirmen Hochst-
gebote abgaben. Am Halbzeugm arkt wurde der Bedarf
zu den um 3,50 fr erhéhten Preisen fur das erste Viertel-

jahr 1913 ziemlich willig eingedeckt. Die verarbeitenden

Werke erhdhten die Inlandspreise in den letzten Tagen

fur eine Anzahl von Fertigerzeugnissen noch um 5fr f. d. t,

und zwar fiir FluBstabeisen auf 165 bis 170 fr, fir Sehweil-

stabeisen auf 175 bis 180 fr und fur Einfriedigungstrager

auf 160 bis 165 fr. Zurzeit macht sich unter den belgischen

Halbzcugverbrauchcrn eine Stromung geltend, weil ihnen

ihr Halbzeug erheblich teurer als den deutschen Ver-

brauchern nach Abrechnung der Ausfuhrvergiitung kommt,

heim Comptoir des Aciéries belges zur Herstellung eines

Modus hinzuwirken, wodurch (vielleicht durch Ein-
rdumung einer besonderen Ausfuhrvergltung) den haupt-

sachlich ausfiihrenden verarbeitenden Werken der

Halbzeugbedarf etwas billiger gestellt wird. Die einzige

Vergltung, welche das Comptoir des Aciéries beiges bislang

auf die Inlandspreise gewéhrt, ist ein NachlaR von 5 bis
7,50 frf. d. t fir monatliche Abnahme von 250 bis 1000 t.
Am Fortigeisenmarkt konnten die Ausfuhrpreise fur

FluB- und Schweilstabeisen auf 122 bis 123 bzw. 126
bis 128 sh erhéht werden. Am Blechmarkt driickt seit
einiger Zeit verstérktes deutsches Angebot auf die Aus-
fuhrpreise in Grobblechen, die auf 136 ins 137 sh nach-
gaben, dagegen wurden Feinbleche von Vis“ auf 144
bis 146, Bleche von vs2- auf 142 bis 144, von Us* auf
140 bis 142 sh erhéht. In Rods werden 135 bis 136 sh

erzielt. Bandeisen liegt noch ruhig zu 144 bis 146 sh.

Das Geschéft in Draht und Drahterzeugnisscn, Schrauben

und Muttern 4Rt zu wiinschen dbrig, In Schienen und

Tragern war bis in die letzte Zeit der Auftragseingang

sehr lebhaft. An groBeren Auftrdgen wurden in dieser

Woche 10000 t Stahischienen fur Spanien und 6000 t

fur Danemark gebucht. Das Comptoir des Aciéries belges
erhdhte angesichts des lebhaften Geschéfts in Schienen

den Ausfuhrpreis hierfir abermals und zwar Im sh 2/6 d

auf 120 sh fob Antwerpen.

Vom franzdsischen Eisenmarkte. — Der Auftrags-
eingang hat zwar in den letzten Wochen den Um-
fang der vorhergehenden Monate nicht erreicht, doch
wurde eine Reihe dlterer Abschlisse erneuert. Mit der
zunehmenden politischen Beruhigung trat die Unter-
nehmungslust wieder mehr hervor. Auch die Einteilungen
friherer Kéufe und der laufende Abruf wurden in weit-
gehendem Umfang uberschrieben, so daB fur die folgenden
Monate reichlich Neuarbeit vorliegt. Die Schweil3-
eisenerzeugung ist durchgéngig fur die erste Halfte
néchsten Jahres verschlossen, doch lassen sich noch
Zusatzké&ufe unterbringen, sofern Werkserweiterungen in
Betrieb kommen. Waéhrend die Erzeugung des ersten
Halbjahres in den friheren Jahren meist erst im Januar
vollstandig unterzukommen pflegte, war dies jetzt schon
in der ersten Halfte Dezember der Fall. Von den Werken
im Norden und Osten sind die Anfang Dezember fir
SchweciB-und FluBstabeisen allgemein notierten Sétze
bestehen geblieben.  Auf dem Pariser Markte gelten
dagegen hohere Preise infolge hoherer Selbstkosten.
Schweill- und FluBstabeisen stellt siel: dort auf 220 bis
225 fr f. d. t, besondere Sorten notieren 220 bis 230 fr.
Der Tréagerpreis ist in den Erzeugungsbezirken un-
veréndert geblieben; am Pariser Markte wurden 230 bis
245 fr notiert. Die vom Verkaufscomptoir wahrend der
verflossenen Bauzeit gebuchten Mengen Ubersteigen die
vorjahrigen recht erheblich; bis in die letzte Zeit hinein
hielt bei der ungewdhnlich milden Witterung ein ziemlich
lebhafter Abruf an. Die Schienenwalzwerke verfiigen
Uber befriedigenden und fur die ndchsten Monate aus-
reichenden Arbeitsvorrat, immerhin sind stellenweise
neue Auftrage fur spatere Monate erwiinscht. Bandeisen
erweist sich andauernd als sehr gangbar, es liegen noch
vielfach Lieferungsriickstande vor; auf spéter hinaus
wird dagegen weniger bestellt. Im oberen Marncbczirk
wurden die Bandeisenpreise nochmals um 5 bis 10 fr
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auf 215 bis 220 fr f. d. t heraufgesetzt. Im Norden und
Osten gelten die bisherigen Notierungen, dagegen verlangt
man auf dem Pariser Markte jetzt durchschnittlich 10 bis
15 fr mehr (220 bis 240 fr). Den Blechwalzwerken
floR, beglinstigt durch die besser gewordene Lieferfahigkeit,
wieder mehr Neuarbeit zu. Im Norden und Osten betrégt
der Mindestsatz fir Grobbleche von 3 mm und mehr
250 fr, kleinere Mengen und weniger giinstige Einteilungen
werden auf 2G0 fr f. d. t gehalten. In den ersten zehn
Monaten d. J. wurden trotz des hohen Zolles 20 720
(i. V. 7210) t Bleche eingefiihrt. In Eisenbahnmaterial
gehen weitere, wenn auch Kkleinere Zusatzauftrdge in
Wagen und Lokomotiven ein. Der Beschéaftigungsgrad
der Konstruktionswerke reicht stellenweise fiir das
ganze néchste Jahr aus; auch kommt durch die im Aufbau
befindlichen neuen Werke, darunter das der Société des
Forges et Aciéries de Caén und der Compagnie des Forges
de Pont-a-Vendin reichliche Zusatzarbeit an den Markt.
In GielRereiartikeln vermag die Erzeugung dem an-
haltend starken Bedarf nicht nachzukommen. Obwohl
an vielen Stellen Bctriebsvcrgroferungen vorgenommen
worden, fehlt cs meist an genlgenden Arbeitskraften,
um dio Leistungsféhigkeit voll auszunutzen; die Ver-
braucher missen sich daher durchgéngig zu ziemlich
langen Ausfuhrungsfristen verstehen.

