
technischen Teiles H I  j l  A  TT T  TTTITTI P  T  H  P 1 T  wirłschaltlichen Tciles 

Pr.-Jng.  E .Schr8dter,  %  I  I I  H  I  -  I I  I I I  I I  ■  I  X .  f c  H i  Generalsekrctar
Geschaltsfuhrer des \  1  j L l  1 8  1 1  1 1  1 1 J J  I I I  I  B  1  I I I  Dr. W. B e u r a e r ,

Vereins deutscher Eisen- |  I  F  ^ J L  A  * ■ *  A  B |  |  I I  GtsdialhlChrer  der
liuttenleute. I I  m  "*■ > 4  ^  ■  Nordwestlichen Crupre

des Yereins deutsdier 
Eisen- und Stalli

D usseldorl. ■ ■ ■ t  ■ ■ 3 in d u s tr ie lle r.
Yerlag Stahleisen m .b .H ., ZEITSCHRIFT E isen- und S ta lli-

F U R  D A S  D E U T S C H E  E l  S E N  H U T T E N W E S E N .
Nr. 41. 12. Oktober 1910. 30. Jahrgang.

Bericht
i ib e r  d ie

13. Versammlung deutscher GieOereifachleute.
A  nliiBlich der zweiundvierzigsten ordentlichen H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  V e r e i n s d e u t -

s c  h o r  E i s e n g i e B e r e i e n *  fand atu Freitag, den IG. September d. J. nachmittags 6 Uhr 
in Danne’s Hotel zu B r a u n s c h w e i g unter dem Yorsitz von Hrn. Kommerzienrat U g e (Kaisers- 
lautern) eine von etwa 120 Herren besuchte Yersammlung deutscher Gieficreifachleute statt. Die Yer- 
sammlung war, wie iiblich, von dem Y e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n g i e B e r e i e n  und dem Y e r e i n  
d e u t s c h e r  E i s e n h u t t e n l e u t e  gemeinsam einberufen worden. Der schiine Verlauf der Ycr- 
anstaltung zeigte wiederuni deutlich, wie das Interesse an diesen Zusammenkunften, bei denen den 
Teilnehmern Gęlęgenheit geboten wird, nicht allein die Fachgenossen persOnlich niiher konnen zu 
lernen, sondern auch mit ihnen sich iiber Tagesfragcn zu unterhalten, stiindig in erfreulichem Wachstum 
bcgriffen ist. Die Tagesordnung umfaBte nachgenannte Yortriige:

1. G e g e n w a r t ig e r  S ta n d  d e r  F o r m m a s c h in e n a r b e it  u n d  d e s  F o r m m a s c h in e n b a u e s .  V o n  I n g e n ie u r
C . I r r e s b e r g e r  (M u lh e im -R u h r ) .

2 . E le k tr o m a g n e t is c h c  E is e n s e p a r a to r e n  im  G ie R e r e ib e tr ie b e . V o n  Z iv i l in g e n ie u r  S ip f .^ t i t i .  
D r. E r i c h  O p p e n  (H a n n o v e r ) .

3. K u rze  M itte ilu n g  u b e r  e in e n  t y p is c h e n  Hall v o n  th e r m is c h e r  B e h a n d lu n g  e in e s  G u f ts t i ic k e s .  
V o n  P r o fe s s o r  B . O s a n n  (C la u s th a l) .

Der erste Yortrag, der wegen Zeitmangels vom Redner stark gekiirzt werden muBte, ist nach- 
stehend vollinhaltlich wiedergegeben, wahrend die beiden anderen in der anfangs November erschci- 
nenden „GieBereinummer“ von „Stahl und Eisen“ veroffentlicht werden sollen.

G egenw artiger Stand d er Form m aschinenarbeit und des F o rm 
maschinenbaues. **

Yon Ingenieur Ca r l  I r r e s b e r g e r  in Mulheim a. d. Ruhr.

A  ls ini Jahre 1827 auf dem Eisenwerk R o t h e  Fuhrungstifte mit dem Formkasten vcrbundenen
*• H ii 11 e im Harz dic vom Oberfaktor F r a n - Platte erwarben. Dieser Gedanke kam zwar zuniichst

k o n f e 1 d , Modclltischlermeister II e y d e r und nur der Formplattenformerei von Iland zugute. 
Formermcister F 1 e n t j e erfundene F o r  m - oder Er wurde aber sechs Jahre spater durcli das im Jahre
Mo d e 11 p 1 a 11 e in Gebrauch genommen wurde, 1867 an M. A. M u i r und J. M’1 1 w h a ni erteilte
wurdederGrundzur EntwicklungdesFormmaschincn- Patent auf Anbringung von Drehzapfen an Form- 
betriebesgelegt. Alle A b h e b e f o r m m a s c h  i n e n  platten den Formmaschinen nutzbar gemacht. Auf
beruhen unmittelbar, alle ubrigen Formmaschinen, diesen beiden Erlindungen beruhen alle W e n d e -
niit Ausnahme zweicr Arten, mittelbar auf dem da- p l a t t e n f o r m  m a s c h i n e n .
nials zur Tat gcwordenen Gedanken. Fast zur selben Zeit, im Jahre 1854, erwirkte der

Den niichsten groBen Schritt vorwarts machten Amerikancr B r o w n ein amerikanisches Patent auf
die Englandcr F a i r b a i r n und H e t  h e r i n g -  ein Yerfahren, demzufolge das Modeli nach voll-
t"o n . die im Jahre 1851 ein Patent auf Anbringung endetem Aufstampfen dureh eine Oeffnung der Form-
von .Modellen auf beiden Seiten einer ebenen, dureh platte zuriickgezogen und erst hernach der Form-

----------- kasten abgehoben werden sollte. Auf diesem, Durch-
- * Bericht .. „Stahl und Eisen“  1910, 21. Sept., S. 1047 ziehyerfahren benannten Yorgange beruhen samt-

unj vorl. Nummer S. 1708- , . . c . r. . » » i “ r> t i
** Yortrag, gehalten auf der 13. Yewammlung deut- l'<*e im Laufe der Zeit entstandenen D u r c h  z i e h -  

scher GieOereifachleute ani 16. Sept. 1910 zu Braunschweig. f O r 111. n i a  S C h i n o n.

X Ll.nn i t
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Eine weitere, auBerordentlich wertrolle Erfindung 
ist dem Englander A. X e w t o n zu danken, der im 
Jahre 1849 ein Patent auf Yerdichtung des Form- 
sandes mittels eines PreBstempels erwarb und damit 
einen Gedanken ver\virklichte, auf dem alle Arten 
seither entstandener P r e B m a s c h i n e n  beruhen.

Auf die Zeit dieser bahnbreehenden Errungen- 
schaften folgten vier Jahrzehnte ruhiger Entwicklung. 
Etw a 200 in dieser Zeit allein in Deutschland erteflte 
Patente dienten der Vervollkommnung der durch die 
genannten Erfindungen geschaffencn Abhnhe-,Wcnde- 
platten-, Durohzieh- und PrcB-Formmaschinen, insbe- 
sondere auch der Erstellung von Maschinen, welche 
zwei und mehr einfache Maschinenarten vereinigen. 
EscntstaiidenWcndeplatten-undDurchziehniaschinen 
mit mechanischen Abhebevprrichtungen; die uispriing- 
lich ganz einfachen PreBmasehincn wurden erst mit Ab- 
hebevorrichtungen, spiiter auch mit Wendeplatten 
ausgeriistet und sclilieBlichselbst Durchzichmaschinen 
mit PreByorrichtungen yereinigt. Die Mannigfaltig- 
keit wurde noch vergro6ert durch Einfiihrnng ver- 
schiedener Kraftąuellen, insbesondere des Druck-

Abbiltiung 1. Einfache Pressung.

wassers, zur Betatigung erst einzelner, spater mchrerer 
und sclilieBlich fast allcr an oder von FormmaschiiMi 
zu leistenden Arbeiten. Immerhin waren die auf den 
genannten Grundlagen entwickelten Formmaschinen 
nicht schwer zu iiberblicken und verhaltnismaBig 
leicht ubersichtlich einzuteilen. Mail brauchte nur 
H a n d s t a m p f II a n d p r e B - und K r a f t -  
p r eB m a s c h i n e n  auscinander zu halten und 
jedc dieser Hauptarten in Unterarten zu trennen, 
je nachdem sie mit Abhebe-, Wendeplatten- oder 
Durchziehvorrichtungen ausgestattet war.

'Wahrend des letzten Jahrzehutes wurde aber die 
Uebersicht immer sehwieriger infolge der AusgeStal- 
tung v e r s c h i e d e n e r  P r e B v c r f a h r e n ,  
der Einfiihrung e l e k t r i s c h e n  A n t r i e b e s ,  
des Baues von W e n d e - F o r m m a s c h i n e  n 
und der Entwicklung der l i  u 11 e 1 - und S t a m p f- 
f o r m in a s c h i n e n.

Bis vor nicht allzu langer Zeit. unterschied man 
nur zwei Arten der Pressung. Bei der einen wird 
der Sand durch den Druck eines PreBklotzes von 
der Riickseite des Formkastens aus zusammenge- 
druckt (Abb. I), wahrend bei der anderen Art das 
Modeli mit seiner Formplatte gegen den Sand gedriickt 
wird und so selbst ais PreBklotz dient (Abb. 2). Die 
Wirkung beider Yerfahren ist durchaus yerschieden, 
denn im ersteren Falle gerat die Form am Modeli

am zartesten und an der Riickseite des Formkastens 
am festest.cn, wahrend bei der zweiten Anordnung 
das Gegcnteil der Fali ist. Das erstere Yerfahren ist 
im allgemeinen vorzuziehen, weil es dic Formen der 
Handstampfung, bei der rings um das Modeli am vor- 
sichtigsten und zartesten gestampft wird, wahrend 
man dic Formkastenriickseite mit dcm Flachstampfer 
viel ausgiebiger verdichtet, iihnlicher.maclit. Inner- 
lialb gewisser Gręnzen in bezug auf dic Beschaffcnheit 
des Formsandcs liefert aber auch das zweite Yerfahren 
gute Ergebnisse, insbesondere wenn die weniger fest 
gepreBte Riickseite der Form durch Formkasten mit 
festem Boden, sogcnannte g e s c h 1 o s s e n e F o r m- 
k a s t e n ,  ausreichend geschutzt ist. Die weitaus 
iiberwiegende Melirheit der hefite im Betriebe be- 
finolichen PreBmaschinen beruht auf dem ersten Yer
fahren, das zweite hat sich erst in jiingster Zeit 
Geltung verschafft und zwar fast ausschlieBlich in 
Yerbindung mit dem ersten.

Beide Yerfahren werden ais e i n f a c h e  Pressung 
im Gegensatz zur d o p p e l t  e n und zur d o p p e I-

fo r/n p /a tfe

foch

Abbildung 2. Einfache Pressung.

s e i t i g e n Pressung bezeichnet. PreBt eine Ma
schine mit e i n e  111 Drucke oder in e i n e  111 Arbeits- 
gange z w e i  Formkastenteile (Oberteil und Unter- 
teil). so fiillt der yorgańg in den Bercich der d o p - 
p e I te  11 Pressung. Yersieht dagegen eine .Alaschine 
e i n Formkastenteil gleichzeitig auf seiner Ober- und 
Unterseite mit Modellabdritckcn, so daB dieses Tei- 
oben das Fnterteil und unten das Oberteil einer Form 
enthalt, so handelt es sich um d o p p c 1 s e i t i g e 
Pressung. Beide Begriffe werden liaufig vcrwechselt, 
was zu MiBverstandnissen fuhrt. Yon den Form- 
maschinen mit d o p p e 11 e r und mit d o p p e 1 - 
s e i t i g e r Pressung miissen die d o p p e 11 e n 
Maschinen mit e i n f a c h e r  Pressung unterschieden 
werden, welche entweder einen gemeinschaftlichen 
fahrbaren PreBholm ftir zwei PreBzylinder (Abb. 3) 
oder einen PreBzylinder mit zwei ausfahrbaren Ab- 
hebevorrichtungen (Abb. 4) haben und infolgedessen 
bei e i n f a c h e r Pressung d o p p e l t w i r k e n d  
sind.

Die d o p p e 11 e Pressung (Abb. 5) ist eine Yer- 
dopplung der einfachen, von der Riickseite des Form- 
kastens aus wirkenden Sandverdichtung und dient 
fast ausschlieBlich der Erstellung k a s t ę n l o s e r  
Formen. Man hat hauptsachlich drei Ausfiihrungs- 
formen zu unterscheiden, je nachdem die Maschinen 
mit e i n e m  e i n f a c h e n  K o 1 b e n , mit
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(Abbildung 3. Doppeltc Mascliinc fllr cinfacho Prcssung mit gcmcinschaftUchrm fahrbarem PrcBholm.

Abbild. (5. DpppelprcBmaechinc von Bopp & Reuther.

r
i
i

e i n e m  D o p p e 1 k o 1 b e n oder mit d r e i  
K o I b e n arbeiten. Abb. G zeigt schematiseli eine 
mit e i n e  m einfachen Kolben arbeitendel) o p p e 1 - 
P r e B m a s c h i n e nach der Ausfuhruńg von

m z z m

flanseh gelegt und der dariiber befindliche Raum mit 
Formsand gefilllt. Dann schwenkt man den Modell- 
tisch A iiber den unteren Formkastenrahmen (', 
zieht den oberen Formkastenrahmen B auf A nieder 
und fiillt auch ihn mit Sand. 1 licrauf wird Druck- 
wasser unter den Kolben P gegeben, wodurch beide 
Formteile einschlieBlich des Modelltischcs in einem 
uiiunterbrochenen Hube gegen den PreBklotz F ge-

driickt und fertig gepreflt werden. Beim Ablassen 
des Druckwassers nimmt der Kolben P den Kasten C 
nach unten mit, wahrend der Tisch A und der Kasten 
B infolge ihres Eigengewiehtes sinken. Der Tisch A 
wird durch in den Hiilsen c gleitende Ansehlaghiilsen d 
in gehoriger Entfernung von G festgehalten, wahrend 
B durch eine einschnappcnde Klinke am Weiter- 
gleiten gehindert und von A getrennt wird. Sobald 
die einzelnen Teile die in der Skizze ersichtliche 
Stellung erreicht haben, wird der Tisch A ausge- 
schwenkt und der Kasten B nach Losung der Klinke

Abbildung 4. Maschine fiir cinfacho Prcssung mit 
einem PreBzylinder und ausfahrbaron Abhcbevor- 

richtungen.

B o p p und R e u t h e r  in Mannheim. Der Modell- 
tisch A ist ausschwenkbar mittels der an der Siiule E 
Iotreeht yerschiebbaren Hiilse a. Die beiden Form
kastenrahmen B und C gleiten mit ihren Fiihrungen

Abbildung 5. Doppeltc Prcssung.

b b und c c an den Saulen E und E, und sind gewichts- 
ausgegliehen aufgehangt. Der untere Formkasten
rahmen C greift mit einem Falzrande unter den PreB- 
kolbenflansch p und muB daher der abwarts gerich- 
teten Bewegung des Kolbens folgen. Zum Beginn 
der Arbeit wird das Unterlagsbrett D auf den Kolben-
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holm. Der nach innen abgeschragte Fullrahmen C 
wird nach vollzogener Fiillung wcggehobcn und dann 
Druck gcgcben. Der Kolbcn D driickt die Modell- 
platte A mit dcm Formkasten E gegen die Platte B, 
wodurch auf beiden Seiten von E Modellabdriicke 
erzeugt werden. Beim Niedergehen des Koibens 
hebt sich erst der Formkasten E von B ab, worauf 
die Senkung einen Augenblick unterbrochen und das 
Drelikreuz F so verdreht wird, daB die Bolzen G 
nicht mehr weiter sinken konnen. Bei weiterer 
Senkung des Koibens bleibt dann der Formkasten E 
auf den Stiften G sitzen, wahrend die Modellplatte 
A weiter nach unten geht. Wenn dann die einzelnen 
Teile die in der Abbildung ersichtliche gcgenseitige 
Stellung eingenommen haben, kann die fertige Form 
von der Maschine gehoben werden.

Sowohl das doppelte wie das doppelseitige PreB- 
verfahren haben eine sehr viclgestaltige Ausbildung 
erfahren, die angefunrfen Bcispiele reichen aber aus, 
um den allen diesen Maschinen zugrunde liegenden 
Arbeitsvorgang klarzumachen.

Weitere PreBverfahren wurden in Yerbindung mit 
Durchziehmaschinen ausgebildet. Mangcls einer 
besseren Bezeichnung mochte ich sie ais V o r p r c B - 
y e r f a h r e n  bezeichnen, denn sie pressen die Form 
ganz oder teilweise vor, ehe ein zweiter Druck ihr

Vortcil ist, denn sie bildet beim Gusse das Unterteil. 
Doppelseitig gepreBte Formen werden im allge
meinen nur fur S t a p e 1 g u B verwendet, wobei 
ein Formkasten iiber den anderen gesetzt wird, und 
alle Teile von einem EinguB aus abgegossen werden 
konnen (Abb. 8).

Abbildung 9 zeigt eine Maschine fiir doppel
seitige Pressung in der Ausfuhrung der B a d i - 
s e h e n  M a s c h i n e n f a b r i k  in Durlach.* Die 
Modellplatte A sitzt auf dem Flansche des PreB- 
kolbens, die zweite Modellplatte B unter dcm PreB-

* Die ersten Ausfiihrungen dieser auf dem am  
14. April 1881 an Jutes Demogeot ertcilten D. R. P. 
Nr. 10 637 beruhenden Maschine braclite das Koniul. 
■\Vfirttembergi H uttenam t W a s s  e r a l  f i n g  e n  auf den 
Markt.

dic endgiiltige Dichtigkeit verleiht. Abb. 10 ver- 
anschaulicht das Yerfahren von JL S a i 11 o t zum 
Pressen besonders hoher Modelle, deren Zwischen- 
raume anderen PreBvorrichtungen praktisch nicht 
zuganglich sind. Bei I sind Formkasten A und Fiill- 
rahmen B mit Sand gefullt und die Modelle C fast 
ganz durchgezogen. Nun wird im Zylinder E Druck 
gegeben. so daB der die Modelle tragende Kolben D 
in die Hohe steigt. Dadurch dringen die Modelle in 
den Sand und geben ihm eine gewisse Pressung. 
Jetzt wird der Druck im Zylinder E abgestellt und 
dem Zylinder F Druck gegeben, wodurch der Kolben 
G von oben in die Form dringt und sie vollends ver- 
dichtet. Gleiehzeitig wird der Kolben D zuriick- 
gezogen, so daB am Ende dieses Yorganges die 
Stellung bei III erreicht wird. Die Bewegungsuberein-

Abbildung 8. StapelguB.
Abbildung 9. Maschine der Badischen Maschinenfabrik 

fur doppelseitige Pressung.

auf C hcrabgczogen. Man gibt erneut Druck, worauf 
der Kolben P beide Formen aus den durch die wieder 
eingeschnappte Klinke festgehaltenen Formkasten- 
teilen herausdrilckt; sodann kann die fertige Form 
auf dem Brette D abgehoben und weggetragen werden.

Die d o p p e l s e i t i g e  Pressung vcreinigt die 
beiden fruher erwahnten einfachen PreBverfahrcn.

f/żyyG  form /rfaffe

Abbildung 7. Doppelseitige Pressung.

Die Sandfiillung eines auf einer FormplatteA ruhen- 
den Formkastens B wird dabei durch eine unter dem 
PrcBholm liegende zweite Formplatte C zusammen- 
gedriickt (Abb. 7). Die untere Seite der Form wird 
demnach durch Rttckenpreśsung, die obere durch 
unmittelbaren Eindruck des Jlodells verdichtct. Letz- 
tere fiillt daher stets fester aus, was aber nur von
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Stinunung der beiden Kolben kann auf verschiedenc 
Weise erreicht werden: z. B. durcli Anbringung kraf- 
tiger, die Modelle uberragender Bolzen ani oberen 
Flansche von D, mittels weleher der untere Kolben

Abbildung 10. VorpreBverfahren von Saillot.

vom oberen unmittelbar zuriickgedrangt werden kann. 
Es ist nicht notig, daB die Modelle bis zum Fiill- 
kastenrand reichen, sie konnen beliebig weit von ihm 
abstehen. Ein Yorteil des Yerfahrens liegt noch in 
der Moglichkeit, die Pressung mittels des 
oberen Kolbens und den Ruekzug der 
Modelle etwas weiter zu treiben, ais ihrer 
endgiiltigen Lage entspricht, um dann 
durcli noehmaliges Einfuhren der Modelle 
"'iederholte Pressung und die endgiiltige 
Form zu erzielen. Nach diesem Yerfahren 
arbeitet ein Teil der B o n v i l l a i n s e h e n  
Formmaschinen, die in den letzten Jahren 
auch bei uns Yerbreitung gefunden haben.