Vom franzosischen Kohlen- und Koksmarkte. —
Auf dem franzdsischen Kohlonmarktc haben sich Stim-
mung und Preisverfassung wahrend der letzten Wochen wei-
ter gekriiftigt. Die Uberaus flott beschéaftigte Eisenindustrie
sali sicli genotigt, moglichst groRe Brennstoffvorrate zu
schaffen, um nicht spédter mehr bezahlen zu missen,
und auch dio sonstige GroRverbraucherschaft zdgerte
nicht, wegen der gewohnheitsmaRig um dio Jahreswende
zu erneuernden Abschlusse fruhzeitig in Verhandlung zu
treten, weil eine gewisse Knappheit an verflgbaren
Mengen und in den Angeboten der heimischen Zechen
deutlich zu erkennen war. Dazu kam, daf der Wagen-
mangel auf den belgischen und vornehmlich deutschen
Bahnen im Herbst und Winter einen selten starken
Giad erreichte, der groRe Verzdgerungen in der Zufuhr
im Gefolge hatte. Auf raschen Ersatz aus GroRbritannien
war nicht zu rechnen, da der Ausstand auf den britischen
Nordostbahnen die Heranschaffung erschwerte.  Aus
diesen Griinden kam es zu besonders umfangreichem
Abruf und zeitweise dringenden Ersatzk&ufen bei den
Inlandszechen, vornehmlich im Norden und Pas-dc-
Calais, auch das Tagesgeschaft gowann eine wesentlich
lebhaftere Férbung. Die nicht bedeutenden Vorrato in
den flr die Industrie gangbaren Kohlensorten waren
dadurch bald vollstdndig vergriffen; die gesamte For-
derung der nordfranzdsischen Zechen fir die nédchsten
Monate wurde voll in Anspruch genommen, so dafll den
weiteren Anfragen nur noch in beschrénktem MaRe ent-
sprochen werden konnte. Dio Ausnutzung der besseren
Absatzmdoglichkeiten wurde durch eine bisher nicht er-
reichte umfangreiche Wagcngcstellung der franzo-
sischen Nord- und Ostbahngesellschaften sichtlich er-
leichtert. Die Gesamtablicferungen an Kohlen und Koks
auf dem Schienenwege aus den Bezirken Nord und Pas-
de-Calais erreichte im November allein rd. 1650000 t,
das sind 200 000 t mehr als im November 1911; bei dem
stark gewachsenen Bedarf hétte wesentlich mehr ver-
sandt werden konnen, wenn den Zechen in der Aus-
dehnung der Kohlenférderung nicht gewisse Grenzen
gezogen waren durch die oft schwierige Heranschaffung der
erforderlichen Arbeitskrafte. Dio Versendungen auf den
FluBldaufen und Kandlen waren ebenfalls bedeutend
umfangreicher als vorher. Angesichts der vorziuglichen
Absatzverhé&ltnisse konnten die seit den Sommer-
monaten mehrmals erhéhten Preise Uberaus fest behauptet
werden; bei neuen Kaufantrdgen und weitreichenden
Abschliussen wurden von den Zechen meist neue Auf-
schldge verlangt, oder aber dio Auftragsmengen wurden
verkurzt.  Die groReren Lieferungsvertrdage der fran-
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zosischen Bahngesellschaften konnten bei weitem nicht
vollstdndig im Inlande untergebracht werden; so wurden
unter den von der franzdsischen Staatsbahnvcrwaltung
zur Verdingung ausgeschriebenen Mengen bis jetzt nur
etwa 170 000 t mit den nordfranzdsischen Zechen, dagegen
350 000 t in England und 100 000 t hei deutschen Zechen
abgeschlossen; weitere Lose sind in Verhandlung. Die
Pariser Gasanstalten kauften 200 000 t Gaskohle in New-
castle, da Angebote von den franzdsischen Zechen nicht
zu erlangen waren. Die Pariser Handlerfirmen haben
fr Industriekohlen einen weiteren Aufschlag um 2 fr
f. d. t cintreten lassen. In Hausbrandkohlen ent-
wickelte sich der Absatz weniger ginstig, die vorwiegend
milde Witterung trug dazu bei, daB die Vorrato nicht
stark herangezogen wurden. Es stellte sich aber auch
kein dringendes Angebot ein, da die Lager bei den Zechen
und im Zwischenhandel immer nocli verhdltnisméaRig
geringfligig sind, so daB die Preise voll behauptet blieben.
Die Einfuhr deutscher Kohlen, die in den letzten Jahren
eine stetig steigende Richtung verfolgte, blieb seit Oktober
d. J. gegeniiber der entsprechenden Vorjahrszeit zuriick,
in der Hauptsache wegen des Wagenmangels. Aucli Bel-
gien lieferte weniger, dagegen kamen von Grof3britannien
im Oktober 858 000 (i. V. 750 000) t herein. Trotz dieser
seit Mai d. J. andauernden Mchranfuhr englischer Kohlen
ist der aus dem Fruhjahr herriihrende Ausfall noch nicht
aufgeholt.  Bei einer Gesamteinfuhr an Kohlen von
13010 200 t vom 1. Januar bis 1. November d. J. (i. V.
13483 1001) lieferte GroRbritannien 7207 500 (7 559 700) t,
Belgien 2873000 (3228200) t, Deutschland 2 713 200
(2498 200) t. Die gleichzeitige Ausfuhr stieg um 541 0001
auf 1602 000 (1061 000) t; besonders bemerkenswert ist
die Zunahme der Lieferungen nach Belgien, die, bei
1021 866 t, 352 144 t betrug. Dio Brikettfabriken
sind bei weitem nicht imstande, den stetig wachsenden
Bedarf an Briketts zu decken, so dal grofRe Beziige von
auswarts erforderlich sind. Dio franzdsische Staatsbahn-
verwaltung schloB in den letzten Wochen Lieferungs-
Vertrdge uber insgesamt 400000 t, in der Hauptmenge
mit belgischen Fabriken, zu 30 bis 31 fr frei Waggon ab.
Auch dio doutscho Einfuhr gewinnt immer mehr Boden;
bis zum 1. November d. J. wurden 180 600 t deutsche
Briketts, d. s. 61000 t mehr als im Vorjahre, cingcfihrt.
Auf dem Koksmarkte wurden die vorgerlickten Preise
ohne Schwierigkeit durchgehalten. Der Verbrauch hat
sieh weiter in umfangreichem MaRo eingedeckt. Bei
der ununterbrochen wachsenden Roheisenerzeugung war
auch eine entsprechende Verstarkung der Bezlige von
auswarts erforderlich, dio von Deutschland beherrscht
wird. Bei 2 276 9001bis 1. Novemberd. J. (i. V. 1932 2001)
kamen an deutschem Koks 1890 800 (1 487 700) t herein.
Von Belgien wurden 336 800 (408 000) t geliefert.