Ein anderes sehr beaehtenswertes Yor- 
preBverfahren, das yorzugsweise zum 
Pressen von Rippenrohren und ahnlichen 
KSrpern dient, wurde der B a d i s c h c n M a - 
s c h i n e n f a b r i k  patentiert. Auf dem fest- 
stchenden Maschinenrahmen A (Abb. 11) sitzt der 
den Formkasten tragende Tisch B, auf dem PreB- 
kolben F der Tisch D mit den zwischen den 
Modellrippcn G befindliehen Rohrkorpermodellen II, 
und auf zwei dureh den Tisch D reichenden, an den 
Enden der Maschine befindliehen Kolben E die Tiseli- 
platte C mit den Rippen G. Es sind also drei Tische 
vorhanden, welche ineinander verschoben werden 
konnen. Bei Beginn der Arbeit nehmen sie die bei 
I ersichtliche gegenseitige Stellung ein. Der Form- 
kastentisch B ruht am Maschinenrahmen A, der 
Tisch D befindet sieli in seiner tiefsten Lage, wahrend 
der Tisch C mit den Modellrippen G sich in hóchster 
Stellung befindet. Formkasten und Fullrałimen

werden mit Sand gefiillt und Druck unter den Kolben 
F  gegeben. Der Kolben F hebt zunachst den Tisch D, 
preBt die Modellkorper 11 zwischen den Rippen G 
in die Holie und verdiclitet dort den Formsand. 
Sobald der Flansch a des Tischcs D den Flanseli b 
des Tisches B beriihrt, wird auch letzterer gehoben 
und der Formkasten gegen den PreBklotz gedriickt, 
wodurch die Sandfiillung yollends verdichtet wird. 
Die einzelnen Teilc nehmen nun die bei II ersichtliche 
Lage ein. Dureh Wegnahme des Druckcs vom Kolben 
F werden die Tische B und D gemeinschaftlich ge
senkt, B bleibt auf A sitzen, D sinkt weiter und zieht 
die Rohrkorpermodelle aus dem Sande. Am Schlusse 
seiner Bewegung wirkt der Kolben F auf die beiden 
Kolben E, welche dann nach abwarts gleiten und 
die Rippen G aus der Form ziehen. Eine ebenso 
einfache wie sinnreiche, in der schematischen Skizze 
nicht ersichtliche Yerriegeluhg bewirkt schlieBlich bei 
erneutem Steigen des Kolbens F das Abheben des 
fertigen Formkastens vom Tische B.

Vor Ausfiihrung dieses Yerfahrens muBten die 
Formen der Rippenrohre von Hand vorgestampft 
werden, wobei man ganz von der Zuverl;issigkeit des 
Arbeitcrs abhiingig war, und wodurch auch die Lei- 
stungsląhigkeit der Maschine wesentlich beeintriiehtigt 
wurde. Das YorpreBverfahren, welches aueh fiir 
andere der einfaehen Pressung schwer zugiingliche 
Formen anwendbar ist, bedeutet daher in mehr ais 
einer Beziehung einen betrachtlichen Fortsehriti.

Im Rahmen des heutigen Yortragcs ist es nicht 
moglich, auch auf andere, weniger wichtige YorpreB-

verfahren einzugehen. Erwahnen mochte ich nur das 
Yerfahren mit eigenartiger Hubbegrenzung (D. R. P. 
Nr. 109 954) der Firma B o n v i l la in ,  das allerdings 
nur fiir engbegrenzte Sondermaschinen in Frage 
kommen diirfte. Auf den Namen dieser Firma liiuft 
auch das deutsche Reichspatent iiber das Saillotsche 
PreBverfahren.

Eine andere zukunftsreiche Neuerung brachten 
die W e n d e f o r m m a  s c h i n e n. Sie ętamnien 
aus Amerika, haben dort eine sehr vielgestaltige Aus
fuhrung erfahren und werden driiben ais „Roll- 
over Molding Machines11 bezeichnet. Eine der 
besten Ausfulirungen dieser Art ist die „The 
G r i m e s “ benannte Formmasehine der Detroit 
Foundry Supply Co. (Abb. 12, I bis IY). In der 
Stellung bei I ist sie bereit zur Aufnahnie der

Abbildung 11. VorproBverfalircn der Badischen Maschinenfabrik.
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Modellplattc und des Formkastens, wahrend sie bei 
ii mit dem fertiggestampften Formkasten dargc- 
stcllt ist. Das durch Drehung des Handgriffes F

Abbildung 12. Amerikanische Wenileforinmaschino.

mittels eines Stirnradgętriebes geśenkte Querhaupt D 
druckt m it den Armen E das AbschluBbrett C fest 
gegen den Formkasten, so daB dieser, wie es III 
zeigt, durch das Handrad G gewendet werden kann. 
Nach Liisung einer durch den Hebel V betiitigten 
Yerriegelung wird das jetzt unten 
liegende Teil I) mit dem Form
kasten B von dem die Modellplattc 
tragenden Teil A durch Drehung 
des Griffcs F getreńnt, und damit 
das Modeli aus dem Sande gezogen.

Diese, nur zum Wendcn und 
Modellausheben dienende Yorrieh- 
tung bildet einen Uebergang von 
den gewohnlichen Abhebeform- 
maschinen zu den Wendeplatten- 
formmaschinen. Sie hat beiden 
Maschinen gegeniiber Yorteile, frei- 
lich aber auch scliwerwiegende Nach- 
teile. Den gewohnlichen Abhebe- 
formmaschinen gegeniiber bietet sic 
den Yorzug, die Modelle nach oben 
aus dem Sande zu ziehen, und den 
Wendeplattenmaschinen gegeniiber 
den Yorteil stets paralleler Modell- 
uml Formkastenauflageflachen, so daB selbst bei 
unvollstandiger Wendung und schiefer Lage des 
Drehkorpers genau parallelc Modellaushebung ge- 
sichert bleibt. Ein weiterer Yorteil sind die durch 
ihre einfache Bauart bedingten verhaltnism;iBig ge- 
ringen Anschaffungskosten. Die Nachteile liegen

in der geringen Standfestigkeit der ganzen Ma
schine und in ihrem friihen YerschleiB infolge der 
einseitigen Lagerung ihrer Drehvorrichtung und ihres 
Aushebemccnanismus.

Diese Nachteile verschwmdep. vollig bei der in 
Abb. 13 ersichtlichen Wendeformmaschine der Yer-  
e i n i g t e n  S c h m ir g e l-  und M asch in en fa b r ik en  
A. G. i n II a n n o v e r - H a i n h o 1 z. * Bei derselben sind 
nicht nur die Abhebe- und Drehvorrichtung zwei 
seitig gelagert und gefiihrt, sondern es sind auch die 
Modeli- und PreBklotztrageplatten in doppclter Aus- 
fiihrung angeordnet. Im geschlossenen Rahmen a 
ruht mit den Achsen d und d, der Wendekorper c, 
in weichem zwei doppelt gekriipfte Wellen e und e, 
miteinander iibereinstimmend gelagert sind. Diese 
Wellen tragen mittels der Gelenkc f und fL die im 
Drehkćirper seitlich gefiihrten Tisehe g und g,. In 
jedem Tische ist eine in der Riehtung ihrer Obcr- 
flache verschiebbare Platte h (li,) angebracht, an der 
die Modellplattc i (i,) und der PreBklotz k (k,) be- 
festigt sind. Auf der Achse di sitzt das Handrad 1 
und das Stirnrad m, welches seine Bewegung auf das 
Rad n ubertriigt. Von der Achse o aus wird mittels 
des Radcs p das Stirnrad q angetrieben, das mit dcm 
Rade r fest verbunden ist und gleich diesem lo se  auf 
der Biichse s sitzt.

Das Zahnrad r treibt dic auf den Wellen e und c, 
sitzenden Stirnriider t und u. Durch dic Yerriegelung 
w wird deę Wendekorper c mit dem Rahmen a fest 
verbunden, sobald die gekrflpften Wellen ihre iiuBere 
Totlage erreicht haben, die Tische g und g, also am 
weitesten voneinander cntfcrnt sind. Diese \  cr- 
ricgclung lost sich wieder, wenn die Kurbcln ihre 
innere Totlage erreicht haben und die Tische g und

Abbildung 13. Wcndeformmasęhinc ller Vcn;inigteii 
Schmirgel- und Maschinenfabriken A. (!.

g, einander am nachsten sind. Sobald die Kurbeln 
diese Lage erreicht haben, verhindert der Riegel 
zugleich dic weitere Bewegung des Zahnradcs t und 
damit auch diejenige der Riider r und u.

D. R . P . N r. 2 0 4 6 2 3  v o m  13. J u l i  1907.
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Beim Beginn der Arbeit werden dic Platten li und 
h, so eingestellt, daB die Modellplatten auf beiden 
Seiten vorstehen. Dann setzt man auf dic untere

Abbildung 14. Elektrisch betriebene Wendcform- 
maschine m it geschlosscnen Formkasten.

Modellplatte einen Formkasten mit Ffdlrahmen, tiilli 
ihn mit Formsand und sehiebt die untere Platte in die 
Maschine, so daB sich der Formkasten genau unter 
dem PrcBklotz i befindet. Durch Drehen 
des Handrades werden die Tische einander 
gen&hert, bis bei Erreiclmng der inneren 
Totlage der Kurbcln die Pressung voll- 
endet ist. Nun liist sich dic Yerriegelung w, 
der Drehkorper c wird vom Bahmcn frei 
und gleichzcitig das Bad t festgestellt. 
Infolgedessjen drcht sich bei weiterer Be
wegung des Handrades der Drehkorper, 
his nach seiner Drehung um 1 8 0 “ der 
Riegel w wieder einschnappt, a und c aufs 
nene verbindet und das Rad t freigibt.
Die weitere Drehung des Handrades ent- 
fernt die Tische g und g, voneinander, 
wodurch die Modelle naeh oben ausgehobcn 
werden. Jetzt wird die Form abgehoben 
und das zweite Teil in der gleichen Weise

chen Firma erstellte Maschine zeigt den Arbeitsgang 
bei Yerwendung g e s c h l o s s e n e r  F o r m k a s t e n  
und die Anordnung e l e k t r i s e h e n  A n t r i c -  
b e s .  Gcschlossene Formkasten haben eine feste 
Rflekwand, die nur mit Oeffnungen fiir EinguB und 
Trichtcr und kleinen Lochem zum Entweichen der 
GieBgase versehen ist. Sie bieten gewohnlichen 
Kasten gegeniiber mancherlei Yorteile, da sie in der 
Ilolie sehr knapp bemessen, unter Umstiinden sogar 
wechselnden Modellhohen angepaBt werden konnen. 
Das Beschweren zum Gussc fallt fort, denn einfaehe 
Verklammerung geniigt, um die Form bestens zu 
sehiitzen. Der GuB kann ferner nach Bedarf liegend, 
stehend oder geneigt erfolgen.

Dic Bauart der Maschine gleicht der vorbeschrie- 
bencn, nur daB ihr die ausschiebbaren Tische 
fehlen, wofiir sie einen wahrend der Pressung iiber 
die Modellplatte e glcitendcn Rahmen b hat, der 
durch die Federn g und Kniehebel f beim Naeh- 
lassen des PreBdruckes immer wieder in seine ur- 
sprlingliehe Stellung zurttekkehrt. An der Stelle des 
Handrades der vorigen Maschine sitzt hier ein Ketten- 
rad, das vom jNIotor li mittels des Schneckenrad- 
getriebes i angetrieben wird, auf der Drehachse.

Beim Arbeitubeginn ist der Drehkorper wieder mit 
dem iiuBeren Rahmen verriegelt. Der Filllrahmcn d 
wird mit Formsand gefiillt — seine Hohe ist so 
bemessen, daB eine Fiillung geradc fiir eine Form- 
luilftc ąusreicht - - und der Formkasten e aufgcsetzt. 
Nun ruekt man den elektrisehen Strom ein, das 
Getriebc kommt in Bewegung, die beiden Tische a 
nahern sich einander, die Form wird gepreBt, der Fiill- 
rahmen d weiclit unter der Wirkung des Druekes zu- 
riick. Der innere Drehkorper wird um 180" gewendet,

hergestellt. Da der ganze Arbeitsgang 
dureh gleichmiiBigc Drehung des Hand
rades bewirkt wird, kann die Maschine ohne 
weiteres elektrisch angetrieben werden. Elektrischer 
Antrieb ist fiir groBere Formkasten die Regel, da 
dann die zum Pressen notigc Arbeit von einem 
oder zwei Mann nicht mehr "eleistet werden kann.

Die folgende in den Abb. 14 und 15 ersicht- 
liche, nach demselben Grundgedanken von der glei-

Abbildung 15. Elektrisch betriebene Wondeformmaschine 
m it geschlosscnen Formkasten.

die Tische trennen sich, heben zugleich das Modeli 
aus der Form und der fertige Formkasten liegt schlieB- 
lich mit naeh oben offener Form auf der Gegendruck- 
platte, von welcher er leieht abgehoben werden kann.

Die Maschine arbeitet demnach nach einfachen 
PreByerfahren m i t  D r u c k w i r k u n g v o n d e r
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betriebe zu beginnen, und gestattet dessen jeder- 
zeitige, dem Bedarfe entsprechende Erweiterung. 
Er crspart im allgemeinen die Anlage besonderer 
Kraftanlagen. Stelit cin Teil elektrisch betriebener 
Maschinen still, etwa mangels Auftragen, 80 arbeiten 
doch die noch in Tiitigkcit befindlichen in bezug

Jarring Machinę", der s t o B f r e i e u R  u 11 e 1 - 
m a s c h i n e , eine Ausfuhrungsform, die den be- 
rechtigten Anspruchen an eine neuzeitliche Form- 
maschine entspricht, ohne Uebelstande im Ge- 
folge zu haben, die ihren Nut zen wieder hinfallig 
machen.

auf die Selbstkosten ihrer Antricbskraft ebenso 
wirtschaftlich, wie wenn alle Maschinen in Betrieb 
waren. Bei Druckwasser-Anlagen gehen dagegen die 
Selbstkosten fiir die Krafteinhcit mit sinkendem 
Ivraftverbrauch rccht betrachtlich in die Hohe. Da 
nicht nur Wendeformmaschinen, sondern auch die 
Mehrzahl aller anderen PreBformmaschinenarten fiir 
elektrischen Antrieb ausgefflhrt werden' konnen, 
diirfte dieser Betriebsart noch ein weites Betiiti- 
gungsfeld offen stchen.

Ein von den bisher iiblichen Formarten vollig 
abweichendes Yerfahren brachten die R u 11 e 1 - 
r n a s c h  i n c n. Der ihnen zugrunde liegende Ge- 
danke, den Formsand durch tatkraftiges Rutteln zu 
verdichten, ist nicht rieii. Schon im Jahre 1869 
wurde an M. H a i n s w o r t h ein amerikanisches 
Patent auf ein Riittelform-Yerfahren erteilt, das im 
Jahre 1878 durch cin zweites an J a r v i s A d a m s 
verliehenes Patent verbessert wurde. Es wShrte aber 
immerhin noch etwa 20 Jahre, bis 
nach diesem Yerfahren gebantc a
Maschinen in Amerika allgemei- 
nere Yerbreitung zu finden be- 
gannen, und erst die allerjiingste 
Zeit brachte mit der „Shockless

Abbildung 17. 

StoBfrcie RUttelformmaschinc.

Abbildung 18. 

StoBfrcie Rottelformmaschino.

M o d c 11 s e i t e aus. Die gefiihrliehen Wirkungen 
dieses PrcBverfahrens werden aber ausgeglichen durch 
den Widerstand, den die FormkastenbOden den an 
der Ruckseitelockereren Formen gewiihren. Der Motor

Ste@ /tóc/ie

Luftoustr/ff

Abbildung 1(5. Prinzip der IIiittelformina.sehine.

arbcitet mit einem selbsttiitigen Geschwindigkcits- 
reglcr, der ihn auch selbsttatig ausruckt. Statt des 
beim Modellaushcbcn wichtigen Geschwindigkeits- 
reglcrs kann auch ein einfacher KurzschluBausschaltcr 
eingebaut werden. D i e E n t w i c k l u n g  u n d  A n - 
w e n d u n g  d i e s e r  b e i d e n  Y o r r i e h t u n g e n  
h a t  e s  e r s t  p r a k t i s c h  e r m o g l i c h t ,  d i e  
E 1c k t r i z i t a t i n d e n  D i e n s t d e s  F o r m - 
m a s c h i n e n b e t r i e b e s  z u s t e l l e n .

E l c k t r i s c h e r  A n t r i e b  stellt 
sich haufig billiger ais Antrieb durch 
Druckwasser; er ermoglicht es, in 
kleinstem Umfange mit dem Kraft-
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Abl). 16 zeigt den allen Riittelformmaschinen 
zugrunde liegenden Gcdankcn. Auf dcm tisch- 
formigen Oberteil des Kolbens wird die Modell- 
platte befestigt, darauf ein Formkasten gesetzt 
und mit Sand gefiillt. Druckluft tritt unter den 
Kolben und liebt ilm hoch, bis seine Unterkante

Abbildung 19. Abbildung 20.

Umsteuerung der stoBfreien Umsteuerung der stoBfreien
Ktittclformmaschine. Ritttelformmaschine.

ilie Luftaustrittsoffnung erreicht. Tn diesem Augen- 
blick wird dic Luftzufuhr umgesteucrt, so daB der 
Kolben infolge des Drucknachlasses und seines 
Eigengewichtes auf dic StoBflachcn zuriickfallt, 
worauf ilm cin neuer LuftstoB wieder in die Hohe 
treibt. Durch den Anprall auf dio StoBflachcn 
wird dic Tischplattc erschiittert und der auf ilir 
ruhende Formsand verdichtet. Man arbeitet im 
allgemeinen mit Pressungen von 4 bis 6 Atmosphilren, 
der einzelne StoB und Riickschlag wiihrt etwa 
lĄ  Sekundę, so daB in der Minutę rund 120 StoBe 
erfolgen. Je naeh der Formkastenhohe sind 15 bis 
50 StoBe notig, um einer Form geniigende Festig- 
keit zu verleihen. Der Grad dieser Fcstigkcit hangt 
aber viel weniger von der Zahl der StoBe ais von der 
Wućht des Anpralles beim Ritckschlage ab. Jc 
groBere Gewichte dabei aneinander stoBen, desto 
ausgiebigcr wird eine Schicht Sand verdichtct. 
Boi gegebenem Kolben- und Zylinder- (AmboB-) 
Gewicht hangt dcinnach die Wirkung einer Riittel- 
masebine von der Hohe ihres Hubes ab. D e r c r s t e 
S t o B i s t  d e r  w i r k s a m s t e. Er verdichtet eine 
10 bis 20 mm hohe Sandschicht auf der Formplatte 
und rings um das Modeli. Der nachste StoB ist schon 
etwas weniger wirksam, da die bereits zusammen- 
gerOttelte Sandschicht ais Puffer fiir dic nachste 
wirkt. Aus diesem Grunde nimmt die Dichtigkeit 
der Form von der Modcllplatte bis zur Formkastcn- 
riickseite allmithlich ab.

Dic Ruttelmaschinen sind in ihrer Anwendung 
nicht universell, vor allem muB die Form des Modclles

X II ..,

gleichmaBiges NachflieBen des Formsandes wahrend 
des ganzen Riittelvorganges zulassen, und das Modeli 
muB imstande sein, den sehr betriichtlichen Wir- 
kungen der Erschutterungen auf die Dauer zu wider- 
stchen. Sie sind insbesondere nicht universell in 
wirtschaftlichcr Beziehung. Bei dem heutigen 
Stande ihrer Entwicklung ist die Behauptung viel- 
leicht nicht zu kilim, daB Ruttelmaschinen nur in 
den Fallen wirtschaftlich und von Kutzen sind, wo 
die Form nicht durch gcwohnliche Pressung erstellt 
werden kann und wo das Stampfen von Hand liingere 
Zeit beansprucht. Das leuchtct ein, wenn man 
die Arbeitsleistung einer Riittelmaschine mit der 
einer Druckwasserpresse vcrgleicht. Um eine Form 
von 20 cni Hohe zu verdichtcn, muB bei der Druck- 
wasscrmaschine der Kolben einmal angehoben werden, 
wobei meist auch das Gewicht des Tisehcs, des 
Formkastens und Formsandes mit zu heben ist. 
Dic Ueberwindung dieser Gewichte ist ais tote 
Arbeit zu betrachten, dic zur eigentlichen Arbeit 
des Sandverdichtens hinzu kommt. Bei der Rttttel- 
maschine muB aber der Kolben fiir eine 20 cm hohe 
Form etwa 15 mai gehoben werden, die tote Arbeit 
wird also wesentlicli gr6Ber, und dies um so mehr, 
ais zur Erzielung einer ausrcichenden Wirkung 
Kolben, Tisch und Maschinengestell um ein Mehr- 
fachcs schwerer gehalten werden miissen ais bei 
DruckwasserpreBmaschinen. Das dreifache Gewicht 
dieser Teile reicht kaum aus, um eine Riittelmaschine 
zugleich zuverliissig und leistungsfiihig zu gestalten. 
Bedarf der Formsand einer Yerdichtung um 30% , 
um gute Formen zu ergeben, so muB fiir eine 20 cm 
hohe Form eine etwa 29 cm hohe Sandschicht um 
9 cm z.usanmiengeprcBt werden. Bezeichnet A das 
Gewicht des PrcBkolbens und Tischcs, so wird bei

Abbildung 21. Ansicht der Ruttclformmaschine.

jeder Pressung eine tote Arbeit im Betrage von 9 A 
geleistct. Bei einer Ruttelmaschine wiegen diese 
Teile mindestens das Dreifache; ais Grundlage der 
zu leistenden toten Arbeit ist demnach 3 A einzu- 
setzen. Der geleistete Weg ergibt sich aus der Zahl 
der StoBe, die bei einer 20 cm hohen Form etwa 
15 betragt, und der Hubhohe, welche mit mindestens 
15 mm anzunehmen ist, so daB sich ein Gesamtweg 
von 15 x  1,5 gleich 22,5 cm ergibt. Die geleistete 
tote Arbeit betragt dann 22,5 x  3 A gleich 67,5 A

78
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oder das Sieben- bis Aehtfache der bei einer PreB- 
masehine aufzuwendenden. Im allgemeinen konnen 
darnin Ruttelmasehinen mit KraftpreBmaschinen 
nicht in Wettbewerb treten, zumal sie trotz ein- 
faeherer Bauart in den Anschaffungskosten nicht

F o r m e n  a i s  e i n e  z e i t r a u b e n d e A r 
b e i t  p r a k t i s c h  g e r a d e z u a u s s c h a 11 e t , 
1 i e g t i h r  h a u p t s & c h l i c h s t ę r  V o r t e i 1. 
Selbstredend kann in der Praxis eine groBe Form 
nicht in einer Minutę erstellt werden, es miissen 

immer Zeitverluste fiir 
das Aufbringen der Mo- 
dellplatte und des Form- 
kastens, das Einschau- 
feln des Sandes, das 
Einlegen von Sandhaken 
und ahnliche Arbeiten in 
Rechnung gezogen wer
den. Trotzdem bleibt 
aber die Zeitersparnis 
noch ganz auBerordent
lich. Wird fiir das Los- 
klopfen und Anheben der 
oben geńannten Form 
fiir das Ober- und Unter- 
teil je eine viertel Stunde 
benotigt, und erfordert 
das Ausflicken jeder

Abbild. 22. Formkasten und .Modeli fiir ein 2260 kg schwcres Wcrkzeuginaschinengestell. F orm lliilfte  wiederutn
eine lialbe Stunde, so 

miissen zur Erstellung der ganzen Form etwa sieben 
Stunden aufgewendet werden. Da nun Ruttelmaschi- 
nen gleichwie PreBmasehinen nut Abhebevorrielitun- 
gen ausgestattet werden, welche jedes Nachflieken er- 
iibrigen, kann die Abhebearbeit auf eine sehr kurze 
Zeit beschriinkt werden. Die Herstellung obiger

billiger sind, da die uiwermeidlich gróBeren Gewichte 
Bauartsvereinfaehungen ausgleichen.

Ruttelmasehinen werden aber wertvoll in den 
Fallen, wo PreBmasehinen wegen der Hohe des 
Modelles oder der GroBe der Form versagen und 
wo das Stampfen von Hand einen groBen Zeitauf- 
wand und damit groBe 
Kosten verursachen wiir
de. Sie sind ferner am 
Platze, wo viele Sandlei- 
sten des Formkastens 
und rippenartigę Modell- 
erhohungen das Pressen 
erschweren und zugleieh 
das Stampfen von Hand 
zu einer, besondere Ge- 
wissenhaftigkeit erfor- 
dernden Arbeit machen, 
wie es z. B. bei Heiz- 
kesselgliedem der Fali ist.

Eine Form von 1500 
x 1200 x 900 mm GroBe 
fiir ein ziemlieh vielge- 
staltiges GuBstiiek, wel
ches von zwei Formern 
in fiinf Stunden aufge- 
stampft wird, wird auf der 
Riittelmaschine in noeh
nieht einer Minutę verdichtet. Die Yerdichtung des 
Fonnsandes erfolgt zudem durehaus gleichmaBig, so 
gleichmaBig, wie sie dureh Handstampfen niemals er
reicht werden kann. In  d i e s e r  g l  e i c  h mi i  B i - 
g e n  A r b e i t  u n d  i n d e r  T a t s a c. h e , d a B  
d i e  R u t t e l m a s c h i n e  d a s  E i n s t a i n p -  
f e n s e l b s t  s e h r  h o h e r  u n d  g r o B e r

Abbildung 23. Fertiggenittelter Formkasten.

Form laBt sich dann einschlieBlieh des Aufsetzens 
des Formkastens, des Sandaufschaufelns und des 
Abhebens leicht in 30 Minuten fiir jede Kasten- 
halfte oder in einer Stunde fiir die ganze Form 
bewirken. An Stelle einer siebenstiindigen Arbeit 
zweier gesehulter Former tritt die Leistung der 
Maschine und eine einstiindige Tiitigkeit zweier
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nur kurze Zeit angelernter Arbeitskriifte. Auf 
Grund dieser Sachlage, beziehentlich ahnlicher 
Yerhaltnisse ist die Nfttzlichkeit der Ruttelmaschine 
leicht zu erkennen, ihre Wirtsehaftlichkeit im

Formen bis zum Gewichte von 25 t herstellen, so 
wird man die Wucht des Anpralles einigermaBęłi 
beurteilen konnen. Da wird manches locker, was 
bei einer Druckwasserpresse ais unbedingt sicher 

gelten kann. Immerhin geniigte es 
aber, diese Fehlerqucllen zu erkennen, 
um ihnen erfolgreich entgegentreten 
zu konnen.

Abbildung 2.5. D as fertige GuBstuek. 
(Werkzeugmaschinengcstell.)

Abbildung 24- Einsetzen des Hauptkerns.

Ęinzelfajle festzustellen und dem Umfange nach 
zu berechnen.

Den Rottelniaschinen liafteten lange Zeit zwei 
sehwerwiegende Fehlcr an. Einmal lieferten viele 
von ihnen und zuzeiten auch die besten 
einen hohen Hundertsatz unbrauch- 
barer Formen, und zum andern ver- 
ursachten dic bis vor kurzem unyer- 
meidlichen Bodenerschutterungen bei 
gróCeren Maschinen grolSe Unzutrag- 
lichkeiten. Yiele Formen bekamen 
Risse und fielen infolgedessen beim 
Wenden aus oder hieltcn dein Gusse 
nicht stand. Erst langsam kam man 
zur Erkenntnis, daB die geringsten 
s e i 1 1 i c h e n Erśchutterungen wah
rend der Ruttelung solche Kissc un- 
ausbleiblicli bedingen. Seitliche Er- 
schutterungen sind vorzugsweise auf 
drei Fehlerąuellen zuruckzufiihren, 1. auf 
ungeniigende Fundamentierung, 2. auf 
zu leichte Ausfiihrung der Maschinen 
oder auch nur eines einzelnen ihrer Teile 
und 3. auf ungeniigende Befestigung 
der Fonnplatte, des Modelles, des Formkastens 
oder auch nur einer Formkastenzwischenwand. 
Erwagt man, daB schon Maschinen von 45 t Eigen- 
gewicht gebaut wurden, welche bei 100 mm Hub

Weitaus gefahrlicher sind die durch 
den Riittelvorgang bewirkten Hoden- 
erschfltterungen. Sie bringen die von 
der Maschine erzeugten und alle an- 

deren noch nicht abgegossenen Formen in Gefahren 
und belastigen die Ńachbarschaft in ahnlichem 
MaBc wie etwa ein Dampfhanuner. 31an hat auf 
verschiedene Weise yersucht, dieser Schwierigkeit

Abbildung 26. Araerikanischc Kippformmaschine.

zu begegnen, z. B. durch elastische Unterlagen 
zwischen dem Riitteltische und dem ais AmboB 
dienenden Zylinder oder durch elastische Lagerung 
der Maschine selbst. Das Anbringen elastischer
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Zwischenlagen erwics sieli ais durchaus verfehlt, 
denn es hob die Wirkung der Maschine fast ganz auf. 
Aber auch die nachgiebige Fundamcnticrung hat 
groBe Schatteriseiten. Die in der Yerdiehtung des 
Formsandes zum Ausdruck kommende Arbeits- 
leistung steigt und fiillt mit dem MaBe des Geschwin-

digkeitsweehsels im Augenblick des Anpralles. Das 
Ideał wflrde daher ein unendlich sehwerer AmboB 
sein, der die ganze Wucht des Anpralles zuriick- 
gibt. Ungefahr die gleiche Wirkung hat ein AmboB, 
der starr auf einer Felsunterlage ruht. Ist der AmboB 
dagegen auf einer naehgicbigen Unterlage, z. B. 
auf einer Schabotte aus Geriistholz befestigt, so 
gibt er nur einen Teil der auf ihn im Augenblick des 
Anpralles wirkenden Wucht zuriick, einen anderen

Teil iibertragt er auf seine Unterlage. Bei gleichem 
Gewichte von Tiscli und AmboB wiirde letztercr 
die Halfte der lebendigen Kraft des auf ihn fallenden 
Tisches auf seine Unterlage iibertragen, und nur 
ein kleiner Teil davon kiime durch die rtiekwirkendo 
Elastizitat der Holzschabotte der Sandverdichtung 

wieder zugutc. Trotzdem muBte man 
sich bei den gróBeren Riittelform- 
maschinen helfen, da eben dic StoBe 
sonst unertraglich geworden waren.

Eine Bauart, welche die volle Aus- 
nutzung der StoBwirkung auf den Form
sand gestattet und zugleich den Unter- 
grund der Maschine und ihre Um- 
gebung yon den unangenehmen AVir- 
kungen dieses StoBes befreit, bedeutet 
demnach einen ganz auBerordentlich 
wichtigen Fortschritt in der Entwick
lung der Ruttelmaśchinen, sie bildet 
gewissermaBen die Bekrónung der bis
her aufgewendeten Mtihe und Arbeit. 
Die in der Abb. 17 ersichtliche „s t o B- 
f r e i e R i ł t t e l  m a s c h i n e 11 der 
T a b o r  ]\I f g. Co. in Philadelphia, 
Yer. Staaten v. K -A ., brachte diesen 
groBen Fortschritt. Im Gegensatz zu 
den seither ausgefiihrten Maschinen, 
welche in der Hauptsache aus zwei 
Teilen, einem ais AmboB dienenden 
Zylinder und einem den Riitteltisch 
tragenden Kolben, bestehen, ist die 
stoBfreie Maschine aus d r e i  Haupt- 
teilen zusammengesetzt. Sie besteht 
aus einem Z y 1 i n d e r A, einem b c - 
w e g  1 i c h e n  , a u f  F e d e r n  ruhen- 
den A m b o B k  o 1 b e n B und einem 
mit zylindrischer Fiihrungshulse aus- 
gestatteten R ii 11 c 11 i s c h C. In den 
Hohlraum D wird PrcBluft geleitet, 
so daB der Tisch C in die Hohe steigt. 
Wenn er seinen hochsten Stand er- 
rcicht hat, die ihn hebendc PrcBluft 
ins Freie tritt und er zu fallen beginnt, 
wird der AmboBkolben B um das Ge- 
wiclit des Tisches erleichtert, so daB cr 
unter dem aufwiirts gerichteten Drucke 
der Federn F zu śteigen beginnt und 
etwa auf halber Hubhohe mit dem 
Tische zusammenstoBt. Im Augen- 
blicke des Zusammenpralles ist das Mo
ment des fallenden Tisches gleich dem 

des steigenden AmboBkolbens, beidc Momente heben 
einander auf, die volle Wucht des Anpralles 
kommt der ani Formsand zu leistenden Yer- 
dichtungsarbeit zugute, wahrend der Untergrund 
der .Maschine von jedem StoBe frei bleibt. Um 
diese Wirkung zu erreichen, muB die Spann- 
kraft der Federn so bemessen se in , daB sie 
dem steigenden AmboBkolben keine Besehleuni- 
gung verleiht.

Abbildung 27 und 28. Amerikanische Kippfonnmaschinc.
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Die obere Feder E trągt einen Teil des Tisch- 
gewichtes. Sie liilft der PreBluft den Tisch anheben 
und m&Bigt etwas seinen Fali, wodurch dic auf ihm 
ruhenden Teile, die Modellplatte, der Formkasten 
und der Formsand weniger in die Lage konimen, 
sieli von ihm zu trennen. Die Wirkung des Zusammen- 
pralles wird dadurch allerdings etwas 
gemindert, das kann aber durch gc- 
ringe YergrflBerung der Hubhohe aus- 
geglichen werden. Bei Maschinen, welche 
groB genug sind, eine zweite Expansion 
der PreBluft im unteren Zylinder zu 
ermóglichen, wird an Stelle der An- 
bringung einer oberen Feder die PreB
luft im Augenblick der Umsteuerung 
nicht ins Freie gelassen, sondern nach 
dem unteren Zylinder geleitet. Auch 
dadurch wird der Fali des Tischcs etwas 
gebremst, zugleich aber dcm AmboB- 
kolben vermehrter Auftrieb gegeben, 
was der Wucht des Zusammenpralles 
und in der Folgę der Sandverdichtung 
zugute kommt.

Es wiirde zu weit fiihren, auf die 
Einzelheiten der Maschine des naheren 
cinzugehen. Ich mochte nur noch in 
Abb. 18 auf die Aufstellungśart einer 
solchen Maschine und in den Abb. 19 
und 20 auf die Umsteuerung kurz hin- 
weisen. Diese Maschine hat keine obere 
Verzogerungsfeder, es wird dagegen im 
Augenblick der Umsteuerung dic PreB
luft in den unteren Zylinder geleitet.
Die Stange S verhtttet jede Drehung 
der einzelnen bewegten Teile und die 
StoBflachen T sind mit Leder bezogen.
Mittels des Hebels A wird die Maschine 
durch Oeffnung des Luftzutritts in Gang 
gesetzt. Der Hebel B rcgelt die Hub
hohe. Seine Wirkungsweise ist der 
etwas anders getroffenen Anordnung 
der Abb. 19 und 20 zu entnehmen.
Durch den doppcltcn Winkelhebel C E D 
wird der Stift G in verschiedener Hohe 
eingestellt, so daB er den Mitnehmer 11 
beim Hube des Rutteltisches J friiher 
oder spater trifft. Im Augcnblieke des 
AnstoBes von G an 11 wird die Steuc- 
rung umgestellt und zugleich die Luft 
aus dem oberen Zylinder in den un
teren geleitet. Abb. 19 zeigt die Stellung 
des Hebels D beim geringsten Hube von 10 mm, 
Abb. 20 beim hochsten Hube von 100 mm.

Wie schon friiher dargetan wurde, eignen sich 
diese Maschinen vorzugsweise zur Erstcllung groBer 
Formen. Die gróBte bisher gebaute Riitlclform- 
maschine hat einen StahlguB-Rutteltisch vcn  
2400 mm Breite, 3600 mm Liinge und 900 mm 
Zylinderdurchmesser. Der AmboBkolben ist ein 
volles GrauguBstiick und wiegt rund 30 t. Die

ganze Maschine wiegt 5 8 ,5 1 und erzeugt Formhiilftcn 
im Gcwichte bis zu 25 t.

Die Abbildungen 21 bis 25 zeigen die Yerhalt
nisse beim Einformen eines 22G6 kg schweren Wcrk- 
zeugmaschinengestclles, und zwar Abbildung 21 eine 
iiuBere Ansicht der Rilttehnaśchine, Abbildung 22

Abbihlung 29 unfl 30. Amerikanische Kippform maschine.

den Formkasten und das am Aufstampfboden be- 
festigte Modeli, Abl)ildung 23 den fertlggerUttelten 
noch am Rutteltisch befindlichen Fonnkastcn, Ab
bildung 24 das Einsetzen des Hauptkernes und 
Abbildung 25 das fertige GuBstuck.

Die Ausstattung der RUttelmaschinen mit sehr 
yerschiedenen Abhebe- und Durchziehvorrichtungcn 
bat zu einer groBen Mannigfaltigkeit ihrer Formen 
gefiihrt. Aus ihrer Mensie mochte ich nur eine Art
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erwiihnen, um an ihr dic Grundform einer zweiten 
in Amerika ebenfalls ais „Roli Over Machinę11 
bezeichneten Maschinenart, der K i p p m a sch in  e, 
zu zeigen. Bei der in den Abb. 26 bis 30 ersichtlichen 
Maschine* erfolgt nicht nur das Zusammenriitteln 
des Formsandes, sondern auch das Kippen und 
Modellausheben durch Druckluft. A in Abb. 20 ist 
ein kraftiger Błock, der an den, die Modellplatte 
tragenden Rahmen fcstgcschraubt ist, um die StóBc 
wahrend des Riittelns aufzunehmcn und auf das

darunter befindliehe guBeiserne Rad zu ubertragen. 
Auf den Qucrh5lzern li  ruht der Formkasten nach 
dem Kippen. Diese Hiilzer mhen auf Kolbcn C 
und werden durch den Hebel D und Sperrader 
nach dem Kippen so eingestellt, daB der Formkasten 
durchaus satt aufsitzt. Der Zylinder E wird durch 
Druckluft gehoben, wahrend der zugchorigc Kolben 
fest im Maschincnrahmen sitzt. Beim Hochgchcn 
des Zylindcrs wird die Schelle F  mitgenommea, 
bis ihr Hub durch den versteUbaren Bolzen G be- 
grenzt wird, worauf der Zylinder bis zur Erreichung 
eines bestimmten Hochstabstandes vou der Schelle F 
allein weiter steigt. Solange sich Zylinder und Schelle

* „The Far weil Pneum atic Molding Machinę", aus- 
gefiihrt von der Adams Co., Dtibuque, Jowa, V. St. v. A.

gcmcinsam heben, bleibt der Modelltragerrahinen 
in wagerechter Lage; sobald aber die Schelle F fest- 
gehalten wird, und der Zylinder allein weiter steigen 
muB, wird der Modellrahmen gezwungen, sich um 
die Rolle II zu drehen. Abb. 27 zeigt den mit Sand 
gefullten Formkasten wahrend der Rilttelung, Abb. 28 
dic Maschine im Augenblick des Kippens. Die Luft- 
verteilung im Zylinder ist so getroffen, daB bei 
offenem AuslaB die Riittelung, bei geschlosscnem 
das Hochgehen des Zylindcrs bewirkt wird. Nach 

vollendetem Kippen werden die Hebel D 
zur Einstellung der Unterlagsholzer mit

- dem FuBe zurecht geriickt, die Yerklam- 
merung zwischen Formkasten und Modell- 
plattc gelóst, dann mit der linken Hand 
der Halin zum Losklopfer (Yibrator) ge- 
offnet und mit der rechten der Steuer- 
hebel zum Heben des Zylindcrs eingestellt. 
Das Modeli wird genau wagcrccht aus der 
Form gehoben, die Schelle F stiiBt an G 
(Abb. 29), worauf das Ruckkippcn in der 
friiher beschriebenen Weise einsetzt (Ab
bildung 30). Durch Yerstellung des Bol- 
zens G wird die Hubhohe geregelt, so daB 
eine Yergeudung von PreBluft infolge un- 
notig hohen Hubcs vermieden wird.

Die Maschine eignet sich, wie alle Riittel- 
maschinen, besonders fiir schwere, hohe, 
der Pressung nicht mehr zugiingliche For
men. Die Abnutzung der einzelnen Teile 
soli unwesentlich sein bis auf die wenig 
kostende Buchse iiber dem Bolzen H, 
welche ofters erneuert werden muB.

Abbildung 31 zeigt eine groBere Kipp- 
maschine verwandter Bauart, wahrend 
Abbildung 32 erkennen liiBt, wie selbst 
iiltere Ilolzmodelle in einfacher Weise fiir 
das Ruttelverfahren verwendet werden.