Roheisenverband. G. m. b. H. in Essen. — Wie in
der am 21. d. M. abgehaltenen Hauptversammlung des
Verbandes berichtet wurde, ist das Roheisengeschéft
sowohl im Inlande, als auch im Auslande in allen Roh-
eisensorten sehr lebhaft. Mit geringen Ausnahmen haben
dio Inlandsabnehmer ihren Bedarf fur das erste Halbjahr
1913 gedeckt und teilweise erheblich groBere Mengen
angefordert als im laufenden Jahre, so daB die Verkaufe
die Beteiligungsziffer bereits uberschritten haben. Die
Nachfrage vom Auslande ist sehr lebhaft, besonders in
phosphorhaltigen Sorten, und kann nur zum geringen
Teil befriedigt werden. Der Novemberversand Hielt sich
mit rd. 103 % der Beteiligung auf der Hdéhe der Vor-
monate. Dio Abrufe sind auferordentlich dringend, so
dal dio Hochofenworke alle Muhe iiaben, denselben nach-
zukommen.

Rheinisch-Westfélisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a. d. Ruhr. — In der am 18. d. M. abgehaltenen Beirats-
sitzung wurde beschlossen, die Berufung des Essener
Bergwerks Konig Wilhelm gegen die Entscheidung der
Kokskommission zu verwerfen. — Die sich daran an-
schlieBende Zechenbesitzer Versammlung setzte dio
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Beteiligungsanteile fur Januar 1913 in Koks und Briketts
auf 85 % (wie bisher) fest. Eino Verringerung der Bo-
teib'gungsanteiie in Kohlen hatte der Vorstand des Syn-
dikats fur Januar 1913 nicht beantragt, weil zurzeit die
iMarktlage die vollstindige Abnahme der Beteiligung in
Kohlen zuldRt. Es bleibt daher bei dem gegenwartigen
Zustande, so daB auch im néchsten Monat die Beteili-
gung an Kohlen in voller Hohe ohne Einschrankung ab-
genommen wird. — Nach dem Bericht des Vorstandes
gestalteten sich die Versand- und Absatzergebnisse im
November 1912, verglichen mit den Ergebnissen des
Vormonats und des Monats November 1911, wie folgt:

Nov.  Oktober Nov.
1012 1912 1911
a) Kohlen.
Gesamtforderung...........cccovuuee 1s 7653 8480 7460
Gesamtabsatz. e T 6571 7252 7653
Beteiligung.........c....... 6345 7092 6332
Rechnungsmaiiger Absatz . . % 5890 6530 6152
Dasselbe " in % “der Beteiligung R4 ROT 972
Zahl der Arbeitstage . . . . 2.8 27 2«
Arbeitstagl. Forderung . . . . o 3L7215 314084 309226
»  Gesamtabsatz '. . )® 300085 301875 317223
» rcchnungsm. Absatz 244165 241854 255197
b) Koks.
Gesamtversand..............co...... 1688986 1798843 1552896
Arbeitstaglicher Versand . . . fs 56300 58027 51763
0) Briketts.
Gesamtversand............cco..... 333563 368986 338332
Arbeitstaglicher Versand . . JS 13839 13660 14024