K i p p m a s c h i n e n sind in Amerika 
in den verschiedensten Formen auBer- 
ordentlich verbreitet, waiirend sie bei uns 
fast, gar keinen Eingang finden konnten. 
Trotzdem ihr Grundgedanke nicht mehr 
durch Patente geschutzt ist, sind solche Ma

schinen nieines Wissens in keinem der umfangreichen 
Kataloge deutscher Formmaschinenbauer zu finden. 
Der Grand diirfte darin liegen, daB diese Maschinen 
mehr anierikanischem Brauehe ais deutscher Uebung 
entgegenkonunen. Der Amerikaner sieht oft mehr 
auf anfangliche Ilochstleistuiig und geringe An- 
schaffungskosten ais auf die voraussichtliche Lebcns- 
daucr einer Maschine. Fiingt sic an zu lahmen, so 
kommt sie ins alte Eisen. So hat er nicht leicht beim 
Erscheincn von feuerungen yeraltete, noch nicht 
abgcschriebcne Maschinen im Betriebe. Der Deutsche 
dagegen wiinscht gediegene, moglichst lange Lebens- 
dauer verheiBende Maschinen und legt dafiir hiihere 
Preise an, aueh wenn die hochste Leistungsfahigkeit 
weniger dauerhafter Maschinen nicht erreicht wird. 
In beiden Fallen kommt cs schlieBlich nur auf ein
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Rcchenexempcl und auf cin Wagnis nach der einen 
oder anderen Seite an.

AchnlichsprunghaftwicdicRuttclmaschinen haben 
sich die S t a  in p f m a s c h i n e n  entwickelt. Im 
Jahre 1850 wurde den Engliindern C o c h r a n e  und 
S l a t c  das erste Patent auf eine Rohrstampf- 
maschine erteilt. Ihr Verfahren war fiir die Praxis 
wenig geeignet und fand keinen Anklang. Erst 
die 15 Jahre spater ihrem Landsmann Arthur 
D e s  l a n d  e s  patentierte Maschine kam zur Yer
wendung in der Praxis, vermoclite sich aber nur an 
wcnigen Stellen zu halten. Es folgte eine lange Reihe 
von Yerbesserungen, die bei uns, in Frankreich, 
in England und in Amcrika patcntiert wurden, 
ohne daB es einer gclang, einen nennenswerten

Abbildung 32. Anordnung eines iUteren Holz- 
modells fiir das R(lttelvcrfahren.

Erfolg zu erzielen. Erst im letzten Jahrzehnt brachte 
die A r d e 11 schc Stampfmaschine eine zum Stamp- 
fen von Rohren allgemcin brauchbare Ausfiihrung.

Seither war nur die Redc von Formmaschinen 
zur Herstellung von Formen oder zur Erleichterung 
der Arbeit an Formen. Mit diesen Maschinen ist 
aber der Sammelbcgriff „F o r m m a s c h i n e n“ 
noeh nicht erschopft. Neben den Formmaschinen 
zur H c r s t e l l u n g :  von F o r m e n  konnen
wir Formmaschinen zur E r z e u g u n g  von K e r -  
n e n und Formmaschinen zum E i n s e t z e n von 
K e r n e  n ,  letztere werden ihrem hauptsachlichen 
Yerwendungszweeke nach meist ais Z a h n r a d -  
f o r m  m a s c h i n e  n bezcichnet. Es sind dem
nach drei H a u p t g r u p p e n von Formmaschinen 
zu unterscheiden:

1. F o r m - F o r m m a s c h i n e n ,
II. K e r n -  F o r m m a s c h i n e n ,

I I I . K e r n - E i r t s e t z m a s c h i n e n .
Die Yersuehe, Kerne auf mcchanischem Wege 

hcrzustellen, mogen etwa 35 Jahre zuriickreichen. 
Bis gegen die Mitte der neunziger Jahre zeitigten 
sie nur verschiedene Formen von A u s d r u c k -  
m a s c h i n e n ,  welche von Hand gestampfte

Kerne aus ihrer Biiclise driickten, und A b z i e h - 
m a s c h i n e n  zur scitlichen Entfernung cinzelner 
Teile gegliederter Kernbiichscn. Um diese Zeit wurden 
in Amcrika die S t  o p f m a s  c li i n e n gebaut 
und bald darauf auch bei uns' eingefiihrt. Diese 
Maschinen pressen nach dem Grundgcdankcn der 
bekannten Wurststopfmaschirien den Kernsand zu
nachst in eine Hiilsc und schlieBlich, wenn er ge- 
niigende Festigkeit erlangt hat, aus ihr heraus. An- 
geregt durch die Erfolge der PreBmaschinen bei 
den GuBformen begann man etwa zur selben Zeit 
an yerschiedenen Stellen Yersuehe, Kerne durch 
Pressung hcrzustellen, die aber lange keinen vollcn 
Erfolg zeitigten. Erst ani Ende des vergangenen 
Jahrhunderts brachte das Yerfahren von A l b e r t  
lv n ii 11 e 1 die Moglichkeit, tadellose Kerne ver- 
schiedenster Gestalt besser, billiger und rascher 
durch Pressung ais von Hand zu erstellen. In 
Ainerika stcllt man scit einigen Jahren mit gutem  
Erfolge auch auf R ii 11 e 1 ni a s c h i n e n Kerne 
her, insbesondere solche von groBeren Abmessungen.

K e r n e i n s  e t z m a s c h i n e n  crsparen Mo- 
dellkosten und bewirken wesentlich genaucre Ab- 
giisse, ais die Handarbeit zu erreichen vermag. 
Sie werden meist kurzweg Z a h n r a d f o r m - 
m a s c h i n e n  genannt, was nicht ganz richtig 
ist, denn mit diesen Maschinen werden zum Teil 
aucli andere ais Zahnradformen erstellt. .Mit der 
Bezeichnung der Kcrneinśctzmaschinen ais Zalin- 
radforminaschinen ist letzterer Bcgriff auch noch 
keineswegs erschopft, denn auch alle fiir Zahnriider 
eingerichteten Durchziehmaschinen sind Zahnrad- 
formmaschinen. Die erste noch etwas urspriingliche 
Kerneinsetzmaschine erfand J. G. H  o f m a n n 
und erhielt darauf am 11. Oktober 1839 ein preu- 
Bisches Patent. Nach dcmselben war an einer Scha- 
blonierspindel eine Teilscheibe angebracht, in dereń 
Locher cin Stift des Dreharines griff und dergestalt 
an richtiger Stelle festgehalten wurde. Diese Maschine 
wurde am 25. Oktober 1805 durch das dem Eng- 
litnder S c o t t  patentierte Yerfahren verbessert, 
wonach an die Stelle der Teilscheibe ein Schneckcn- 
rad und eine Schnecke traten. Nach diesem Yerfahren 
wird auch heute noch geteilt, aber in einer wesent
lich anderen ais der von Scott angegebenen Weise. 
Immerhin beruhen aber im letzten Grunde alle 
heutigen Kerneinsetzmaschinen auf dem von Hofmann 
erfundencn und von Scott verbessertcn Yerfahren. 
Man unterscheidet heute in der Hauptsache zwei 
Arten solcher Maschinen: Maschinen mit drehbarer 
Saule und Maschinen mit feststehender Saule und 
drehbarcm Tische. Die Maschinen letzterer Art 
zerfallen in zwei weitere Unterabtcilungen, je nach
dem ob der Drehtisch geradlinig verschiebbar oder 
ob er nur um seine Achse drehbar ist. Im letzteren 
Falle wird der das Zahnluckenmodell tragende 
Arm verschoben.

Die heutigen Formmaschinen konnen in iiber- 
sićhtlicher Weise nach folgender Ordnung eingeteilt 
werden:
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Form - Formmaschinen.
I . H andstam pfm aschinen .

A. A b h e b e m a s c h i n e  n
B. W o n d  $ p 1 a 11 o n m a s c h i n e n.
C. K i p ii m a.8 o-h i n e u (Roll-Over Machinę?).
D. D  u r s  h z i e h m a s c h i n e  n.

II. HandpreBm aschinen.
A. M a s o h i n e n o h n o M o d e l i  a u s h e b u n g.
B.  M a s c h i n e n  m i t  M o <1 e 11 a u s h e b u n g.

a) Stiftabhebemaschincn.
b) Wendcplattcnmaschinen.
d) Wendeformmaschinen.
o) Durchziehmasohinen.

III. K raftpreBm aschlnen.
A. A b h e b o m a s  o h  i n c n.

a) Einfache Pressung.
b) Doppclto Pressung.
ĉ  Doppelseitigo Pressung.

B. W e n d e p l a t t e n m a B c h i n e  n.
C. W c n d c f o r  m m a s c h i n e  n.
D.  D  u r c h 7. i e h m a s c h i n e  n.

a' Einfache Pressung.
b) Vorpressung.

IV. R uttelm aschinen.
V. Stam pfm aschinen .

Kern - Formmaschinen.
A. A u s d r O o k m a s c h i  n o n.
B. A b 7. i o h m a i o l i i n c  n.
C. S t o p f  m a s o l i i n e n
I). P  r e  B m a s o h i n o n.
E. R t l t t e l m a a c l i i n e n .

Kern - Einsetzmaschinen.
A. M a s c h i n e n  m i t d r e h b a r e r  S ii u i e.
B.  M a s c h i n e n  m i t f o s t e r  S ii u 1 e

a) m it vcrschiebbarem Tuch,
b) mit verschicbb irem Kernlttckentrager.

Der heute lioch entwickelte Stand der Form- 
maschinenarbeit und des Formmaschinenbetriebes 
wurde erreicht durch,die Arbeit deutscher, cnglischer, 
franzOsischer und amerikanischer Techniker. Lange 
Zeit nalimen die Engl&nder auf diesem Gebiete 
eine unbestritten fiihrende Stellung ein, und der 
Anteil Deutschlands war bis gegen Ende der 70er 
Jahre ziemlich belanglos — abgeseheh freilich von 
der Erfindung der Formplatte, der Grundlage fast 
aller Formmasehinenarbeit. Ungefiihr um diese 
Zeit begannman bei uns, Formmaschinen einfachster 
Art, Abhebemaschineh und Kniehebelpressen in 
Betrieb zu nehmen, vcreinzelt auch englische Ma- 
schinen einzufiihren. Schon zehn bis zwolf Jahre 
spiiter arbeitete eine stattliche Reihe von GieBereien 
m it umfangreichen naeh d e u t s c h e n  Patenten  
in D e u t s c h l a n d  gebauten Formmaschinen- 
anlagen. Diese d e u t s c h e  n Formmaschinen 
fanden sclilieBlich auch in England Anklang und 
Wertschatzung. So bringt das vor wenigen Wochen 
erschienene, in vieler Hinsicht treffliche, englische 
Lehrbuch der EisengieBerei von E. L. R h e a d 
die Bcschreibung uml Abbildung yon mehr ais 
20 Formmaschinen, die jeden, der die Kataloge 
deutscher Formmaschinenbauer kennt, ais liebe 
alte Bekannte anmuten. Nur hat der Yerfasser es 
unterlassen, ihren deutschen Ursprung zu erwahnen, 
eine Zurflckhaltung, die ja sclilieBlich aus mancherlei

Grunden crkl&rlieh ist. Sie iindert aber nichts an 
der Tatsaelie, daB auf dem Gebiete des Form- 
maschinenbaues Deutsche und Amerikaner alle 
anderen Yolker weit uberfliigclt haben, und daB ins
besondere auf dem ansgedelmten Felde der Druck- 
wassermaschinen Deutschland zurzeit unerreicht 
dasteht. ł  „

*

Der Yortrag wurdo mit groBem Bcifall aufgenom- 
men. In dem sich anschugBendcn Meinungsaustauseh 
machte zunachst Direktor Frhr. v o n G i o n a n t h  
(Mannheim) auf eino weitere neue, aus Amcrika zu uns 
gekommene Formmasehine aufmerksam, deren Yertrieb 
eine weatfalische Firma iibernonunen hat.

Yorsitzender Kommerzienrat U g ó (Kaiserslautern) 
teilte mit, daB er die Maschine durch Zeichnungen 
ebenfalls kenne, und machte einige erganzende Angaben, 
doch spraeh er gleichzeitig Betlenken aus, ob der durch 
dio groBe Lcistungsfiihigkcit der Maschine bedingten 
iibcrmiiBigen Beanspruchung der Bedienungsmannschaften 
die Kraft unserer Arbeiter auf dio Dauer gewachscn sei. *

Direktor ^  e d o m e y e r  (Mttlheim, Ruhr)
zeigte anknllpfend an den Yortrag eine Anzahl Photo
graphien** von Arbeiten mit Riittelformmaschinen 
vor und bemerkte, daB diese Maschinen naeh seinen eigenen 
Beobachtungen tatsachlich ganz vorziiglich arbeiten 
und einen gewaltigcn Fortschritt in der Formerei darstcllcn. 
In Formmaschinen fttr k l e i n e  Massenartikel seien 
wir den Amerikanern zum allermindesten ebenbflrtig 
und beziiglicli der Gcsamteinrichtung von den auf die 
Herstellung solcher StOcke l>esonders zugeschnittenen 
GieBereien sogar bestimmt (iberlegen, jedoch in Form
maschinen ftir g r o B e r e  Stiicke hatten die Ameri
kaner durch die Einflihrung der Riittelm aschine, deren 
Yerwendung gerade in den letzten l 1/ ,  Jahren auBer- 
ordentlich schnclle Fortschritte gemacht hat —  eine 
einzige, solche Maschinen bauendo Firma habc naeh einer 
vor einigen Monaten ihm zugegangenen Mitteilung inner* 
halb sechs Monaten Auftriige von tiber GO Stiick mit 
einer TischgróBc von 1500 X 1800 mm und einer Netto- 
tragfiihigkeit von G000 kg erhalten —  einen groBen Yor- 
sj)rung gewonnen, den Deutschland unbedingt wieder ein- 
zuholcn suchen mtisse. Wio aus den ihm von der T a  b o r  
Mf g .  Co.  und der A r c a d e  Mf g .  Co. in liebenswiirdiger 
Weise zur Verftigung gestellten Photographien zu ersehen 
sei, gehen die Amerikaner in der Yerwendung dieser 
Maschinen durchaus nicht engherzig vor. Z. B. werde 
ein Werkzcugmaschinenrahmen ’ in einem Formkasten 
von 3 m Liinge, 1,9 m Breite und 1,9 m Hohe naeh dem 
RGttelyerfahren gestampft, das Gewicht des Abgusses 
betrage 2000 kg, die Form wiegc 9750 kg. Inzwischen 
seien, wie Herr Irresberger schon gesagt liabe, ja noch 
weit groBere Maschinen auf den Markt gekommen.

Das Stampfen dieser groBen Formen, die, vóllig 
mit Sand gefiillt, móglichst noch unter Yerwendung 
eines aufgesetzten Flillrahmens, auf die Maschine gesetzt 
werden, <lauere immer nur 30 bis GO Sekunden, gleich- 
\ ie l ob der Kasten groB oder klcin sci, vorausgesetzt nur, 
daB die Maschine stark genug gebaut sei und immer der 
volle Druck zur Yerfiigung stehe. Es bedeute dies eine 
gewaltige Krsparnis an Zeit und Lohnen und mache die 
GieBereien immer unabhangiger von gelerntcn Formern, 
die ja eigcntlich nur noch fGr das Fertigmachcn der 
Formen benotigt wenlen. Dabei werden die Formen viel 
exakter und gleichmaBiger ais von Hand. Knollen, die

* Gemeint ist die Formmasehine der B e r k s h i r e  
Company. Da wir beabsichtigen, demnachst eingehender 
Uber die Maschine zu berichten, so behaltcn wir uns vor, 
bei dieser Gelegenheit naher auf die Ausfiihrungen der 
beiden Redner einzugehen. Die Jiedaktion,

** Ein Teil dieser Photographien ist ais Abb. 21 bis 
25, 31, 32 nachtraglich dem Yortrag einverleibt worden.
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bei der Handformerei leiclit yorkommen, seien hier voll- 
kommen ausgeschlossen; dio Form sei in allen ihren 
Teilen oben und unten glcichmiiBig und fest und dabei 
sehr luftdurchliissig. Teile, dio unterschnitten seion, 
miissen natiirlich m it Kerncn hergestellt werden. Selbst- 
verstiindlich sei dio Maschine nur dort am Platzo, wo 
gewóhnlicho hydraulisoho Maschinen entweder wegen 
der Form oder der goringen Zahl der AbgUsse nicht mit 
Yor teil zu verwcnden seien.

Ziyilingcnieur T h . E h r h a r d t  (Berlin-Halensce) 
bemerkte, nach den AusfUhrungen dos Herrn Vortragenden 
sollte man annehmen, daC allo Moglichkeitcn, es konnto 
in der mechanischen Formerei noch etwas prinzipiell 
Neues und Bedcutsamcs ontstehon, erschopft sein mllBten. 
Und dennoch scheino in den Fortschritten hierin „noch 
nicht aller Tage Abend" zu sein. Redner brachte hierzu 
folgendes Beispiel vor:

„KUrzlich wttnschte ein GieBereifachmann dic Bc- 
urteilung einer zum D. R .-Patcnt angemeldeten Erfin- 
dung, betreffend eino mechanisoho Formeinrichtung, 
gennnnt » P n o u m a t i s c h o  F o r m h i  1 f e « , welcho allo 
bisherigen Formverfahren, also Stampfen (von Hand und 
masehinell), Pressen und Riltteln ilberfltissig machen soli.

Gestaltung und Handhabung der Vorrichtung sind 
folgende: In einem vertikal angcordneten und zentrisch 
an einem GuBkorper anmontierten Rohrsystem von hand- 
lieher Lange is t  ein rotierendes Innenrohr angebracht, 
an dessen AuBcnfliiche eino Blechspiralo so befestigt ist, 
daB sio den Zwischenrauin beider Zylinder ausfilllt. Die 
Untere Ausmilndung des AuBenrohres ist kegel* oder 
schnabclartig eingezogen, sein Oberteil erweitert sich 
trichterforinig zwecks Aufnahme des in kontinuierlichem  
Strome zugefilhrten Formsandcs. Dureh die Mitto der 
Yorrichtung ist ein enges Gasrohr gefilhrt, dessen »Boh- 
rung« sich nach oben dureh das GuBstiiek fortsetzt. 
Dieses wird m it Druckluft gespeist, die am unteren Endo 
regulierbar ausstromt. Der Apparat ist —  nicht unahn- 
lich einer pneumatischen Nieteinrichtung —  pendelnd 
an der Decko dos Raumes befestigt, um dam it die ganze 
Flachę des Formkastens bestreichen zu konnen.

Sind Sandschnecko und Druckluft eingeschaltet, 
so wird der Formsand m it groBer W ucht auf dic Form 
geschleudert, den Formkasten im Augenblick fiillend. 
Dann ein leichtes Ueberstampfen, und die Formarbcit 
ist gcleistct. DaB der Sand nicht herausprallt und -stiiubt, 
ist dem Umstande zu danken, daB ihm ein gewisser Grad 
von Feuehtigkeit innewohnt.

Da der Sand auf allo Stellen der Formplatte mit 
fileiehem Drucke und fcinster Vcrteilung und Anprcssung 
aufstromt, so scheint es, daB mit kcinem anderen Form- 
'erfahren eine so g l e i c h m a B i g e  Dichtheit der 
Saudform erzielt wird, wie mit diesem. Man yergegen- 
wartigo sich nur dio Wirkung beim Einschaufeln und 
Pressen an den hydraulischen Formmaschinen, wo trotz 
Anwendung von PreBklotzen infolge particller Schie- 
bungen und Zusammenballungen im Sando die gróBten 
\Terschiedenheiten von Sanddichte innerhalb einer Sand- 
forin Yorkommen, welche dio Durchlassigkeit becintrach- 
tigen. Hervorzuhebcn wiire noch, daB an die physischen

W ie e rk la rt sich d er E influB  der
Eine Studie von © ipl.-£jng. E n g e

I | i e  bei der Yerwendung von GuBspanebriketts 
■^^allgeraein beobaehtete Tatsache, daB der Brikett- 
zusatz eine Yerminderung des Kohlenstoffgehaltes 
zur Folgę hat, ist eine Erseheinung, die sowohl 
vom praktisehen wie gesehichtliehen Standpunkt 
■aus interessant ist, denn alle Versuehe, die schon 
vor Jahrzehnten* angestellt wurden und heute

* Vgl. „Stahl und Eisen" 1889, Aprilheft, S. 333. 

NLI.jn

Leistungen des don Apparat bedienenden Manncs nur 
geringo Ansprilcho gestellt werden, da seino Arbeit ledig
lich in richtiger Ftlhrung und Schaltung der Vorrichtung 
und otwas Nachstampfen besteht.11

Das Yerfahren sei nun zwar noch nicht im  Betriebo 
cingeftthrt; bei houtiger Golegenheit glaubo Rodnor aber 
doch darauf hinwoisen zu sollen.

Herr O. M i o h a o 1 s o n (Altona) teilto mit, daB er 
in den 90er Jahron ebenfalls Vor3ticho angestellt habe, 
lim das zeitraubendo Aufstampfen dureh inaschinello 
Einrichtungen zu ersetzen. Rodnor licB Formsand aus 
einer Hoho von 10 m frei herabfallen und fand, daB das 
Ergobnis eine ganz glcichmiiBig dichto und feste Fonu  
war; besonders bei unglcichmiiBig hohen und tiofen  
hohlen Modellen war die Festigkeit und GlcichmiiBigkeit 
des Fortnsandes eino weitaus bessere, ais sio dureh Pressung 
hervorgerufon werden kann.