Wie der Bericht hierzu ausfiihrte, stellt sich das Absatz-
ergebnis des Berichtsmonats unginstiger als im Vor-
monat. Es ist dies einerseits durch die geringere Zahl
der Arbeitstage, anderseits durch die Ausfélle veranlafit,
dio der Versand infolge des heftigen Wagenmangels erlitten
hat. Die Wagengestellung blieb gegen die Anforderungen
insgesamt um 231 777 Wagen, d. h. um 20 % zurick.
Auf den arbeitstaglichen Durchschnitt berechnet wurden
26 921 Wagen gestellt gegen 27 539 im Oktober und
30 051 im September d. J. Im Vergleich mit dem Ergebnis
des Monats Oktober d. J. ging der rechnungsmaRige
Absatz in der Gesamtmenge um 039582 t, im arbeits-
taglichen Durchschnitt um 2311 t oder 0,96% zurick,
wéhrend das Verhéltnis zu den Bcteiligungsanteilen der
Mitglieder des Syndikats von 92,07 % auf 92,84 % stieg.
Die Steigerung des arbeitstaglichen Absatzes ist darauf
zuriickzufuhren, daB dio darin enthaltene Kohlenmenge fir
die Erzeugung des abgesetzten Koks sich im November
fir 30 Tage der Kokserzeugung auf 24'/8 Fordertage,
im Oktober aber fur 31 Tage der Kokserzeugung auf
27 Fordcrtago verteilt. Der Kohlenabsatz fiir Rechnung
des Syndikats ging in der Gesamtmenge um 498 841 t,
im arbeitstdglichen Durchschnitt um 1539 t oder 0,96 %
und der Koksabsatz fir Rechnung des Syndikats in der
Gesamtmenge um 84 176 t, im arbeitstaglichen Durch-
schnitt um 1532 t oder 4,01 % zuriick; der Brikettabsatz
fur Rechnung des Syndikats nahm in der Gesamtmenge
um 33000 t ab, im arbeitstdglichen Durchschnitt dagegen
um 159 t oder 1,24 % zu. Zu den Beteiligunganteilen der
Syndikatsmitglieder stellt sich der Koksabsatz im Berichts-
monat auf 83,24 %, wovon 1,01 % auf Koksgrus entfallen,
gegen 86,30% bzw. 0,99% im Vormonat und 81,15%
bzw. 1,22% im November 1911; der Brikcttabsatz stellt
sich auf 82,45 % gegen 82,16 % im Vormonat und 84,26 %
im November 1911. Da der Versand bereits im Oktoberd. J.
infolge des Wagenmangels eine starke Einbule erlitten
hat, 1&4Rt sich ein Ubersichtliches Bild von der Einwirkung
des Wagenmangels auf den Absatz im Berichtsmonat nur
durch Vergleich mit dem arbeitstaglichen Ergebnis des
Monats September gewinnen, in dem die Anforderungen
in der Wagengestellung noch nahezu in vollem Umfang
befriedigt worden sind. Gegen September trat im Berichts-
monat im arbeitstiiglichon Durchschnitt durchweg eine
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erhebliche Abnahmo ein, die beim rechnungsméBigen
Absatz 17587 t oder 6,72 %, beim Syndikatsabsatz in
Kohlen 19 079 t oder 10,71 %, in Koks 1653 t oder 4,31 %
und in Briketts 945 t oder 6,79 % betrdgt. Insgesamt
wurde durch den Wagenmangel fir Kohlen, Koks und
Briketts ein Minderabsatz von rund 550 000 t verursacht.
Dio in Wirklichkeit entstandene EinbuBe geht uber dio
genannte Menge noch bedeutend hinaus, da nach dem
Bcrichto das Syndikat bei der anhaltend starken Nachfrage
und der grofen Leistungsfahigkeit der Zechen zweifellos
in der Lage gewesen ware, einen den tatsdchlichen Absatz
im September ganz betrachtlich Uberschreitenden Absatz
zu erzielen. Zum Beweis der technischen Mdglichkeit
einer Versandsteigerung hobt der Bericht hervor, daB
trotz der groBen Einschrdnkungen, welche dio Forder-
leistung infolge des Warenmangels durch Einlegung einer
groBen Zahl von Feierschichten und durch vorzeitige
Einstellung der Forderung erlitten hat, dio auf den Zechen
lagerndon Bestande allein im Berichtsmonato eine Er-
héhung in Kohlen von rd. 400 000 t, in Koks von 80 000 t
und in Briketts von 18 000 t erfahren haben. Mit Beginn
des laufenden Monats ist eino Besserung der Wagen-
gestollung zu verzeichnen; sie bleibt aber hinter den
Anforderungen noch immer erheblich zuriick, so daR der
Versand weitere bedeutende Ausfélle erleidet. Nachdem
nunmehr die Rubentransporto in der Hauptsache beendet
sind und dadurch die an den Wagenpark herantretenden
Anforderungen abgenommen haben, erscheint es nach dem
Bcrichto erwiesen, dal dio Fortdauer des Wagenmangels
zum groBen Teil auf die Unzuldnglichkeit der Betriobs-
anlagen im Ruhrrevier znriickzufiihren ist, die den ge-
stiegenen Verkehrsanforderungen nicht mehr gewachsen
sind und daher, wio die Erfahrung im laufenden Jahre
gelehrt hat, bei Eintritt selbst geringfiugiger Betriebs-
storungen versagen. Um der Wiederkehr der in diesem
Herbst aufgotretenen groen MiBstdndo vorzubeugen, und
die gewaltigen Schéadigungen, dio sich daraus fir den
Ruhrkohlcnbergbau und das gesamte Wirtschaftsleben
ergeben haben, fcrnzuhalten, hélt der Bericht eine grof-
zligige Erweiterung der Betriebsanlagen des Ruhrrovier3
fir ein dringendes Bedirfnis. Nach den Erklarungen des
Herrn Ministers der 6ffentlichen Arbeiten diirfe erwartet
werden, daB die Staatseisonbahnvcrwaltung in dieser
Richtung mit geeigneten MaBnahmen ungesédumt vorgehe.
Der Verlauf des Umschlagsverkehrs uber die Rhoin-
Ruhrhéfen ist aus nachstehenden Zahlen zu ersehen. Es
betrug

a) die Bahn- b) die Schiffs*
zufuhr nach abfubr von
den Dulsburg-  den genann-
Ruhrorter ten und den
llafen Zechenhéfen
1912 t t
September.......... 1352 422 1589 636
O ktober 1515272
November....... 893 974 1204 823
Januar-November . 14232794 16862 532
1911
Sepember....e. , 1039 515 1257 810
Oktober..... 965 505 1253 400
November 948 602 1192 740
Januar-November . 11871 890 14 666 855

Die Absatzverhéltnisso derjenigen Zechen des Ruhr-
reviers, mit denen das Syndikat Verkaufsvereinbarungen
getroffen hat, stellten sich im November und vom 1. April
bis Endo November d. J. wie folgt: Es betrug der Gesamt-
absatz in Kohlen (einschl. der zur Herstellung des versandten
Koks verwendeten Kohlen) im November 531 558 t
(von April bis einschl. November 4 457 012) t, hiervon
der Absatz fiir Rechnung des Syndikats 05 600 (571 020) t,
der auf die vereinbarten Absatzhdchstmengen anzurech-
nende Absatz 524 159 t oder 80,72 % (4 418 336 t oder
82,98 %) der Absatzhdchstmengen, der Gesamtabsatz in
Koks 185560 (1 370 754) t, hiervon der Absatz fir Rech-



2194 Stuhl und Eisen.

nung des Syndikats 33 234 (294 327) t, der auf die ver-
einbarten Absatzhdchstmengen anzurcchnende Koksabsatz
185081 t oder 98,33 % (1 309 902 t oder 94,11 %) der Ab-
satzhdchstmengen und die Férderung 010 325 (4 812 9G5) t.

Oberschlesische Kohlenkonvention.— Die Konvention
beschloR in ihrer Sitzung vom 18. d. M., mit Wirkung
vom |. Januar 1913 ab die Preiso fiir Industriekohle um
50 Pf. und fir Staubkohle um 30 Pf. f. d. t zu erhdhen.
Der Fiskus hat fir Kokskohle eine Preiserh6hung um
40 Pf. f. d. t beschlossen.

Deutsche Drahtwalzwerke, Aktien-Gesellschaft in
Dusseldorf. — Die Histener Gewerkschaft hat ihre
Beteiligung von 22 000 t Rohwalzdraht jéhrlich an die
Firma Fried. Krupp, A. G. in Essen verkauft, unter
gleichzeitiger Vcrzichtleistung auf die Herstellung und
Lieferung von Walzdraht fir eine vorldufige und end-
gultige Verldngerung des Walzdrahtvorbandes.

Verein deutscher EisengieRereien. — Die Nieder-
rheinisch -Westfalische Gruppe fur Bau- und Ma-
schinengul? beschloB am 19. Dezember einen sofort in
Kraft tretenden Prcisaufschlag auf Bau- und Maschincn-
gul von 2 .ft f. 100 kg, Stickpreise entsprechend.

Laschenschrauben-Verband. — Der Verband wurde
um funf Jahre verldngert. Er hat mit dem Zcntral-
Eisenbahnamt in Berlin einen dreijdhrigen Lieferungs-
vertrag mit gebesserten Preisen geschlossen.

Zur Lage des Wolframerz- und Wolframmetallmarktes
wird uns geschrieben: ,Das letzte Vierteljahr 1912 ist
reich an wechselnden Bewegungen gewesen. Bereits im
Oktober setzte eine Aufwaértsbewegung, sowohl fur Erz
als Metall, ein, bervorgerufen teilweise durch die Zuriick-
haltung der australischen Gruben, teils auf umfangreiche
Eindeckungen der Verbraucher an Metall, die auf einen
weiteren Preisriickgang spekuliert hatten, was ihnen nicht
zu verlibeln war angesichts der Tatsache, dal einige
Metallfabrikanten sich geradezu dazu drangten, den ganzen
ndchstjahrigen Bedarf auf einer Prcisgrundlage von etwa
5 M zu decken. Die pldtzlicho Nachfrage der Verbraucherl
nach greifbarer Waro fuhrte zu einer erheblichen Preis-
steigerung bis zu etwa 0,20 M f. d. kg, wahrend Wolframcrz
bis zu 34,50 JI bezahlt wurde. Mitten in diese Aufwarts-
bewegung platzten aber enorme Ankiinfte von Wolframerz,
hauptséchlich aus Rangoon, die sicli gegen Mitte November
auf ber 500 tons innerhalb acht Tagen beliefen, und dio
nicht nur die Aufwartsbewegung jah zum Stillstand
brachten, sondern auch den Verbrauchern dio Augen
dariber offneten, mit welchen Erzverschiffungen von
Birma zu rechnen ist, sobald gesteigerte Preise die Erz-
forderung besonders gewinnbringend gestalten. Der Markt
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Betriebseinnahmen

Betriebsausgaben....
BetriebstberschuB......ccoevennennn.
Anteil Hessens am Ueberschuly
Betriebszahl

Ueberschuf im Ordinarium ohne Verzinsung und
THGUNG s
Davon ab:

Verzinsung und TilguNng ...

Bleibt UeberschuR im Ordinarium
Zuschufl im Extraordinarium und bei der aulleretats-
magigen Verwaltung.....nineinninieenns

Reinlberschul ...

Der Rheinliberschuf3 ist verwendet:

n) fur allgemeine Staatszwecke (2,10 % des statistischen
Anlagekapitals) ..o

b) zur Verstarkung des Ausgleiehsfoncls
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erfuhr darauf einen scharfen Riickgang bis zu 31 .fl bei
starkem Angebot von Spekulanten und Verbrauchern,
die durch Uberstirzte Eindeckungen von Erz zur Er-
flllung ihrer néchstjahrigen Verpflichtungen fur Metall
zum zweiten Male einen Verlust erlitten. Die Panik an
der New Yorker Fondshdrse und dio Diskonterhéhung
der Reichsbank fuhrten zu weiteren Glattstellungen, ohne
daB es immer mdglich war, die angebotenen Mengen
unterzubringen, da zeitweilig Uberhaupt keine Kéufer
mehr vorhanden waren. Der Markt schlieft wesentlich
beruhigt, und dio Aussichten fur die Zukunft sind ganz
ungewiB.* ]

Th. Goldschmidt, A. G. in Essen a. d. Ruhr. — Che-
mische Fabriken Gernsheim-Heubruch, A. G. in Gerns-
heim. — Dio vor kurzem abgehaltene Hauptversammlung
der erstgenannten Gesellschaft genehmigte die Ver-
schmelzung mit den Chemischen Fabriken Gernsheim-
Heubruch.* Die Firma Th. Goldschmidt, A. G., gewahrt
800000 .11 neuo Aktien gegen 1000000 .11 Aktien der
Chemischen Fabriken Gernsheim-Heubruch; sie erhdht
ferner noch ihr Aktienkapital um weitere 4 200 000 .ft,
von denen 3000000 .ft fiur den Erwerb der sé&mtlichen
Beteiligungen der Vorbcsitzer an den amerikanischen und
Osterreichischen Tochterunternehmungen bestimmt sind,
wéhrend 1200000 .16 zu 170 % gegen Barzahlung unter
Ausschluf des Bezugsrechts ausgegeben werden.

Mannesmannréhren-Werke, Dusseldorf. — Die am
17. d. M. abgehaltene auBerordentliche Hauptversammlung
beschlo die Erhéhung des Aktienkapitals um
10000 000 .ft auf 01 000000 .ft; 15000 000 .ft sollen
zum Erwerb der Kuxe der Gewerkschaft Konigin
Elisabeth in Frillendorf bei Essen und der Rest zur
Deckung der Kosten dienen.**

Der Abschlul der preuBischen Staatsbahnen fir 1911.f
— In untenstehender Zusammenstellung geben wir eine
Uebcrsicht tUber den AbschluR der preuBischen Staats-
bahnen im Jahre 1911.

Der AbschluB fur 1912 ist angesichts der unsicheren
Zeitlaufe noch ungewiB. Nach der Beurteilung der Finanz-
lage im September dirfte auf eine Bctricbseinnahmo von
2452,3 Millionen .fl, eine Betriebsausgabc von 1034,5 Millio-
nen .ft und einen Bctriebsubersehuf? von 817,8 Millionen .ft
gehofft werden.