Auf eino Anfrage von Ing. E. S o h o c m a n  n 
(Magdeburg), ob boi den RQttelformmaschinen auch ge- 
wohnlicher Fflllsand oder nur besonders aufbereiteter 
Formsand verwendet werdon konne, ftlhrto 
W o d e m o y e r  weiter aus: Es soi nicht niitig, daB der 
Sand besonders gut aufbercitet werde, es genttgo derselbo 
Sand, wio ihn sich der Former jetzt m it einem Durch- 
wurfsiob zurecht maeho; direkt am Modeli werdo man 
natiirlich aufberoitcten Sand verwenden. Sandhaken 
konnen genau so gesetzt werden wio bei der Handformerei, 
ihre Verwendung werdo duroh das Riltteln nicht bcrilhrt.

Nachtriiglich mijchtc er noch bemerken, daB dio 
Maschine allerdings auch einen groBen Nachteil liabo. 
Es liego niimlich in der Natur der Sache, daB nur die eino 
Kastenhiilfte, also entweder der Unterkostcn oder der 
Oborkasten, auf der Maschine gerammt werdon konno, 
die andere Hiilfte mOsse von Hand aufgestampft werden. 
Nur dort, wo die Mengo der AbgUsse bearbeitete, genau 
zu cinander passendo Formkasten und Formplatton go- 
statte, sei es moglich, auch beide Kastenhiilftcn, selbst- 
yerstandlieh unabhiingig von einander, m it der Maschine 
hcrzustellen.

In einem SchluBwort wies der Vortragende, Ing. 
I r r e s b e r g e r ,  darauf hin, daB dio Berkshire-Maschino 
dio Formen zunachst dureh Zusammcnruttelung bildo 
und hernach von der FormkastenrOckseite aus nachpreasc. 
D ie oberste Scliicht einer jeden geruttelten Form muB 
eben immer lose bleiben, da ihr zur ausreichcndcn Ver- 
dichtung die Gewicbtswirkung dariiber liegenden Sandes 
fehlt. Bei groBen Formen wird dieso Schwierigkeit dureh 
flflchtigcs Ueberstampfen m it dem Flachstampfer be- 
hoben, wahrend man sio bei kleinen Formen am besten 
dureh Erhóhung des Filllrahmcns beseitigt. Dio oberhalb 
des Formkastenrandes dann verbleibendo lose Sand- 
schicht wirtl in diesem Falle vor dem Abheben des Form- 
kastenteiles m it einem Lineal abgestrichcn.

Bei den anderen im  Laufe des Meinungsaustausclies 
erwahnten Maschinen handelt es sich um Form und Arbeits- 
arten, die sich erst im praktisehen Betrieb bewiihren 
miissen, wogegen die Ruttelm asehinen sich sehon in 
mehreren hundert in einem groBen Gebiete yerbreiteten  
Ausfiihrungen gliinzend bewahrt haben.

Spanebriketts au f das G uBeisen?
l b c r t  L e b e r i n  Charlottenburg.

noeh angestellt werden, im Kupolofen ein kohlen- 
stoffarineres Erzeugnis herzustellen, ais der Einsatz 
ist, schlugen fehL Yielmehr liefen die meisten 
auf das Gegenteil hinaus, indem sich die hierzu 
yerwendeten, an sich schon kohlenstoffarmeren 
Einsatze auf 2, 3, ja 4 %  Kohlenstoff anreicherten. 
Erst die Anwendung von Briketts machte es moglich, 
wenn auch nicht eine beliebige, so doeh mit Sicher- 
heit eine mehrere Zehntel betragende, manchmal

79
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bis zu einem Prezent reicheiule Kohlenstoffabnahme 
herbeizufiihren. Neben der Kohlenstoffvenninderung 
wurde dann die ubliche Emiedrigung des Silizium- 
gehaltes und eine Anreicherung des Schwefelgehaltes 
festgestellt.

Was aber der allgemeinen Beachtung entgangen 
zu sein scheint, ist die Tatsache, daB die erste grund- 
legende Arbeit iiber dic Yerwendung von Spane
briketts in der EisengieBerei * die Bemerkung 
cnthalt, daB der M a n g a n g c h a 11 u n v e r - 
a n d e r t  bleibt. Geht man den Ausfuhrungen 
tiefer auf den Grund, so wird man sogar zu der An- 
nahme verleitet, daB der Mangangelialt erheblicli 
zunimnit, eine Feststellung, die mit allen bisherigen 
Erfalirungen iiber den SchmelzprozeB im Kupol
ofen im Widerspruch steht. Man sehlage z. B. im 
„Jahrbuch fiir das Berg- und Hiittenwesen des Kiinig- 
reiehs Saehsen" aus dein Jalire 1880 nach, wo iiber 
die ausfiihrlichen Yersuche von S c h e f f e r be
richtet wird; man nehme das erste Heft des XXXVIII. 
Bandes der „ZeitSchrift fiir das Berg-, Hiitten- und 
Salinenwescn" zur Hand, in dem dic Ergebnisse 
der Schmelzversuche von J ii n g s t zusammen- 
gcstellt sind; man lese in „Stahl und Eisen11** den 
Bericht von H. Ii. F i e l d  nach oder L e d e b u r s  
Handbuch der Eisenhuttenkundef usw., iiberall 
kann man die bekannte Tatsache feststellen, daB 
der Mangangelialt abnimmt und Mangan selbst 
dann noch das Silizium vor dem Yerbrennen schiitzt, 
d. h. selbst abbrennt, wenn es nur in kleineren 
Mengen zugegen ist, z. B .:

Vor Xach Vor Nach
dcm U:m schmelzen dem Umschmelzen

Silizium . . . 2,05 1,55 2,97 1,65
M angan. . . . . . 0,77 0,12 0,71 0,35
Kohlenstoff . . . . 4,14 3,46 3,89 3,56

Dic Tatsache der Zunahme des Mangangehaltes 
ist zu interessant, ais daB man an ihr voriibergehen 
konnte, und triige, falls sie sich bestatigen sollte, 
crlieblich zur Klarung der Frage bei, wolier bei der 
Yerwendung der Briketts die hohen Festigkeiten 
herruhren. Es wird sich daher lohnen, einen kritischen 
Ruckbliek auf die in der Arbeit erwahnten Yersuche 
zu werfen. Um gleich den Kernpunkt der Sache 
zu treffen, so sei zunachst festgestellt, daB die dort 
gemachten Angaben verschiedene, nachtraglich schwer 
ausfiillbare Lucken enthalten. Sie geben zwar die 
Analysen desjenigen Materials, mit dem die GuB- 
briketts gemischt sind, und auch diejenigen des 
aus diesen Mischungen erfolgten GuBeisens, leider 
ist aber nicht mit Bestimmtheit. die Analyse der 
GuBspiinebriketts zu finden, und so wTeiB man nicht, 
ob die dort erwahnten Mischungen der Mark en 
„Lubeck" und „Kraft“ mit Spiinen von einiger- 
maBen gleichmaBiger Zusammensetzung vorge- 
nornmen worden sind. Dem Yerfasser ist jedoch

* Vortrag, gehalten auf der 11. Versammlung deut- 
scher GieSereifachleute, September 1909, zu Dresden. 
VgL „Stahl und Eisen1' 1909, 1. Dez., S. 1881.

** Jahrgang 1902, 1. Sept., S. 964.
t  5. Auflage, Bd. II , S. 325.

Z a h l e n t a f e l  1.
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LObeck . . . . 3,32 0,48 0,60 0,136 3,5
K r a f t .............. 3,15 0,46 0,66 0,115 3,6
GuBbriketts . . . 2,51 0,50 0,33 0,105 3,6

in deutlicher Erinnerung, daB in dem Meinungs- 
austausch iiber den Yortrag gesagt wurde, die zu 
den Yersuchen venvendeten Spiine seien zuerst ge
mischt und dann brikettiert worden. Da aber in 
der angezogenen Arbeit nur eine Analyse von Spane
briketts geboten ist, so liegt die Annahme nahe, 
daB diese Analyse den Yersuchen zugrunde gelegen 
hat. Nur unter dieser Yoraussetzung haben ja auch 
die aus den Schmelzversuchen gezogenen SchluB- 
folgerungen einen Sinn: „Die Schaubilder zeigen, 
daB der Schwefelgehalt mit zunehmender Brikett- 
verwendung steigt, ebenso der Phosphorgehalt; 
der Mangangehalt bleibt unverandert, der Silizium- 
gehalt. fiillt bedeutend, der Kohlenstoffgehalt fiillt 
ziemlich stark.“ Was sollte die Auffiihrung dieser 
Ergebnisse, wenn sie nicht durch eine wenigstens 
annahernd genaue Durchschnittsanalyse gestiitzt 
waren ? Zwar ist von dem „stets etwas unsicheren 
GuBmaterial1* die Rede, aber irgend eine bestiiumte, 
analytisclie, wenn auch sehr durchsehnittliche Grund- 
lage miissen die Yersuche haben, sonst hangen alle 
Folgerungen, die man daran kniipfte, in der Luft. 
Legt man nun aber den Yersuchen die folgenden 
der zur Rede stehenden Arbeit entnommenen Ana
lysen zugrunde (Zahlentafel 1) und lost man die 
in den Schaubildern gebotenen Kurven in einzelne 
Zahlenwerte auf, so crhiilt man in Zahlentafel 2 
die Analyse der Mischung „Liibeck“ +  Briketts vor 
und nach dem Schmelzen und die zugehorigen Festig
keiten, in Zahlentafel 3 die Analyse der Mischung 
„Kraft“ +B riketts in derselben Weise. Fiir die 
Mischung „Krupp“+  GuBspanebriketts+ Stahlspiine- 
briketts (Zahlentafel 4) liiBt sich iiberhaupt keine Ana
lyse angeben, da die Zusammensetzung der Stahlspiine 
fehlt. Yerglcicht man nun die Mangangehalte der
selben Mischungen vor und nach dem Schmelzen, 
so stoBt man auf ganz erhebliche Zunahmen der 
Mangangehalte, die z. T. 50%  und mehr des ur- 
sprunglichen theoretischen Gehaltes an Mangan 
ausmachen. Diese Beobachtung macht zwcifellos 
stutzig, wenn man dabei die nicht zu bezweifelnde 
Tatsache beriicksichtigt, daB sich der Abbrand in 
ziemlich normalcn Grenzen hielt. Da man gar keine 
anderen Quellen ais den Eiseneinsatz selbst ent- 
deeken kann, aus dem das Mangan herk jmnien konnte, 
so ist bei einem normalen oder selbst hohen Ab
brand eine solcli ' Manganzunahme so gut wie aus- 
geschlossen. Darin wird man auch bestarkt, wenn 
man den Fali ins Auge faBt, daB nur GuBspiine- 
briketts gesetzt wurden:

Tor Nacli
dem Schmelzen

S iliz iu m .................. 2,51 1,27
M a n g a n ..................  0,33 0,50
Kohlenstoff. . . . 3,60 3,04
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Z a h l e n t a f e l  2.

Y or dem Schm elzen Kftch dcm S chm clieo Festigkeltcn

O.3 Zag- I3ieffe- ■ tt te
u.' t" 

"* M oteriulbezelchm m g
SI I* Mn s C Si p Mn s C festig-
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kelt
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rs % % % % % % % % % % kc/qm m kg/qm m mm mm

271 100 % Lttbeck hoch s iliz . 3,32 0,48 0,60 0,136 3,5 — — — — 14,3 29,2 11,5 350

285 90 „  
10 „

Lubeck hoch s iliz . 
GuBbriketts . . . 3,23 0,48 0,57 0,133 3,51 2,22 0,87 0,68 0,142 3,56 16,2 31,3 12,2 450

287 80 „ 
20 „

Lubeck hoch s iliz . 
GuCbriketts . . . 3,15 0,48 0,54 0,129 3,52 3,06 0,85 0,85 0,152 3,38 13,1 29,2 11 350

289 70 „  
30 „

Lubcck hoch siliz. 
GuBbriketts . . . 3,07 0,48 0,51 0,126 3,53 2,94 0,73 0,71 0,119 3 ,0 14,3 27,3 13 350

291 60 „ 
40 „

Ltibeck hoch s iliz . 
GuBbriketts . . . 2,99 0,48 0,49 0,123 3,54 3,13 0,90 0,70 0,118 3,35 15,3 27,6 11 300

293 50 „ 
50 „

Ltibeck hoch siliz. 
GuBbriketts . . . 2,91 0,49 0,46 0,120 3,55 3,03 0,70 0,51 0,132 3,26 18,5 33,6 11,5 350

294 40 „  
00 „

Lubeck hoch siliz. 
GuBbriketts . . . 2,82 0,49 0,44 0,117 3,56 3,02 0,58 0,63 0,135 3,33 22,9 43,4 13 400

295 30 „ 
70 „

Lubeck hoch siliz. 
GuBbriketts . . . 2,74 0,49 0,41 0,113 3,57 1,89 0,75 0,56 0,130 2,98 20,8 43,1 12 350

298 20 „  
80 „

Lubeck hoch siliz. 
GuBbriketts . . . 2,66 0,49 0,38 0,111 3,58 2,36 0,96 0,44 0,181 2,85 15

blasig 23,9 4,5 300

297 10 „
90 „

Ltibeck hoch siliz. 
GuBbriketts . . . 2,58 0,50 0,35 0,117 3,59 1,99 0,70 0,43 0,156 2,75 zu hart 24,5 5,5 300

— 100 „ GuBbriketts . . . 2,51 0,50 0,33 0,105 3,60 1,27 0,44 0,50 0,190 3,04 --- — — —

Auch hier hat eine Manganzunahme von 0,17%  
stattgefunden; sic ist aber denkbar, weil der Abbrand 
ziemlich hoch, 8 bis 10 % oder noch mehr, gewesen 
und auch der Phosphorgehalt nicht wie iiblich ge
stiegen, sondern gefallen ist. Es bleiben also nur 
zwei Moglichkeiten: entweder ist der Mangangehalt 
tatsachlich gestiegen, dann war auch der Abbrand 
erheblich groBer, oder das Guornaterial war nicht 
„etwas“, sondern sehr unsicher, dann bleibt die 
Frage der Manganzunahme iiberhaupt offen. DaB 
der Abbrand das normale MaB uberschritten hatte, 
ist kaum anzunehmen, da die Erfahrung nachtrag- 
lich immer wieder das Gegcnteil bestiitigt. Die An- 
nahme aber, daB der Mangangehalt konstant bleibt, 
ja sich selbst um ein geringes vermehrt, wird man 
trotz aller Unsicherheit der analytischen Grund- 
lagen nicht von der Hand weisen konnen, um so mehr, 
ais sich m. E  die sonst noch auftretcnden Erschei- 
nungen, besonders die z. T. auBerordentlich hohen 
Festigkeitsziffern viellcicht nicht hinreichend erkliiren 
lassen. Jedenfalls wird es eine lohnende und leichte 
Aufgabe sein, durch systematische Yersuche, zum 
mindesten aber durch genaue Probenahme und 
Analyse der Spiine die Frage, ob Manganzunahme 
stattfindet, zu kliiren; sicherlich werden sich inter- 
essante Aufschlusse fiir den SchmelzprozeB daran 
knupfen. Bevor das aber geschehen ist, wird es wenig 
Zweck haben, sich dariiber den Kopf zu zerbreehen, 
wie eine so starkę Anreicherung, die nicht mehr 
durch die Yerminderung des eingesetzten Gcsamt- 
eisengewichtes erkliłrt werden kann, moglich ist.

Es ist nun von yerschiedenen, von einander un- 
abhangigen Seiten festgestellt worden, daB die 
Briketts nicht im Ofen zerfallen, sondern ebenso

wie die festen Masseln abschmelzen, und es liegt 
daher auch kein Grund vor, weshalb sich das 
geschmolzene oder schinelzende Brikett in che- 
misćher Hinsicht anders im Feuer verhalten sollte 
ais diese. Man kann also annehmen, daB alle jcne 
Abweichungen, die das aus einer Briketts enthaltenden 
Gattierung crschmolzene Eisen von einem normalen, 
nur aus festen Masseln herriihrenden Schmelzprodukt 
zeigt, auf Yorgiinge zuruckzufiihren sind, die vor 
der Schmelzperiode liegen. Diese Abweichungen 
sind: vermehrtcr Abbrand des Siliziums, Abnahme 
des Kohlenstoffgehaltes, Schwefelanreichcrung und 
die noch etwas problematische Manganzunahme.

Das Brikett hat ein spezifisches Gewicht von 
5,9, zuwcilen auch etwas mehr. Man hat es 
also mit einem verhaltnism&Big lockeren, porosen 
Korper zu tun, der fiir Gase um so durchlassiger 
ist, je mehr er sich mit zunehmender Temperatur 
ausdehnt. Und da der durch die Bearbeitung ohne- 
dics schon gelockerte Graphit bereits in ziemlich 
niedriger Temperatur zu verbrennen vermag, so 
ist die MSglichkeit gegeben, daB schon ein Teil 
des Graphites in den oberen Zonen des Kupolofens 
herausbrennt. Dadurch aber wird das niedersinkende, 
bisher durch den Graphit geschtttzte, eigentliche 
Eisengcrippe bloBgelegt und den dic Briketts durch- 
dringenden Gasen zuganglicher. Da aber nach den 
bekannten Yersuchen von F i n k e n e r  rotgliihendes 
Eisen, das von schwefelhaltigen Gasen bestrichen 
wird, sich ohne weiteres zu Schwefeleisen umsetzt, 
so liegt es sehr nahe, daB auch der in den Kupol- 
ofengasen fast nie fehlende Schwefel bereits in den noch 
festen Briketts Aufnahme findet; erst spater haben 
die Briketts dann neben den festen Masseln in Be-
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Z a h l e n t a f e l  3.

| Nr' ! : itcr :
Pro- |
be [

272

273 |

275 |

276 j

277 |

278 I

279 |

280 

281 | 

282 j

283 i

284 j  

286 I 

290 | 

288 

292 

290

Material-

Bcze ichnung

100% K raft I  ...
95 „ K raft I  . . .

5 „ GuBbriketta
90 „ K raft I  ...
10 „ GuBbriketts
85 „ K raft I . . .
15 „ GuBbriketta
80 „ K raft 1 . . .
20 „ GuBbriketta
75 „ K raft I . ..
25 „ GuBbriketta
70 „ K raft I ...
30 „ GuBbriketta
65 „ K raft 1 . . .
35 „ GuBbriketta
60 „ Kraft I ...
40 „ GuBbriketta
55 „ K raft I . . .
45 „ GuBbriketta
50 „ K raft I . . .
50 „ GuBbriketta
45 „ K raft I  ...
55., GuBbriketta
40 „ K raft I  ...
00 „ GuBbriketta
35 „ K raft I . . .
65 „ GuBbriketta
30 „ K raft 1 ...
70 „ GuBbriketta
25 „ K raft 1 ...
75 „ GuBbriketts
20 „ K raft I . . .
80 „ GuBbriketta
10 „ K raft 1 . . .
90 „ GuBbriketts

100,. GuBbriketta

vor dcm Schmelzen nach dcm Schmelzcn Fcsttgkclteu

Si P M n s c Si p Mn s C
Zuff-

festlg-
keit

Btegc-
feslip-

keit

Durch-
bie- Schlag |

% % % % % % % °lo % Ifląmm tsląmm mm nim

3,15 0,46 0,66 0,115 3,60 _ — — — — 14,3 29,2 13 400

| 3,11 0,45 0,63 0,114 3,60 3,27 0,33 0,64 0,111 3,45 15,3 22,2 12 350

3,08 0,46 0,62 0,113 3,60 3,01 0,17 0,60 0,088 3,58 12,7 26,7 15,5 300

3,04 0,46 0,61 0,112 3,60 3,01 0,28 0,60 0,113 3,45 12,4 30,2 14,5 350

3,02 0,46 0,58 0,113 3,60 2,74 0,28 0,61 0,124 3,47 15,6 30,0 13,5 300

2,98 0,46 0,57 0,112 3,60 2,60 0,31 0,58 0,104 3,40 15,6 31,5 12,5 500

1 2,93 0,47 0,55 0,111 3,00 2,34 0,43 0,58 0,105 3,42 22,6 38,5 15 480 :

2,91 0,47 0,53 0,110 3,60 2,41 0,49 0,60 0,114 3,43 16,9 35,7 14 550

: 2,89 0,47 0,52 0,111 3,60 2,26 0,33 0,58 0,127 3,35 17,8 33,5 16 500

2,85 0,47 0,50 0,110 3,60 2,66 0,51 0,58 0,174 3,38 17,2 36,8 14,5 400 ^

i 2,82 0,48 0,49 0,109 3,60 2,45 0,44 0,59 0,117 3,46 19,1 36,0 13,5 600 i

2,79 0,47 0,47 0,108 3,60 2,00 0,54 0,58 0,131 3,22 21,3 43,8 13,5 400

2,76 0,48 0,46 0,109 3,60 2,05 0,70 0,68 0,146 3,47 18,7 40,4 13,0 300

2,73 0,48 0,44 0,108 3,60 2,00 0,50 0,56 0,165 3,32 19,5 39,7 11,0 300 ;

2,69 0,48 0,42 0,107 3,60 2,09 0,81 0,61 0,128 3,37 24,8 42,5 14,0 350

2,66 0,48 0,40 0,106 3,60 1,69 0,47 0,56 0,155 3,49 17,5 40,4 12,0 300

2,63 0,49 0,39 0,107 3,60 2,26 0,60 0,68 0,128 3,20 14,3 30,3 10,0 300 |

2,56 0,49 0,35 0,105 3,60 2,27 0,57 0,60 0,162 2,95 — 23,9 7,5 300
2,51 0,50 0,33 0,105 3,60 1,27 0,44 0,50 0,190 3,04 — — — —

riihrung mit dem Koks noch einmal Gelcgenheit, 
die ubiiche Menge Schwefel aufzunehmen. Der 
wahrend des Niederganges aufgenommene Schwefel

das mit Briketts erschmolzene Eisen immer etwas 
die Neigung hat, matt zu flieBen, moglichst heiB 
und schnell zu gieBen. Um einer allzustarken Be-

aber stellt die iiber das normale MaB hinausliegende schrankung der Graphitbildung durch den Schwefel
Schwefelmenge dar. Dieser hohe Schwefelgehalt 
macht es auch erst erkliirlich, daB die sonst immer 
stattfmdende Ahreicherung des Kohlenstoffgehaltes 
unterbleibt. Der einmal schon beim Transport 
der Spiine mechanisch und ferner durch Abbrennen 
stattgehabte Yerlust an Kohlenstoff wird durch die 
Gegen wirkung des Sehwefels nicht mehr eingebraeht, 
wie denn iiberhaupt die Schwefelanreicherung, 
was der Yerfasser schon an anderer Stelle hervorhob,

yorzubeugen, ist es unter Umstanden angebracht, 
in der Pfanne etwas Siliziumeisen zuzusetzen.