*Vgl. St. u. E. 1912, 5. Dez., S. 2000/1; 19. Dez.,
S. 2152.

** Vgl. St. u. E. 1912, 28. Nov., S. 2019.

t Nach der ,Zeitung des Vereins deutscher Eisen-
bahnvcrwaltungen® 1912, 18. Doz., S. 1545/7.

1910 o1
wirklich Etat wirklich ! 1e:g " Etat
Millionen Mark
2171,1 2178,7 2347,3 + 176,2 + 1086 :
1400,4 1495,3 15310 + 700 + 357 1
710,7 083,4 816.3 + 1056 + 1329
15,5 15,0 179 + 24 + 29 !
07,27 % 0863 % 6523% -2,04% —3,40%
692,6 007.0 7983 + 1057 + 130,7 1
290,3 301.1 3009 + 40 — 021
396,3 366,5 4974  + 101,1 + 130,9
114,8 114,2 1153 + 05 + 11
281,5 252,3 382,1 + 100,6 + 1298
210,3 219,8 2198 + 95 F -
71,2 32,5 162,3 + 911 + 1298
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Der Landeseisenbahnrat Gber FrachtermaRigungen. —
In seiner Sitzung vom 17. d. M. sprach der Landcscisen-
bahnrat gegenliber den Antrdgen auf Einfuhrung er-
méaRigter Steinkohlenausfuhrtarife nach Italien,
Frankreich und der Schweiz* sich mit einer Stimme Mehr-
heit dahin aus, daf ein Bedirfnis zur Einfiihrung der be-
antragten Ausfuhrtarife zurzeit nicht anzuerkennen sei.

Die v.on der Eisenbahnverwaltung in Aussicht genom-
mene weitere ErmaRigung der Ausnahmetarife fur Eisen-
erz und Koks und Kokskohle zum Hochofenbetrieb
zwischen Lothringen und Luxemburg einerseits und
dem Kuhrbezirk anderseits** wurde unter der Bedin-
gung befurwortet, dal mit dem Tage ihrer Einfihrung

* Vgl. St.u.E. 1912, 18. April, S.659; 6.Dez., S. 2061.
**\Vgl. St. 1 E. 1912 7. Nov., S. 1891; 28. Nov.
S. 2022/3.

Biicherschau. — Vereinsnachrichten.
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gleichzeitig auch den ubrigen deutschen Eison-
borgbau- und Huttenbezirken diejenigen Tarif-
ermdRigungen in ausreichendem Male gewdhrt wirden,
dio zum Ausgleich der andernfalls eintretenden Wett-
bewerbsverschiebungen erforderlich seien.

Der Antrag der Stettiner Kaufmannschaft auf Er-
maRigung der Frachtsatze fur Eisen und Stahl des Spezial-
tarifs 1 usw. von Berlin nach Stettin zur Ausfuhr uber
See nach auBerdeutschen europdischen Lé&ndern wurde
zur Annahme empfohlen.

Dagegen sprach sich die Mehrheit des Landeseisen-
bahnrats gegen eine Beflirwortung dos Antrages der
Ilustoner Gewerkschaft auf Bewilligung auler-
gewohnlicher FrachterméRigungen fir Brennstoffe und
Eisenerze* aus.

*'Vgl. St. u E. 1912, 19. Dez., S. 2153.

Bucherschau.
Schott, Ernst A., Hitteningenieur: Die Metall- bieten eine Zusammenstellung aller bekannt gewordenen
; ; . Di _ Legierungen, wie sie in solcher Vollstandigkeit noch von
gieferei. Umfassend: Die Darstellung des Meta.ll keiner Seite zustande gebracht worden ist. Die verschiede-

gusses und der Legierungen, Beschreibung der
Kohmaterialien, Erladuterung der Schmelzofen-
systeme mit Koks- und Oelhoizung, Arbeitsmetho-
den, Hilfsmaschinen und allgemeine Grundlagen
fur die Einrichtung und den Betrieb von Metall-
gieRereien. Auf Grund praktischer Erfahrungen
und wissenschaftlicher Studien fir den Gebrauch
in der Praxis bearbeitet. Mit 100 Tcxtéabb. u.
110 Seiten Legierungstab. Leipzig, B. F. Voigt
1913. VIII, 285 S. 4« (8°). 12 M.

Das Buch gowaéhrt eino Uebcrsicht ber das houtigo
Wissen und Kénnen im MetallgieRereibetriebe. Es fillt,
da frihere gute Werke mangels Neuauflagen veraltet
sind, eine oft unangenehm empfundeno Licke unserer
technischen Literatur aus. Wahrend andere Biicher lber
dio MetallgieRerei den *GieRereifragen im allgemeinen
einen verhéltnisméRig breiten Raum einrdumen, be-
schrankt sich Schott, sehr zum Vorteil seines Werkes,
vorzugsweise darauf, dio Stoffe zu erdrtern, dio der Metall-
gieerei im besonderen eigen sind. Seine Behandlung der
Rohstoffe 14Rt kein auch nur anndhernd belangreiches
Moment vermissen und dio 110 Seiten Legierungstabcllen

nen Schmelzverfahren werden ausfiihrlich erdrtert und
dabei besonders eingehend dio immer weitere Verbreitung
findende Arbeit im Oeltiegelofen behandelt. In gleicher
Weise stehen die Kapitel tber das Gattieren, das Putzen
und die Einrichtung von MetallgieBereien- durchaus auf
der Hohe heutiger Technik. Nur der Abschnitt iber dio
Formerei 1&4Rt einigo Erwartungen unerflllt. Samtliche
beschriebenen und abgebildetcn Formmaschinen dirften
besser in ein Buch uber dio Eisengieerei im allgemeinen,
als in ein Sonderwerk Uber die MetallgieRBerei passen. Sie
kénnten ohne weiteres entfallen und das gute Buch wiirde
unzweifelhaft gowinnen, wenn in einer spéteren Auflage
an Stelle dieser Formmasehinen dio verschiedenen Stand-
bild- und KunstguBverfahren eine eingehendere und der
Schalen-, Spritz- und StiirzguR zumindest eine beilaufige
Erdrterung erfihren. C. Irresherger.

Ferner sind der Redaktion zugegangen:

Moyorheim, Hugo: Die Pchea-Methode der doppelten
Buchfiihrung.  Arbeitsparende doppelte Buchhaltung
mit Fehler-Nachweis zur jederzeitigen, zwangslaufig
kontrollierten Feststellung der Vermdgenslage ein-
schlielich des Netto-Nutzcns und Lagerbestandes ohne
Inventur. Mit 4 Buehfiihrungs-Taf. Berlin, Goldfeder
& Meyerheim 1912. 2 Bl 58 S. 8°. 2.40.16.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fir die Vereinsblbliothek sind eingegangen:
(Dio Einsender sind durch « bezeichnet.)

& Zum Ausbau der Voreinshibliothek § H
folgende Geschenko:

173. Einsender: Kommerzienrat Paul Reusch,

Oberhausen (Rheinl.).

Eine Reihe dlterer Werke aus dem Gebiete der Natur-
wissenschaften' und der Technologie.

174. Einsender: Ingenieur Peter Eyermann,
Wittkowitz (Mahren).

Denkbuch des osterreichischen Berg- und Hiittenwesens.
Aus AnlaB der Wiener Weltausstellung hrsg. vom k. k.
Ackerbauministerium, unter der Redaction des
Ministerialrathes Anton Schauenstein. Wien 1873.
X1, 370 S. 8°.

§ VgL St. u. E. 1912, 31. Okt.. S. 1856.

Uebersicht der Roheisen-Production der
Wien 1870.

Friese, F. M.:
Cessterreichisch- Ungarischen  Monarchie.
32 S. 40 nebst Beil.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Baedeker, Friedrich, Verlagsbuchhandler, Bredeney bei
Essen, Alleestr. 42.

Dillner, Gunnar, Berging., Bureauchef in dem Kgl. Kom-
merzkollegium, Stockholm, Schweden.

Hannack, Georg, $tpl.«Qng., Prokurist d. Fa. Heinrich
Remy, G. m. b. H., TiegclguRstalilw., Hammerw. u.
Magnetf., Hagen i. W., Eckeseyerstr. 116.

Kralemann, Heinrich, Hittendirektor, Pestszcntlérincz,
Ungarn.

Mildinghaus, Waller,®ipl.»Qng.,Berlinwr9, Kéthenerstr. 3.

Petersen, Alfred, Frankfurt a. M., Niddastr. 63.

Rau, Fritz, Obcring. u. GieRerei-Betriebsleiter d. Fa.
J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz.

Temple, R. de, Fabrikdirektor, Leipzig-Volkmarsdorf
Wurznerstr. 115.

Verstorben.

Bparagnapane, A., Generaldirektor, Bismarckhitte, O. S.
20. 12. 1912.
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Alexander Tille f.

Am 16. Dezember 1912 verschied unerwartet in-
folge eines Schlaganfallcs der Geschaftsfihrer der Sid-
westlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und
Stahlindustrieller und Syndikus der Handelskammer zu
Saarbriicken, Dr. Alexander Tille.

Der so jah aus dem Leben Geschiedene war am 30. Mérz
1866 zu Lauenstein in Sachsen als zweiter Sohn des dortigen
evangelischen Pfarrers Franz Tille geboren. Er besuchte
von 1881 bis 1886 dio Furstenschule Grimma und studierte,
nachdem er daselbst die Keifeprifung bestanden hatte,
an der Universitat Leipzig in den Jahren 1880 bis 1890
Philosophie sowiogermanische und englische Philologie. Von
1886 bis 1887 diente er zugleich als Einjahrig-Freiwilliger im

8. Kgl. Sachsischen Infanterieregiment Nr. 107 zuLoipzig.

Unmittelbar nach dem AbschluR seines Studiums wurde
er 1890 auf Grund seiner Doktorarbeit mit 24 Jahren
als besoldeter Dozent fiir deutscho Sprache und Literatur
an die Universitdt Glasgow in Schottland berufen, d. h.
in eine Stellung, dio einer auBerordentlichen Professur
an einer deutschen Universitat entspricht. Er war in
Glasgow der einzigo Dozent seines Faches, hatte Lehr-
auftrag und war der Prifungskom-

missar der Universitat fir sein Fach.

Da er infolgedessen unabkdmmlich

war, mufto er 1891 aus Deutschland

auswandern. In Glasgow schrieb er

eine groRBere Anzahl wissenschaft-

licher Werke, namentlich auf dem

Gebiete der Faustsage und der ge-

schichtlichen Volkskunde. Spater

griffen seine wissenschaftlichen Ar-

beiten auf das Gebiet der National-

O6konomie uber. In seiner Dozonten.

Stellung verblieb er zehn Jahre. Als

er wahrend des Burenkrieges von

schottischen Studenten als Deutscher

angegriffen wurde und dio Universitat

Glasgow eine Bestrafung der Schuldi-

gen ablehnte, legte er als Antwort

darauf sein Lehramt nieder und kehrte

Ostern 1900 nach Deutschland zuriick,

wo er zundchst ein Jahr in Bonn

lebte und sich als Preufe naturali-

sieren lieB. Dann zogen seine wirtschaftlichen Arbeiten
Uber England, namentlich sein Buch {ber die eng-
lische Industrie von 1890 bis 1900, die Aufmerksamkeit
der deutschen Industrie auf ihn, und er wurde im April 1901
als stellvertretender Generalsekretdr in die Geschéfts-
fuhrung des Centralvcrbandcs Deutscher Industrieller
nach Berlin berufen. Hier trat er in Beziehungen zur
Familie von Stumm-Halberg, und die Folge davon war,
daB ihm dio Herausgabe der Reden des 1901 verstorbenen
Freiherrn von Stumm-Halberg sowie dessen Lebens-
beschreibung lbertragen wurde; von der auf zwolf Bénde
berechneten Sammlung jener Reden sind bisher 7 Bande
erschienen. Auch auBerdem war er unausgesetzt wissen-
schaftlich tdtig. So gab er eine Reihe ,Sozialwirtschaft-
liche Zeitfragen“ sowie eine Folge ,Sidwestdeutsche
Wirtschaftsfragen* heraus und war ferner als Herausgeber
der ,Sudwestdeutschen Wirtschaftszeitung® tétig. Sein
letztes groReres Werk war die ,,Geschichte von GroR-
britannien und Irland”“ in Helmolts Weltgeschichte.
Seine literarischen Beziehungen zur Familie von Stumm-
Halberg gaben ferner den Anlal dazu, daf er im April
1903 nach Saarbriicken in dio Stellungen berufen wurde,
die er bei seinem Tode innehatte.