Jedenfalls aber hat sich im Laufe des Jahres, 
das seit dem mehrerwahnten Yortrag verflossen 
ist, mit Sicherheit herausgestellt, daB die Blasen- 
bildung und das Lunkern der GuBstiicke auf den 
Schwefelgehalt des Eisens und nicht, der Ansicht 
von J l o 1 d e n k e * entsprechend, auf das Yor- 
handensein von Eisenosydul zuruckzuftthren ist.

bei Yerwendung der Briketts eine wichtige Rolle Der Schwefel gibt AnlaB zur direkten Gasbildung,
spielt. Da sich nun dieser Art der Schwefelauf- 
nahme durch eine entsprechend kalkreiche Schlacke 
kaum begegnen laBt. so ist bei Anwendung von 
Briketts die Auswahl eines moglichst schwefelarmen 
Koks doppelt geboten. Dann aber darf auch mit

setzt die Schmelztemperatur herab und macht 
das Eisen dickfliissig, Griinde genug, um einen 
lócherigen GuB erklarlich zu machen. Was des 
weiteren die Ansicht Moldenkes betrifft, so muB 
man sich fragen, wie sich das Eisenoxvdul bei Gegen-

den Triehtern und Kópfen, selbst mit dem eigenen wart so yieler und in erheblichen Mengen vorhandener,
Bruch, keine Inzticht getrieben werden, und es ---- 
cmpfiehlt sich, da, wie manleieht beobaehten kann, * vsL „Stahl und Eisen“ 1910, 6. April, S. 597.
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Z a h l e n t a f e l  4.

Nur h dem Schmelzcn Festigkełten
Nr.
der

Probe
Materlnl-Bczelclmung

SI

%

1>

%

Mn

%

s

%

C

%

Zu£- 
festigr- 

kelt 
kp ({ni m

fełttig-
kclt

kj/ąmm

Durcli-
blegung

mm

Schlag

303 100 %  H am atit K r u p p ................. 2,00 0,19 0,80 0,044 3,82 10,8 25 13,5 400 □  
(350)O

299
5 %  S ta h lb r ik e tts ..........................
5 „ G u B b r ik e tts ..........................

90 „ Hfiinatit K r u p p .................
1,90 0,35 1 0,06 3,82 20,4 30,8 13,5 650 □  

(400)O

300
10 ,, S ta h lb r ik e tts ..........................
10 „  G u B b r ik e tts ..........................
SO „ H iim atit K r u p p .................

1,95 0,13 0,88 0,08 3,68 20,1 35,9 16 (4 5 0 )□

301
15 ,, S ta h lb r ik e tts ..........................
15 „ G u B b r ik e tts ..........................
70 ,, Hi imat i t  K r u p p .................

2 12 0,37 0,01 0,1 3,40 25,5 40,2 14,5 500 □  
(050)O

302
20 „  S ta h lb r ik e tts ..........................
20 „ G u B b r ik e tts ..........................
00 „  H am atit K r u p p .................

2,15 0,17 0,61 0,083 3,28 27,5 34,9 15 450 □  
(5 0 0 )0

304
25 „ S ta h lb r ik e tts ..........................

50 „ H am atit K r u p p .................
1,73 0,39 0,68 0,13 3,40 27 41,5 10,5 G50 □

305
30 „ S ta h lb r ik e tts ..........................

40 „  H am atit K r u p p .................
1,49 0,42 0,50 0,12 3,08 zu hart 40,5 0,15 zu hart

stark reduzierter Korper verhalten soli; ob der 
Nachweis von Eisenosydul im GuBeisen Moldenke 
iiberhaupt schon einwandfrei gelungen ist, ist eine 
weitere Frage. Immerhin ware es interessant, etwas 
Nahcrcs iiber die Erfahrungen, die mit diesem Fremd- 
korper im GuBeisen gemacht worden sind, zu horen. 
Seitdem man mit den Briketts besser umzugehen 
versteht und auf den Schwefel aufmerkt, ist auch 
die starkere Neigung des Eisens, blasige, undichte 
Stellen zu bilden, geschwunden, und man erhalt 
im Gegenteil ein Eisen von auBerordentlicher Fcin- 
kornigkeit, das sich Yortrefflich bearbeiten laBt. 
So liegt z. B. ein Zylindercisen, das etwa mit Hilfe 
von cnglischen Spezialeisen hergestellt wird, nicht 
seiten liart an der Grenze der Bearbeitbarkeit und 
ist hochst empfindlich gegen Kokillenwirkung, 
wahrend das mit Briketts erzeugte von annahernd 
gleicher Zusammensetzung sich vorziiglich bearbeiten 
laBt und oft noch Kokillen vertragt.

Ob man aber die iiber das NormalinaB hinaus- 
liegende Abnahme des Siliziumgehaltes und dic 
einstwcilen noch mit Yorbehalt ausgesprochene 
Neigung, den Mangangehalt anzureichem oder doch 
konstant zu lialten, auch auf Yorgange zuruck- 
fiihren soli, die vor der Schmelzperiode, also vor 
der Schlackenbildung, liegen, ist eine Frage, die sich 
schwer entscheiden laBt und mit Yorsicht angefaBt 
sein will, da wohl alle wisscnschaftlichen Erfahrungen 
dariiber fehlen. Wohl kennt man Falle, in denen 
auch Gase das Silizium aus dem Eisen im gliihenden 
Zustand entfuhren, aber ob diese Erscheinungen 
irgendwelche praktische Bedeutung fur den Kupol- 
ofenprozeB haben, laBt sich so kauin entscheiden.

Immerhin ware es denkbar, daB der besondere, 
lockere Zustand der Briketts und der Umstand, 
daB die Gase, nachdem der Graphit herausgebrannt 
ist, in innigerc Beruhrung mit dem Eisen komincn, 
einer chemischen Umsetzung des Siliziums die Wege 
ebnen, che das Mangan bei den so veranderten 
physikalischcn Grundbcdingungcn eine Umwand- 
lung erfiihrt, und daB die so schon vorzeitig oxydier- 
ten Korper (Silizium, Eisen) nachtragiich ver- 
schlackt werden. Yielleicht spiclt auch der auf- 
genommene Schwefel bei diesen Yorgangen eine 
noch aufzuklarende Rolle. Auffallend ist, daB bei 
den umgeschmolzenen 100%  GuBbriketts der Ab- 
brand zwischen 8 und 10%  lag und der Silizium
gehalt von 2,51 %  auf 1,27%  sank, wahrend der 
Mangangehalt von 0,33 auf 0 ,5%  stieg.

Was die Briketts nun fiir denjenigen, der sich 
einmal an sie gewohnt hat, begehrenswert maelit, 
ist nicht bloB der Umstand, daB man die sonst weniger 
wertvollen Spanc wieder vorteilhaft verwenden kann 
und ein dichtes und leicht zu bearbeitendes Materiał 
gcwinnt, sondern vor allem auch der, daB es mit 
Leichtigkeit und Sicherheit gelingt, physikalische 
Eigenschaften zu erzielen, die bislang bei gleicher 
Zusammensetzung und mit gleichen Kosten nicht 
moglich waren.

Um diese Eigenschaften zu erklaren, reicht es 
nicht aus, nur die Emiedrigung des Kohlenstoffs 
heranzuziehen, vielmehr sind es eine Reihe von 
Griinden, die hier zusammenwirken, namlich neben 
dem starken Abbrand des Siliziums die drei eben- 
erwahnten: Kohlenstoffabnahme, Schwefclanreiche- 
rung und Manganzunahme. Und es scheint, daB
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gerade der letzte Grund, der bei der Besprechung 
ganz iiberschen wurde, die Erkliirung stark fordem 
w urde, wenn weitere Yersuehe diese Tatsache 
einwandfrei bestatigen sollten. Schon die zweifellos 
vorhandene Neigung des mit Briketts erschmolzenen 
Materials, den urspriingliclien Mangangehalt zu 
erhalten. reichte aus, auf bestiramte Einflusse zu 
schlieBen. Die Yorstellung von den vor sich gehenden 
Wirkungen wird allerdings am anschauliehsten, 
wenn man den Kohlenstoff in den Mittelpunkt der 
Beleuchtung stellt. Seine Abnahme laBt sich nur 
erklaren durch mechanischen Yerlust und ein vor- 
heriges Hcrausbrennen des Graphits, das so stark 
sein muB, dali der Kohlenstoff nicht mehr auf seine 
alte Hohe angereichert werden kann, trotzdem eine 
Reihe von anderen Momenten eine Kohlenstoff- 
zunahme bcgfinstigt, nSmlich die starko Abnahme 
des Siliziunigehaltes und die Zunahme des Mangan- 
gehaltes. Die Zunahme des Schwefels beschriinkt 
die Kohlenstoffaufnahme, wirkt also bis zu einem 
gewissen Grade gunstig auf das Endziel. Yon ebenso 
groBer Bedeutung aber ist die Form, in der sich der 
Kohlenstoff in der Legierung befindet. Allcs deutet 
darauf hin, daB die hohe Festigkeit in einer vermehrtcn 
Bildung von Hartungskohle auf Kosten einer Be- 
schrankung der Graphitbildung zu suclien ist. Es 
spricht dafiir die Abnahme des Siliziuingehaltes, 
die eine vemiinderte Graphitbildung herbeifiihrt 
und somit ein Zuriickbleiben groBercr Mengen von 
Hartungskohle erklarlieh macht, wahrscheinlich auch 
zu einer verminderten Karbidbildung beitriigt. In

dem MaBe, wie der Siliziumgehalt abnimmt, gewinnt 
die Zunahme des Mangangehaltes an Bedeutung 
fiir eine vermehrte Bildung von Hartungskohle 
und verminderte Entstehung von Graphit und 
von Karbid. Ebenso erleichtert der Schwefelgehalt 
die Bildung von Hartungskohle. Alle Wirkungen 
zusammen laufen also darauf hinaus, ein Eisen zu 
bilden, dessen Eigenschaften denen von AYciBeisen 
nahe stehen: deutlich ist diese Neigung bei solchem 
Eisen zu erkennen, das aus den ohne Zusatz von 
Masseln umgeschmolzenen Briketts entstanden ist. 
Wir haben es hier mit einem Eisen von 1,27 % 
Silizium, 0,5%  .Mangan und 3,04%  Gcsamtkohlen- 
stoff zu tun, also einem Erzcugnis, das seiner Zu- 
sammensetzung nach ganz gut noch cin Zylinder- 
eisen abgeben wiirde und etwa dem lichtgrauen 
oder halbierten Roheisen entspricht. Einige Zweifel 
indessen durften wohl hinsicht lich der in dem Yor- 
trag angegebenen Kohlenstoffverteilung mit 0,12 % 
Graphit und Temperkohle, 1,96%  Karbidkohle,
0,96%  Hartungskohle geiiuBert werden. Bei nor- 
maler Abkiihlung ist der abnorm niedrige Graphit- 
gehalt sehr auffallend.

Alles in allem gibt die Yerwendung der Briketts 
ein deutliches Beispiel, wie bei dem Żustandekommen 
der Eigenschaften des Eisens „viele Wenig ein Yiel“ 
ausmachen, und daB es bei allcn Erklarungen niemals 
moglich ist, Yerschiebungen im Charakter des Metalls 
einseitig auf die Yeriinderung eines Elementes zuruck- 
zuliihren, sondern daB alle Yorgange nur durch die 
Feststellung der Beziehungen erklart werden konnen.

Patentbericht.
D eu tsch e  P atentan m eldu n gen .*

20. September 1910.

KI. 7 b, B 55 770. Mehrteiliger PreBzylinder zur 
Herstellung starkwandiger Hohlbloeke dureh Eintreiben 
von Domen in YoUblSeke o<ier 7.ur Umwandlung von 
Hohlblocken in Hohren durch Ausprcsscn Ober einen 
Dorn. l/)uis Hipjwlyto Edmond liegot, Kremlin-Bicetre. 
Priori ta t  aus der Anmeldung in Frankreich.

KI. 10 a, L  24 S49. Yerfahren zur Fullung von Koks
ofen. Heinrich Limberg, St. Johann-SaarbrOcken, Saar- 
gemtindcrstr. 34.

KI. 12 o, H 49 431, Yorriehtung zum Abscheulen 
von Yerunreinigungen aus Gasen. Carl Heine, Dussel
dorf, RoBstr. 7.

KI. 24 e, B 47 721. Regcncrativ-Flammofen. Th. 
Sh. Blair jur.., Elmhurst, Y. Śt. A.

KI. 24 f, H 47 917. Treppenrcst m it hohlen, von 
einem fliissigen Kohlm ittcl durehfiossenen Rostplatten. 
Heinrich H Ols mann jr., Holstcrhausen b. Wanno, Westt.

KI. 49 b, Sch 30 940. Maschine zum gleichzeitigen 
beiderseitigen Ausklinkcn von • und J  -Triigern mit 
pondelnden Untermessern, dereń Antrieb dureh einen 
auf bogenformiger Verzahnung niederbewegbaren An- 
triebshebel erfolgt. Bruno Schwahr, Leipzig-Łindenau, 
Merseburgerstr. 88.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tago an wahrend zweier Monate fUr jedermann zur 
Einsicht un.l Einsprucherhebung im Patent imte zu 
B e r l i n  aus.

3. Oktober 1910.
KL 1 b, F  27 733. Rundherd fur nasse und magne- 

tische Aufbereitung. Friedrich Flothmann, Marburg.
KL 1 b, U 3520. Vorrichtung zur magnetisehen 

Aufbereitung in aus einzelnen Zonen von in der Riehtung 
der Rohgutzufilhrung zunehmender Stiirke gebildeten 
Magnetfeldern; Zus. z, Anm. D 2933. Georg Ullrich, Magde
burg, Breiteweg 249.

KI. 12 e, G 28 998. F ilter mit kornigem Fiitor- 
material zur Abscheidung von Flugstaub usw. aus B6st- 
und anderen Gasen. Gesellschaft der Tentelewsehen 
Chcmischen Fabrik, St. Petersburg.

KI. 12 c, Sch 34 440. Yorriehtung zum Abscheiden 
von festen oder fliissigen Bestand teilen aus gasformigen 
Kiirpern; Zus. z. Pat. 1S4 038. R. Sclicibe & Sohne, 
Leipzig.

KI. 24 e, C 18 357. Gaserzeuger m it drehbarom, 
mit ansteigenden ROhrnocken versehenem Schaoht- 
BodcnverschluB und zentraler I.uftzuffllirung. Carl 
Czerny ifc August Deideshcimer, G. m. b. H., WOrzburg.

KI. 24 f, U 3007. Roststab. Heinrich Untiedt, 
Cassel, Herlculcsstr. 3.

KI. 35 b, M 40 005. K ran zum Transporticren von 
Bleelistapeln, Blocken, Stabeiscn und ahnliehcm Materiał. 
MSrkischc Maschinenbauanstalt Ludwig Stuckcnholz, 
A. G., W etter a. d. Ruhr.

D eu tsch e  G ebrauchsm ustere intragungen .
3. Oktober 1910.

Ki. 1 a, Nr. 434 728. Siebrost mit sich kreuzenden 
und gegeneinander auf. und abbewegbarcn Rost .tabeli. 
O tto Rindfleisch, Dortmund, Arndtstr. 53.
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Kl. 24 f, Nr. 434 890. Kipprost zur Entasehung 
ltir Unterwindgebliise bei Fcucrbflehsen. Johannes 
Schwartzkopff, Lauhan.

Kl. 24 f, Nr. 435 497. Einsehiebbarer Roststab 
fiir Kcttcnroste, m it zackenartig yersweigter Oberfliiche. 
Fa. C. H. Weck, Dolau.

KL 31 e, Nr. 434863. Vcreinigte Pits- uud Stripper- 
zangc. Miirkischc Masckinenbauanstalt Ludwig Stueken- 
holz, A. G., W etter a. d. Ruhr.

Kl. 49 b, Nr. 435 038. Kettcnsage, deren Zahn- 
glieder durch hohle, zentral yernieteto Gelenkzapfen 
yerbunden sind. Heinr. Joh. Bossę, Burg b. Bremen.

Kl. 49 b, Nr. 435 050. Gehrungsanschlag an Profil- 
eisenscheren zum genauen Sehneiden von Winkelęisen 
in rechte und linkę iiuBere Gehrungen von 45°. Ma- 
schinenfabrik W eingarten yorm. lich . Sehatz, A. G., 
Weingarten.

O esterre ich isch e  Patentanm eldungen .*
1. Oktober 1910.

Kl. 18 a, A 4725/09. Yorrichtung zum Trocknen 
yon Luft durch Ktihlcn nach System Gayley. James 
Gayley, New York.

KI. 48 b, A 69/08. Vcrfahron zum SchweiBen von 
GuBeisen. Dr. Siegmund Saubermano, Berlin.

Kl. 49 c, A 0337/07. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung gehiirteter Gewehrlaufe und ahnlieher 
rimder Gcgenstande. Paul Hcsse, Dusseldorf.

D eu tsch e  Reichspatente .
KI. 31 a, Nr. 221 268, yom 10. Juli 1909. F  i r  m a 

Ph . L o  h e  i n  H e n n e f ,  Sieg. Kip/>barer Yorherd.
Der kippbare Vorhcrd a  besitzt cinerseits einen 

Drehflansch b, der um eine am Kupolofen befestigto

GieBdtlllo e sich dreht, und anderseits am Aus fiu B eine 
dic Sehlacke zurflokhaltcnde W and d. Beide Einrichtungen 
sind je ftlr sich bekannt. (Ygl. „S tahl und Eisen“ 1910,
1. Juni, S. 928.)

Kl. 31 c, Nr. 222 212, vom 2. November 1909. G u s t  a v 
H e i 1 m a n n i n B e r l i n .  F orm enpuher, bestehend 
aus Braunkohlenstaub.

Ais Formenpulyer wird Braunkohlenstaub yerwendet, 
<ler durch seinen Gehalt an Paraffin so wenig hygro- 
skopisch sein soli, daB er eine gcntlgend wirksameTrcnnungs- 
sehieht zwisehen dem Modeli und dem Formsancl bildet. 
Beim GieBen soli er zu einer weichen Asche, die sich vom 
GuBstiiek leicht abbiirsten laBt, yerkohlen.

Kl. 31 c, Nr. 223 378, tom  8. September 1909. C a r l  
S c h l i i t e r  i n W i 11 e n , Ruhr. Yerfahren zum  Yer- 
gie/3cn von Stahl unter Venninderung Keiner Temperatur 
in dem Gieptrichter oder der Giefiuanne.

In dio zwisehen GieBpfanne und Blockform einge- 
sehaltete GieB wannę werden wahrend des GieBcns S tah l- 
stttckchen yon gleicher oder ahnlieher Beschaffenheit ein-

* Die Anraeldungen liegen yon dcm angegebenen 
Tage an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur 
Einsiclit und Einsprucherbebung im Patentain te zu 
W i e n au-s.

Die wagerechte Verschiebung der GieBformcn a  auf 
ihrem GicBbrett b zwecks Trennen der gcgossenen Blocke 
von ihren GieBkopfen erfolgt durch den um den festen 
Zapfen c drehbaren Kniehebct d. An den groBeren Schenkel 
desselben greift die K ette  eines Kranes einer Schiebe- 
btlhne oder dgl. an, der zw ite kiirzere Schenkel e ist 
durch eine Stange f gclenkig m it einem Querstilck g yer
bunden, das sich gegen die Blnckformen a legt.

Kl. 18 a. Nr. 223 329, vom 7. Juli 1909. C a r l  
O t t o  i n  D r e s d e n .  Yerfahren zur direkten Eisen- 
und StaM gewinnung im  lloehdruckofen aus Kr zen ver- 
m ittels von diesen getrennt gehaltener Reduktionskohle.

Die direkte Eisen- oder Stahlgewinnung in einem 
unter Hochdruck stehenden Ofen, in dem das Erz und dic 
Reduktionskohle getrennt von einander in der Weise 
zur Einwirkung gebracht werden, daB der Sauerstoff 
bezw. die entstandene Kohlensdure dureh die Kohle in 
Kohlenoxydgas umgewandelt wird, das scincrscits redu- 
zierend auf weitere Eisencrzmengen wirkt, leidet an dem 
Uebelstande, daB die letzten Spuren yon Eisenoxydul 
nicht mehr reduziert werden, weil der anfangs lebhafte 
ICreislauf der Reduktionsgase gegen Ende der Reduktion 
schwacher und schwacher wird. Um diesen Kreislauf 
in diesem Zeitpunkte neu zu belcben, wird dem Metallbade 
fernbleibend eine neue Menge leicht reduzierbaren Eisen- 
erzes cingcbracht, wodurch infolge der energischcn Um- 
setzung von neuem eine starkę reduzierende Gasatmo- 
sphare geschaffen wird, die auch die letzten Sauerstoff- 
spuren des Metallbades beseitigt.

Kl. 31 c, Nr. 221 794, yom 7. Ju ń l
1908. S o c i ć t ć  M ć t a  11 u r g i q u c  
d e  G o r o y  i n F o r g e s  <1 o 
G o r c y  (Mcurthe e t Mosello). Yor- 

richtung zum  Trennen von unten gegossentr Guflblócke von 
ihren Giepkópfen durch wagereehles Yerschieben der die. 
Gupblóeke enthaltendeti Blockformen a u f dem Giepboden 
und Abscheren der Gupblóeke von ihren Gicpbtochen.

geworfen, dio sich in dem Stahl losen und ihn so au 
dic richtige GieBtcmpeiatur hcrabkohlen.

KL 31 c, Nr. 221 793, yom 0. De- 
zember 1908. P a u l  B r a n d t  i n 
M U 1 h  e i m , Ruhr. Kern fu r das 
Giepen von Iiohren w id  dhnliehen 
Jlohlkórpern, der aus einem m it einem  
M antel aus feuerfester M asse um- 
kleideten Rohrs, bestelit.

Der aus feuerfester Massc be- 
stehende Mantel wird aus mchreren 
kurzeń aufcinandcrgesctzten und 
dicht aneinander sehlieBendcn Ring- 
stOcken a zusammengesetzt. Bei 
Schadhaftwerden wird dann nicht 
der ganze Mantel unbrauchbar, son
dern cs worden nur die bcschiUligton 
Ringstuckc gegen neue ausgetauscht. 
Um eine festere Yerbindung zwi
sehen den Ringstdcken a und dem 
Rohr b zu erzielen, konnen die Ring- 
sttlcke m it Nuten und das Rohr mit 
entsprechenden Rippen o yerseheu 
sein.
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Statistisches.
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im September 1910.

B e z i r k o

E r z c u g u n g Kr z euyui i £

Im
August 1910 

t

im
Sept. 1910 

t

Yom 1. Jan. 
hin 80. Sept. 

1910 
t

Im
Sept. 1909 

t

vom 1. Jan. 
bis 30. Sept. 

1909 
t

CD **«
J  

s  - i  • g

4  -  
i  u
1

iS

R heinland-W estfalen ...............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n ....................................................................
Mittel- und O stdeutschland..................................
Bayern, W urttem berg und Thuringen . . . .
Saarbezirk....................................................................
Lothringen und L u x e m b u r g ..............................

129 649 
25 691 
8 149 

28 277 
3 239 

*9 280 
58 040

119 661 
26 180 

6 943 
22 458 

3 160 
*9 300 
60 0S5

1 026 181
194 754 
57 138 

264 696 
29 682 
85 480 

491 306

93 445 
16 301 
5 519 

30 287 
3 215 
8 900 

54 114

791 680 
168 836 
51 828 

250 148 
28 150 
73 400 

440 148

GieBcrei-Roheisen Sa. 262 325 247 787 2 149 237 211 781 1 804 190

: "o S —' a  5
Ś J- -fe 
i  s tg .15 6** aa “

R heinland-W estfalen ...............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n ....................................................................
Mittel- und O stdeutscliland..................................

27 566 
1 482 

15S 
10 430

23 303 
190 

1 000 
11 650

231 858 
29 338 
11 078 
90 460

23 220 
2 136 
2 090 
6 510

217 565 
17 280 
19 160 
53 430

Bcssemer-Rohcisen Sa. 39 636 36 155 302 734 33 962 307 435

KS °

■f •£ oi t-
ś  sB -SO m

iS a

R heinland-W estfalen...............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h le s ie n ....................................................................
Mittel- und O stdeutschland ..................................
Bayern, W urttemberg und Thuringen . . . .
Saarbezirk....................................................................
Lothringen \jnd L u x e m b u r g ..............................

321 044

29 564 
21 037 
16 462 
97 391 

306 881

331 824

28 521 
20 773 
14 600 
88 947 

297 529

2 809 804

243 742 
199 586 
140 493 
814 485 

2 657 414

280 010

24 114 
19 504 
12 923 
87 703 

200 045

2 528 102

199 579 
180 039 
119712 
771 792 

2 282 867

Thomas-Roheisen Sa. 792 379 | 782 194 6 925 524 084 305 6 082 091
: o d
' J  f ”i
1  i  e 

f i *

Rheinland-W estfalen...............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Mittel- und O stdeutschland..................................
Bayern, W urttemberg und Thuringen . . . .

71 710 
30 558 
12 491 

601

64 029 
28 774 
13 918 
6 035 
2 610

617 995 
247 345 
106 889 
23 192 

5 860

55 570 
23 793 
13 380 

1 240

475 314 
208 565 
119 482 

4 657 
2 800

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 115 360 115 366 1 00 1 281 93 983 810 818

1  1  
3  . i
-ś s£*
35 -> 
cZ £sS-

R heinland-W estfalen...............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h les ie n ....................................................................
Mittel- und O stdeutschland..................................
Bayern, W urttemberg und Thuringen . . . .  
Lothringen und L u x e in b u r g ..............................

4 952 
10 917 
27 602

410 
9 223

7 531 
12 158 
21 819

405 
9 062

59 420 
91 925 

245 483

4 220 
85 805

4 550 
4 504 

20 447

340 
8 473

70 117 
82 057 

240 314

3 900 
107 509

Puddel-Roheisen Sa. 53 104 50 975 486 853 44 314 504 503

u>*3
f r |  
E 2

«  aa

1 1co

Rheinland-W estfalen...............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h les ie n ....................................................................
Mittel- und O stdeutschland..................................
Bayern, W urttem berg und Thuringen . . . .
Saarbezirk....................................................................
Lothringen und L u x e m b u r g ..............................

554 921 
68 648 
77 964 
60 345 
20 111 

106 671 
374 144

546 348 
67 308 
72 207 
60 916 
20 775 
98 247 

366 676

4 805 208 
563 362 
664 330 
577 934 
180 255 
899 965 

3 234 525

450 SOI 
40 734 
71 556 
57 541 
16 478 
96 603 

322 632

4 082 778 
477 338 
030 363 
488 274 
154 508 
845 192 

2 830 524
Gesamt-Erzeugung Sa. 1 262 S04 1 232 477 10 925 029 1 068 345 9 509 037

1. 2
i  "  : i  «  
Ja J3
1 § 

! £

Bessemer-Roheisen...................................................
T hom as-R oheisen ...................................................
Stahl- und S p ie g e le is e n ......................................
Puddel-Roheisen........................................................

262 325 
39 636 

792 379 
115 360 
03 104

247 787 
30 155 

782 194 
115 366 
50 975

2 149 237 
362 734 

6 925 524 
1 001 281 

486 853

211 781
33 962 

684 305 
93 983 
44 314

1 804 190 
307 435 

6 082 091 
810 818 
504 503

Gesamt-Erzeugung Sa. 1 262 804 1 232 477 10 925 629 1 068 345 9 509 037
,, -

Ausfuhr
230 379 t  

63 410 t 
707 t

R o h e i s e n e r z e u g u n g  i m  A u s 1 a n d e :
Belgien: August 1910: 162 990 t;  Frankreich: 1 . Halbj. 1910: 1947 836 t.

* G esc hat z t.

S e p t  e m  b e r 1910: E ln fuh r

E in fuh r Ausftihr E isenerze ....................... 942 764 t
Steinkohlen.....................  1 147 387 t  2 056 620 t  R o h e isen .......................  15 043 t
B rau n k o h len .................  666 716 t  4 617 t K u p fe r ........................... 14 269 t
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Bergwerks- und Eisenindustrie Italiens 
im Jahre 1909.*

Dem ktirzlich vom italienischcn „Corpo Reale delle 
Miniere“ yeroffentlichten Statistischen Jahrbuche** en t
nehmen wir dic nachstehendcn Angaben uber dio Ergeb- 
nisso de3 Bergbau- und Eisenhilttenbetriebes in Italien 
wahrend der !-3tztyerflossenen Jahre.

Danach wurden, vcrglichen m it dcm Jaliro 1908, 
gefordert bezw. hergestellt:

Zahlenreihe 1.

1909 1909

an im "Werte Im W erte
von Yon

t Lirę t Lirę

Eisenerz . . . 505 095 6 964 768 5 3 9 1 2 0 8 352 153
Eisennmnganorz 25 8 3 0 232 470 17812 179 744
Manganerz . . 4 7 0 0 137 310 2 750 91 090
Sehwefelkies. . 132 2 3 4 t 2 201 016 131721 2 369 236
Stein-, Braun-

kohlen usw. . 555 073 4  971 986 4 8 0 0 2 9 4 2 3 1 6 3 4
Hfittenkoks . . 250 4 2 0 8 708 400 105 000 3 510 000

Die Zahl der Betriebe, in denen Eisenerz gewonnen 
wurde, betrug im Berichtsjahre 29 gegen 31 im Jahre 
zuvor, dic Anzahl der Eisenmanganerzgruben belief sich

Zahlenreihe 2.

1809

t

1.103

t

a) E i s c n f a b r i k a t e :  
Bleche, Stab- und Profileisen . . 
l-andw. Geriite u. Hammerware . .
Hraht, Nagel, N i e t e .....................
Hakcn, liiegel usw............................
R o h r c n ...............................................
S ch m ied estiick e ..............................
Versehiedcnes.......................................

267 006 
3 260 
5 300 
1 600 
3 200 

732

252 572 
33 403 

7 600 
1 400 
3 200 i 

902 
3 432

Insgesamt 281098 302 505

b) S t a h l f a b r i k a t e :

Bleche, Stab- und Profilstahl . .
Dralit, Niigcl usw..............................
R o h r c n .................
E isenbahnsch ienen ..........................
Haken, Riegel usw............................
Stahl,guB fiir dio Marinę und fiir

Federn...............................................
Gcschm. und gew. Błocko . . . .  
Verschicdcnea.......................................

345 272 
8 100 

800 
123 290 

16 082

8 544 
1 684 

104 762 
261

240 312 ] 
15 760

67 710 
14 468

12 316 
1 780 

80 805 
4 523

Insgesamt 608 795 437 674

* VgL „Stahl und Eiscn“ 1909, 8. Dez., S. 1951.
** „Reyista del Serrizio Minerario nel 1909“. Rom 

1910.
t  D arunter 101 9fil t  eisenhaltiger Sehwefelkies im 

A\erte yon 1 588 755 Liro.

auf 1 (i. V. 2) und dicjcnigc der Jlanganerzgruben auf 7 (5), 
wahrend die Zahl der Kohlenbergwerke von 37 im Jaliro
1908 auf 43 im Berichtsjahro stieg.

W ahrend die Gesamteisenerzforderung Italiens, wio 
Zahlenreihe 1 zeigt, im Berichtsjahre gegcntiber 1908 
einen Riickgang aufzuweisen hatte , stieg die Eisenerz 
forderung der Inscl Elba von 461 000 t  im Jahre 1908 auf 
409 159 t  im Jahre 1909; die Erzforderung der Lombardei 
ging dagegen im gleichen Zeitraume von 21846 t  auf
11 690 t  zuriick.

Dio Erzeugung der Eisenhdttenwerke haben wir 
bereits friiher mitgcteilt. * Dio dort yeroffentlichten 
Gcsamtmengen der Eisen- und Stahlfabrikate yerteilten 
sich im einzelnen, wie in Zahlenreiho 2 angegeben.

Wegen des AuBenhandels Italiens im Jahre 1909 
yerweisen wir auf unsere frilheren Mittcilungen **.

Erzeugung von Walzdraht in den Vereinigten Staaten 
im Jahre 1909.

Nacli den Ermittlungen der „American Iron and 
Steel Association" f  wurden im abgelaufenen .lahrc in 
den Vercinigten Staaten 2 373 058 t  W alzdraht erzeugt 
gegen 1 846 020 t  im Jahre 1908, d. h. also 527 036 t  
oder iiber 28,5 %  mehr. Im  Berichtsjahro wurde nur 
Stahlwalzdraht hergestellt, wahrend im Jahre 1908 
1 845 503 t  aus S tahl und 517 t  aus Eisen gewalzt wurden. 
In  den Ziffern fiir beide Jaliro sind geringo Mengen von 
verkupfertem Stahlwalzdraht enthalten. An der Ge- 
samterzeugung war Pennsvlvanien im Jahro 1908 
m it Uber 36,9 %  beteiligt gegen 32,4 %  im yorher- 
gegangenen Jahre.

Der Bergbau in Algier, f t
Wio wir dem „Echo des Mines e t de la Metallurgie" § 

entnehmen, ist dio Eisenerzausfuhr Algiers, tro tz  einiger 
Schwankungcn in den letzten Jahren, standig gestiegen. 
Sie betrug im Jahre 1895 319 217 t ,  wahrend sie sich 
im Jahre 1907 auf 919 0631 und im Jahro 1908 auf 834 921 t  
belief. Die reichen und rcinen Erze hatt<‘n im Jahre 1908 
einen W ert von 9 500 000 fr. Yon den ausgefilhrten 
Mengen gingen ungefiihr 85 %  naeh England und Deutsch
land; auf England allein entfallen 57 % . Der Rest wurdo 
von Oesterreich (41 856 t), Frankreich (20 660 t) sowio 
in kleineren Mengen yon Italien, Schwedcn und den Ver- 
einigten Staaten bezogen. Dio naeh England gehendon 
Erze bilden eine wiehtige RUckfracht fiir die englischen 
Kohlenschiffe, die Algier mit Kohlen aus Cardiff, New
castle usw. versorgen. Dic Erzlager finden sich entweder 
ais Nestor von reinem H am atit in yerschiedenen Kalk- 
steinablagcrungen (Bcni-Saf, Ouenza, Zaccar usw.) oder 
ais dazwischen streichendo Formationen (Gemisch von 
Eisenoxydul und H am atit, wie in Ain-Mokra) oder in 
Eruptivsteinen eingelagert (ais Eisenoxydul und Pyrit yon 
Ain-Sedma). 55 %  der gesamten Forderung liefert der 
Bezirk von Oran. Die Gesamtfórderung besteht zu 90 %  
aus rotem H am atit. Mehr ais dio Halfte der Forderung 
Algiers entfullt auf die S o<'k H Ó  do Mokta-el-Hadi<l, deren 
groBe Gruben in der Nahc des Hafcns yon Bcni-Saf 
liegen.

* Vgl. „S tahl und Eisen" 1910, 31. Aug., S. 1525. 
t t  Vgl. „S tahl und Eisen" 1910, 20. April, S. 673.

t  „The Bulletin" 1910, 1. Okt., S. 93.
+ t Vgl. „Stahl und Eisen" 1910, 7. April, S. 523.

§ 1910, 3. Oktober, S. 97a

X I J .M 80
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Aus Fachvereinen.
Verein deutscher EisengieBereien.

In Ergiinzung unseres Berichts Ober den Vcrlauf der 
42. ordentlichen Hauptversammlung des Yereins deut
scher EisengieBereien in B r a u n « c h « pc i g *  kommen 
wir nachstehend auf den Yortrag von Er. W e d  e 11, 
Rechtsanwalt bei dem Oberlandesgericht zu Dussel
dorf, tiber

die Konzessionierung gewerblicher Betriebe mit 
besonderer Riicksicht auf die EisengieBereien **

zurUck. Der Yortragende gab einen sehr eingehenden 
I/eberblick Uber den Inhalt der hier in Frage kommenden 
Bestiminungen der Rciehsgewerbcordnung, und unter- 
zog gleichzeitig die zu Tage getretenen MiBstiindc sowio 
<lio Mittel zu ihrer Abstellung einer PrUfung unter Be- 
acbtung des auf ein im Marz, d. J . vom Vcrein deutscher 
EisengieBereien versandtcs Rundschrciben eingegangenen 
Materials.

An erster Stelle wird der gesetzgeberische Gedanke 
des § 16 ff. der Rciehsgewerbcordnung und dio grund- 
legemlc Bestimmung des § 16 behandelt, woran sich eino 
Darstellung des formellen Konzessioasyerfahrens und der 
Konzessionserteilung anschlieBt. Weiter wird dic sehr 
wcsentlicho VergUnstigung konzessionierter Anlagen, dic 
dureh den § 26 G. O. geregelt wird, erliiutcrt. Diese Be
stimmung sieht yor, daB der Grundstflcknachbar der 
liistigen Anlage, soweit er nach dem bestehenden Privat- 
rech te— d. h. also in der Hauptsachc nach dem Rechte des 
BUrgerlichen Gesctzbuches — zu Abwehr benaehteili- 
gemier Einwirkungen einen im Wcgo der Klage yerfolg- 
baren Anspruch hat, diesen der genehmigten Anlage 
gegenUbcr niemals auf E i n s t  e 11 u n g des Gewerbe- 
betriobes riehten kann. E r ist vielmehr darauf beschriinkt, 
entweder auf Herstellung von Einrichtungcn, welche die 
bcnachteiligende Einwirkung ausschlicBen, oder wo solche 
Einrichtungcn untunlich oder mit einem gewohnlichen 
Betriebe des Gewerbea unvcrcinbar sind, auf Schadlos- 
haltung zu klagen. Zur Yermeidung v<m MiByerstand- 
nissen ist dabei Yon vornhcrein zu betonen, daB dureh 
diese Gesctzesvorschriften ein besonderer privatrecht- 
licher Titel nicht berithrt wird. Auf Grund eines solchen,
i .  B. auf Grund eines Vertragca kann naturgemiiB die Klage 
auf Einstellung des obrigkeitlich genehmigten Betriebes 
gcrichtet werden.

Sodann bcschaftigte sich Redner mit der Yorschrift 
des § 23, Absatz 3 der Gewerbcordnung, dic namentlich 
im Interesse des modernen Stadtebaus erlassen ist, und 
dem  Erloschen der Genehmigung. Zum SchluB wurde 
de r wichtige § 25 G. O. besproehen, der von der Aenderung 
gewerblicher Anlagen handelt. Es wurde hier besonders 
hervorgehobcn, daB dio Genehmigungsbchorden jede nur 
geringste genehmigungspflichtige Aenderung zu Unrecht 
benutzen, um dio neue Konzessionsurkundc mit einer 
FOlle weiterer Bedingungen zu bepacken. Insbesondere 
seien die Gewerbeaufsiclitsbeamten l>ei dieser Gelegenhcit, 
wie sich mannigfach belcgen lasse, bestrebt, fiir iiltere 
Werke eine ganze Reihe neuer Arbeiterschutzbestim- 
mungen vorzuschreiben, dic zum Teil umfangrciche, nur 
sehr schwer durchfUhrbare bauliehe Anlagen erfordem. —

Nach dcm Yorstchenden lehnt sich der Yortrag des 
Rcchtsanwalts Dr. W e d e 11 in seinem Gedankengang an 
dio Bcrichtcf an, w e l c h e P e t e r s  e n  und Rechts- 
anwalt Dr. S c h m i d t - E r n s t h a u a e n  bereits am
3. April 1909 den versammclten Vcrtretern der deutschen 
Hochofcnwerke Ober das Konzessionsyerfahren in der

* Ygl. „S tahl und Eisen" 1910, 21. Sept., S. 1047.
** Der Vortrag wird yollinhaltlich in den Mitteilun

gen des Yereins deutscher EisengieBereien <lemniichst 
veróffentlicht werden.

t  Ygl. „Stahl und Eisen“ 1909, 12. Mai, S. 687/706.