In den Saarstadten wandte sich Dr. Tille von dem
Beginn seines Aufenthaltes an der Losung der grof3en
wirtschaftlichen und idealen Aufgaben zu, die Ort und
Zeit stellten. Im Jahre 1903 brachte er durch eine Samm-
lung in industriellen Krei®i*35Til©"Nft zusammen, die
als Grundkapital fir eia'! S"VmuseohiVlienen sollten;
in vierjahriger Arbeit schuL?r>lleili die Mustrieabteilung

dieses Museums, das am 10. April 1908 erdffnet werden
konnte. Zur Sammlung der wirtschaftlichen Urkunden
Stdwestdeutschlands veranlate er 1906 die wirtschaft-
lichen Vereine der Saarindustrio, zusammen mit der
Handelskammer Saarbriicken das ,,Stidwestdeutsche Wirt-
schaftsarchiv® zu griinden, das im Hause ,,Saarindustrie*
zu St. Johann untergebracht ist, und dessen erster Leiter
Dr. Tille selbst wurde. Im Jahre 1905 griindeto er nach
dem Vorbilde der Vereinigung der Handelskammern des
niederrhcinisch-westfélischen Industriegebietes die ,Ver-
einigung sudwestpreuBischcr Handelskammern® und wurdo
deren erster Geschaftsfuhrer; die Vereinigung ging indessen
spater in Ermangelung geniigenden gemeinsamen Be-
ratungsmaterials wieder ein.

Seit 1904 nahm Dr. Tille die Frase der Mosel- und
Saarkanalisierung fir Sudwestdeutschland auf, wirkte
fir diesen Gedanken unausgesetzt in der Oeffcntliohkeit
und schuf die wissenschaftlichen Grundlagen fur dio Beur-
teilung der wirtschaftlichen Seite des Projektes in sieben
Schriften, die in der schon erwé&hnten Sammlung ,Sud-
westdeutsche Wirtschaftsfragen® erschienen. Gleichzeitig

regte er die Handelskammer zur Be-
arbeitung des Planes eines Handels-
hafens der Saarstddte an, fur den
eine allseitig befriedigende Ld&sung
gefunden wurde. Im Herbste 1905
griff er dann auBerdem dio Frage
der Vereinigung der Saarstiidtc Saar-
bricken, St. Johann und Malstatt-
Burbach auf, griindete zu diesem
Zwecke einen Verein und rief ferner
in der am starksten widerstreben-
den Stadt St. Johann eine Vereini-
gungspartei ins Leben, die bisher
bei jeder Stadtratswahl ein starkes
Wachstum erkennen lieR. Durch un-
ermudliche Téatigkeit fur die Stadte-
vereinigung hielt er das Interesse an
der Sache wach, so dal schon am
1. April 1909 die GroRstadt Saar-

briucken erstehen konnte.
Geben diese kurzen Hinweise
auch ein ungefédhres Bild des an-
gestrengten und vielseitigen Wirkens, das Dr. Tille
zu entfalten wuBte, so lassen sie doch noch nicht in
vollem Umfange die Bedeutung seiner Persdnlichkeit
erkennen. Sic wird erst klar, wenn man Tilles Aeufe-
rungen in Wort und Schrift im einzelnen verfolgt, wenn
man sich ferner vergegenwadrtigt, welche Rolle er auBer
im wirtschaftlichen auch im politischen Leben gespielt
hat. Uoberall, wo er anregend, planend und handelnd
sich betdtigte, zeigte er, daR er ein Charakter von aus-
gepréagter Eigenart war, der unbekiimmert um die An-
feindungenAndersdenkender seine Ansicht verfocht.
Vor allem war esdie Bedeutung und Freiheit des Unter-
nehmers, fur dio Dr. Tille mit einer Schérfe eintrat,
die selbst in den zunéchst beteiligten Kreisen nicht immer
vollen Beifall fand. Aber trotz dieser Unterschiede in
der Auffassung wird kaum jemand dem Verewigten die
Anerkennung versagen kénnen, da von ihm eine Fille
neuer Gedanken ausgegangen ist, wie sie in unserer an
Individualitdten nicht gerade allzureichen Zeit immer
seltener zu werden droht. Sein Eifer, fiir Gewerbe und
Industrie, insbesondere fiir die Eisenindustrie, zu wirken,
war echt und sichert dem Entschlafenen auch (ber das
Grab hinaus ein dauerndes Andenken bei denen, fur die
ersich mitganzer Kraft eingesetzt hat, wenn er auch infolge
einer gewissen Einseitigkeit seiner Sache vielleicht manch-
mal nicht in dem Male genutzt haben mag, wie er cs selbst
gewollt und gehofft hatte. Dessenungeachtet bleibt an
Alexander Tilles Bahre der Eindruck vorherrschend, daR
mit ihm ein ganzer Mann dahingegangen ist, dessen Platz in
unserem Wirtschaftsleben nur schwer auszufillen sein wird
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Tafel 57.
~STAHL UND EISEN* 1912, Nr. 52. - - . .
E. Leber: Das Eisengiel3ereiwesen in den letzten zehn Jahren.
Schnitt Surch Sas
F/lammofen -H aus
Glepsfiafle T
F lelrtro-
Hangebahn
Flammofen-Haus
Trochenbimmem
Saugzug
70-i-F/lammofen
Bremer
n — 6850
sfsao 75000 a/s ff/fts Saule
mr/0000
B_ B e in n— 11-
Flammofer, Saugzugan/age
S%‘S&%gfg?miﬂz “th po/ofen -Hous Trockenkammernfii r / Yokn/en
*Seb/ase-Haus F/ammofen -Haas
6/eBhalle |
Ftetrtra Hangebahnmgen
Supo/ofenhaus
Fle/rtro- 4
Héangebahn - »
tfe/fenbahaiCt
VFmMWF- vipwm antrieb
Seb/ase
Haus

Abb 199. Schmelzanlage der GieRerei der A. G. fur Huttenbetrieb,
wwm. Duisburg-Meiderich.