Eisenindustrie e rsta tte t haben. Auch die von ihm geUbte 
K ritik wendet sich weniger gogen das Gesetz, ais gegen 
dessen Handhabung dureh dio Konzessionsbehorden. 
Besonders kritisiert Wedell die Langsamkeit des Yer
fahrens und betont, daB die Konzessionsbedingungen 
groBcntcils dureh die UnfallverhUtungsvorschriften der 
Berufsgcnossenschaften und das polizciliehc YcrfUgungs- 
recht UberflUssig gemacht werden, was schon Schmidt- 
Emsthausen naehgewiesen hatte. Den bereits yon 
Petcrscn gcbrachten Beispielen unzuliissiger Bedingungen 
fUgt Wedell einige weitere Fiillc hinzu und stellt den Gang 
des Verfahrens Ubcrcinstimmend m it Schmidt-Ernst- 
hausen und unter AnfUhrung weiterer Einzelheitcn dar. 
Bei der Erorterung des § 25 liiBt Wedell fUr die Frage, 
ob eine wesentliehe Verandcrung des Betriebes yorliegt, 
im allgemeinen den Gesichtspunkt entseheiden, ob dio 
Yeriinderung auf die nach § 16 maBgebenden Rflcksichten, 
niimlich dic Gcfiihrdung und Beliistigung des Publikums, 
einwirken kann; hierbei wird aber auch der § 18 G. O. 
nicht unbcachtet bleiben dtirfen, wonach die Konzcssion 
dio notigen Anordnungen fiir den Arbeiterschutz in den 
dort angegebenen Richtungen enthalten muB, Eine Yer- 
iinderung der Anlage ist daher wohl Ubcrcinstimmend mit 
den aiteren eingangs erwahllten Gutachten auch dann ais 
yorhanden anzuneiimen, wenn die Veriinderung der 
Betricbstiittc andere ArbciterschutzmaBregeln notwen- 
dig macht.

Abgcsehen hieryon bietet dic Stellungnahme des 
Redners zu den cinschlśigigcn Fragen keine wesentlichen 
Abweichungen und kann hiemach fcstgcstellt werden, 
daB der V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n g i e B e r e i e n  
sich mit dcm V e r o i n  d e u t s c h e r  E i s e n  h u t t e n - 
1 e u t  e und dem C o n t r a l y  e r b a n d  D e u t s c h e r  
I n d u s t r i e l l o r  in yollkominoner Uebereinstimmung 
Uber die auf dem Gebiete des Konzessionsyerfahrens zu 
bekampfenden Uebelstiindc und Uber dic hierzu erforder- 
lichcn MaBnahmen befindet.

Iron and Steel Institute.
(Fortsetzung; von S. 1728.)

Den EinfluB des Siliziums auf reines GuBeisen
behandclte eine Arbeit von A rthur H a g u e und Prof. 
Thomas T u r n e r .  Sie stellt eine Fortsetzung der 
bereits von Turner begonnenen Versuche tiber „Volumen- 
und Temperaturanderungen wahrend des AbkUhlens 
von GuBeisen“ * dar.

Um den EinfluB des Siliziums, unbeeinfluBt dureh 
andere Elemente, auf Yolumen und Lage der Haltepunkte 
festzustellcn, wiirde von moglichst rcinen Materialien 
ausgcgangen. Ihre chemische Zusammensetzung war:

Zahlentafel 1.

GuBeisen o/o Ferrosilizium

Gcsamt-Kohlcnstoff.
G ra p h it.....................

| Gebundene Kohle .
Silizium .....................
P h o s p h o r .................
S c h w e fe l .................
Mangan .....................

3,00 
0,17 
2,89 • 
0,03 

Spuren 
Spuren 
fehit

Silizium . . 
Aluminium . 
Kalzium . . 
Magnesium . 
Kupfer . . . 
Eisen . . .

48,86 ! 
0,01 i 
0,16 i 
0,09 5 
0,10 

Rest

Dureh Zusammenschmelzen der beiden Materialien 
wurdo die Zusammensetzung des GuBeisens rerandert.

In Zahlentafel 2 sind die Analysen der erschmolzenen 
Legierungen und die gefundenen Erstam m gs- und Halte- 
punkte zusammengestellt.

* „Journal of the  Iron and Steel In stitu te1* 1906
Nr. I Seite 48, daraus „S tah l und Eisenli 1900, 1. Juni,
S. 090.
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Zahlentafel
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1 weiB 0,03 2,17 0,10 2,55 1245 1138 700
o ii 0,23 2,01 0,17 2,44 1217 113S 714
3 „ 0,66 2,95 0,13 2,82 1244 1130 720
1 „ 0,97 2,50 0,23 2,33 1247 1130 730
5 grau 1,19 2,70 1,32 1,38 1244 1130 734
0 ii 1,50 2,48 1,29 1,19 1230 1137 739
7 ii 1,95 2,47 1,50 0,97 1240 1141 740
8 ii 2,18 2,54 1,50 1,04 1213 1140 752
i) ił 2,43 2,51 1,51 1,03 1243 1140 754

10 „ 2,77 2,07 1,47 1,20 1238 1148 754
11 ii 2,80 2,51 1,48 1,03 1245 1153 704
12 ii 3,06 2,77 1,93 0,84 1202 1154 774
13 ■ ii 3,47 2,79 1,87 0,92 1195 1158 780
14 ii 4,03 2,34 1,55 0,79 1220 1100 774 1
15 H 4,43 2,41 1,75 0,00 1201 1100 780
10 ii 4,83 2,26 1,02 0,04 1211 1101 795
17 fi 3,00 2,02 2,40 0,22 1210 1146 087*

Einige typische Ausdehnungskuryen sind in Abb. 
wiedergegeben.

Ende der E rstam m g und Lage des Perlitpunktes deut- 
liche Erhohung erfahren. Schmelze 17 (m it 0,5 %  Man
gan) zeigte klar die W irkung des Mangans. Sonohl 
Ende der Erstarrung wio vor allem der Perlitpunkt sind 
botrachtlieh erniedrigt worden. Im  AnschluB an dio

V

Siliziumfrcies „weiBes“ Eisen dehnt sich nach Turner 
und Haguc beim Erstarren n i c h t  aus. Sobald aber auch 
nur geringe Mengen (0,23 % , Schmelze 2) Silizium zugegen 
sind, t r it t  beim Festwerden deutlicho Volumenvergr6Berung 
ein. Bei den folgenden Schmelzen 3 und 4, die noch 
„\veiB“ crstarrten und weniger ais 1 %  Silizium enthielten, 
war die Ausdehnung nahezu konstant. Sobald m it stcigcn- 
dem Siliziumgehalt das Eisen „grau“ zu erstarren be- 
Kann, nahm dio VolumenvergroBtTung beim Erstarren 
<leutlich zu, erreichte bei etwa 3 %  Silizium ihr Maximum, 
um von da ab wieder langsara abzufallen. Dio von den 
Verfassern beobachtete Tatsache, daB die Yolumen- 
vergroBerung beim Erstarren n i c h t  e in tritt, wenn 
das Eisen nahezu siliziumfrei ist, bei g e r i n g e n Ge- 
lialten an Silizium jedoch, noch bevor die Graphitaus- 
seheidung einsetzt, deutlich in Erscheinung tr i t t ,  ist neu 
und bcachtenswert.

Der EinfluB eines steigenden Siliziumgehaltes auf 
Beginn und Endo der Erstarrung und auf die Lage des 
lYrlitpunktes kommt in Zahlentafel 2 und Abb. 2 deu t
lich zum Ausdruck. Der Beginn der Erstarrung wird 
in tiefere Temperaturzonen heruntergedróekt, wahrend

* 0,5 %  Mangan.

beschriebenen Versuche machen Yerfasser noch einige Mit- 
teilungcn iiber die H arto ihrer Schmelzen. Die Hartę 
steigt erst an, sinkt dann, sobald das Eisen „grau“ zu 
erstarren beginnt, rasch herunter, um allmahlich mit 
steigendem Siliziumgehalt wieder anzusteigen.

O. Bauer.

Bei der Besprechung des Yortrags wurden haupt- 
siichlieh Einzelheiten betreffende Fragen gestellt und 
erortert, so daB es viel zu weit fiihren wiirde, hierauf 
niiher einzugehen; u. a. bemerkto E. H. S a n i t c r ,  daB 
eine Erhohung des Siliziumgehaltes um 1 %  die Sprodig- 
keit erhoht. ebenso Mangan, und daB einige der Kurven 
eher an Stahl ais an GuBeisen erinnern. J . E. S t e a d 
erwahnte d a n n , daB kleine Mengen Mangan zu ver- 
schiedenen Dehnungserseheinungen AnlaB geben , und 
daB Phosphor und Silizium eine ahnliche W irkung auf- 
weisen. — E. A d  a  m s o n erinnerte an seinen im 
Mai 1900 gehaltenen Vortrag und erachtete, daB es 
schwer sei, ein Probematerial zu erhalten, welches fllr 
dio Praxis nutzliche Resultate ergibt; er glaubte aueh, 
daB das Silizium auf den Stillstand in der Dehnungs- 
kurve keinen EinfluB hat. W. H. H  a t  f i e 1 d war ander
seits der Ansicht, daB der Vortrag einen viel groBeren 
Wert hatte , wenn die chemischen Zahlen durch mecha- 
nisehe Proben erhartet worden waren. F. W. H s r b o r  d 
fiihrte aus, daB Silizium nur dann hartend wirkt, wenn 
Kohlenstoff yorhąnden ist.

Nach Beantwortung der yerschiedenen Fragen durch 
dio Yortragenden dankte der Yorsitzcnde den Rednern 
und bemerkte, daB weitere Bemerkungcn ncch schrift- 
lich eingereicht werden mogen, da sonst der Meinungs- 
austausch sich zu sehr in die Lange ziehen wihde.

{ForUetzung1 folgt.)

Umschau.
Streifzuge.

(ForU etzung von Seite 1572.)

Unter den vorteilhaftcn G i e B e r e i e i n r i c h -  
t u n g e n  zum Transport des Eisens seheint, sich eine 
in Amerika haufigerals beiunsgebrauchte G i e B p  £ a u no 
besonders zu bewahren. Heben leichter Handhabung, 
gefahrloser Bsdienung — alles Yorzilge, die diese Pfanne

m it anderen gemeinsam h a t — zeichnet sie die A rt des An- 
triebes aus. Die sogenannte T r i e b s t o c k y e r z a h -  
n u n g  (Abb. 30), die an Stelle des direkten Zahnrad- 
oder Śchneckenantriebe? tr it t ,  gibt aueh ydllige Sicherheit 
gegen Spritzeisen, das sich bekanntlich genie zwischen die 
Ziihne setzt, so daB man die Pfanne weder hin noch her 
bewegen kann. Abb. 30a zeigt, wie das Getriebe m it der 
Pfanne yerbunden ist. Diese Anordnung ha t nur den
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Nacli teil, dalJ sic durch einen S tift arrc liert wordon muB, 
wiihrend der in  Abb. 37 ski/.y.iortc, sehr vorteilhafte An
trieb  selbsthemmend ist. Dieso Konstruktion ist an und 
fiir sieli nicht neu, aber zu wenig boi Pfannen in Gebrauch. 
S ta tt  die SehneeUe (a) d irekt auf das H auptrad  (b) arbeiten 

•/u lnsscn, sehiebt man zwei Zalm- 
riider (o und d) ein, von denen das 
eino (c) von der Sehneckc ongetrio- 
bon wird und das andere (d) das 
H auptrad  antreibt. H ierdurch behiilt 
man auch die kleinsto Neigung der 
Pfanne eicher in der Hand.

AbbiUluujj SOa. 

Antrieb der Pfanne.

Zum T r o o k n o n  <1 e r P f a n n c n kann man ein 
offenes Feuer bemitzen, das von einem einfachen Ziegel- 
gemiiuer eingefallt ist und von W ind gespeist wird. Die 
»m Boden des Fcuers eingeftthrte Dttso erhalt Vcrbindung 
m it der Wind- oder PreBluftleitung. Die Pfannen werden

H andkran ausgerflstet. Aueli der in Abb. 39 wiederge- 
gebeno P f a n n e n  t r o c k o  n o f o n  h a t sieli recht gut 
bowiihrt, Dio Vortoilo gegen dio alten, offenen Trooken- 
feuer sind nicht zu verkennen. Dio Oefen sind sparsamer, 
da dic W arnie zusammengchalten wird und die BeliUti- 
gung durch dic Gase fortfiillt; die Pfannen trocknen auch 
gleichmafiiger. *

Ais oino sehr brauchbarc Neuerung dilrfto auch in 
StahlgicBercien dio Verwendung von T i c g c l n  a n
S t  e i 1 o d e r  G a b e l p f a n n o n  gelten. In  dcm Be
trieb, in dem diosc Einriehtung getroffen ist, wini der 
Stahl aus dcm Ofen in eine Kranpfanne ontleort und aus 

dieser naeh Bedarf in dic rotwarm 
angeheizten Schmelztiegel. Dieso 
worden wio gowShnlich m it der 
Gabel transportiert. Sic sind zietn- 
lieh hoch, etwa 400 bis 000 mm bei 
180 111111 (]> im Bauch. Dio Abmes- 
sungon sind wichtig, um gttnstigo 
AbkUhlungsvcrhaltnissc zu erzieleli.

Aueh auf dcm Gebiet der F orn i- 
u n d K o r n t r o  ok n e r  e i begeg- 
net man hier und dort praktischen 

und nachahineliswcrten 
Einrichtungen. So be- 
nu tz t eine groiJo GieBerei 
dio schwindende Hitze 
der rotgltihenden Kokil- 
len, um dic nachate Serio 
Kokillenkerne zu trock
nen. Dio Kerne werden 
in der Dammgrubo zwi- 
schon die Kokillcn gc- 
stcilt. Die Grubo wird 
m it P la tten  abgcdcekt. 
Oben auf die Platten 
setzt man dic Formen der 
Kokillcn, die dann durch 
die aufstcigende Hitzo 
ebenfalls getroeknet wer
den. In einer anderen 
GieBerei werden die 
D a m m g r u b e n  d u r c  h 
a b h e b b a r c G 0 w ii 1 b o 
i n T r o c k o n  k a m - 
ni e r  n u m g o w a n -

A bb ild ung  36. OlTenos Stoekgcłrlebe.

Abbildung’ 37. Pfanucnuutrlcb. A bb ild ung  3S. K iufnohe E inriehtung jtum Pfunncntfockncn.

cinfaeh tii>er das Feuer auf den Rand des Mauersoekels 
gestiilpt und durch die Flammen direkt getroeknet. Zum 
Abzug der Gase lriBt man eine Ocffnung, indem man auf 
einer Seite einen Stein unter den Pfa nnen rand legt( Abb. 38). 
Der Kaum, in dem die Feuer stehen, ist m it einem kleinen

d e l t ,  indem man in dic verschiedenen Ecken der Grubo 
Feuerkórbe ste llt unii die Grubo m it dem Kamin dureh 
einen Abzugskanal yerbindet Jlanelimal wiru je tz t auch

* Ausgefiihrt von 1’riedr. Feldhoff Sohn in Barmen.

fireft/u/t
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die A b h i t z e  ( l o r  T r o o l c c n k a m  m o r  n zum 
Trooknen des Sandes benutzt, indem m an die Oaso, bevor 
sie in don Kam inziehen, durch cinc Reiho von ZUgcn f tihrt, 
dieinderDeekc dcrTrockcnkammerliegon, auf der der Sand 
ausgebreitctist. Vorteile ha t die Saehc aber nur, wenn man 
auch dio Aufbereitung gleich noben dio Trockonkammor 
stellt. In einer MetallgieBcrci benutzto man dic Abhitze

drischen, aua Schamottcstcinen ausgefUhrten Sehacht, 
der zwischen sich und der iiuBcren Gohiiulewand cincn 
ringformigon Luftschacht lii lit. Unter dcm Kcuerschacht 
befindet sieh cin flachcr Hord. Dio D ruckluft saugt nun 
cincn Luftatrom  in das Gehiiusc, der sich teilt; der eino

Abb ild ung  41. Transportabler Trockenofen.

Luftw egfllhrt durch den auBeren King zwischen Gehause- 
wand und Schacht, der andere geht durch den Fcuerscliacht. 
In  einer Kam m cr unterhalb des Schachtcs mischcn sich 
dio heiBen und kaltcn Gase. Durch Rcguliercn der kalten 
Luft kann einom Verbrennen der Form vorgcbeugt werden. 
Dadurch, daB der Luftstrom  von oben durch das Feuer

A bb ild ung  39. 1’fanncntrockenofen.

der Sehmelzofen zum Heizen der Trockcnkammer, wio 
es in Abb. 40 schcmatisch gczcichnet ist.

Vicl zu wonig im Gebrauch is t eino solide Einfassung 
der D a m m g r u b o m it Mauerwcrk derart, daB man auf 
jeder Seite gegenuberliegende Nischen einbaut, in dic 
man passende P la tten  einliiBt, und so dio Grubo jo nachBo- 
darf in zwei oder mehr Ranmo einteilt, also gcgcbcncnfalls 
mchrcro groBe Sttleko nebeneinander in derselben Grubo 
giefion kann. Beim GieBen eines StOckes fiillt das liistigo 
AbsprieBen fort. Auch empfieblt es sich, wio man es in 
England hiiufiger antrifft, den Dammgruben seitlich einen 
oder mehrere ausgemaucrto kcllcrartigo Riiumc anzu- 
gliedern, in denen man den Haufcnsand zum Aufstampfcn

Abb ildung  40.

Abbit/o der Scbmelz5fen 

zum Hel7.cn der Trocken- 

kum m er benutzt.

Abb ildung 42. 

Schnltt durch den 

trangporUblen Troeken- 

ofen.

der Form  birgt. Auf diese Weise erspart man sich das 
jedeamalige Heraufwerfen des Sandes auf die GieBcrci- 
sohle.

7.uit*Troekncn der Form ha t sich ein t r a n s p o r 
t a b l e r  T r o c k e n o f e n  bowiihrt, der an dio Druck- 
luftleitung angeschlossen ist.* Auf eine bestimmto 
Hohe des Druckes kom m t es nicht an. Der Ofen ist von 
Hand transportabel und etwa 1,5 m hoch bei 0,5 m Durch
messer. ** E r besteht in der Haupt^acho aus einem zylin-

* Ygl. „S tah l und Eisen" 1008, 1. Januar, S. 12.
** Gcbaut von Alfr. Gutmann in Ottonsen (Hamburg).

streift, sollen Kohlenstoff und Rauch vcrbrenncn, a n s ta tt 
sich auf der Form abzusetzen. Allein man fragt sich, 
wo bleibt die Asclie? Ein anderer in Abb. 41 dar- 
gestcllter transportabler Trockenofen is t zweifcllos vor- 
teilhafter cingerichtet, und zwar so, daB der heiBc L uft
strom, wic aus der Skizze im Schnitt (Abb. 42) horyorgeht, 
durch den Ventilator direkt in das oben trichterformigo 
Zuleitungsrohr geworfen wird. Der zur Unterhaltung des 
Fcucrs notwendigo Wind wird durch denselben oben auf 
den Ofen montierten Elektroventilator angesaugt. Die 
Mischung der frischen Luft m it den heiBen Gasen wird 
durch genau abgemesseno Dtlsenquerschnitte reguliert
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und ist so eingerichtet, daB das heiBe Gasgoinisch nicht 
iiber 250 0 C kommt, wodurch einem Verbrenncn der Form 
vorgcbeugt ist. Aueh ein MitrciBcn von Aschonteilchen 
soli nieht stattfindcn. Der Ofen besitzt offenbar eine 
zieoi licho Hcizkraft, da der Koksraum zicmlich hoch 
bemcsscn ist. x\uch dic Hauchbelastigung beim Nach- 
fflllón fii lit wcg, Druckluft ist unnotig, und ais Brcnnstoff 
kann der aus der Asehe ausgclescne, nicht vollig aus- 
gebrannte Koks vcrwendet werden. Der Ofen ist auBer
dem handlich und bcarisprucht wenig Kaum. *

(S c h lu U  f o l j ^ t )

J u b ila r fe ie r  beim  B o ch u m er V e re in .

Der B o c h u m o r  V o t o  i n f (i r B e r g b a u  
u n d  O u B s t a h 1 f a b r i k a t i o n veranstaltctc am
2. d. JI. wieder fur 45 Angehorigc, die 25 J a h r e  in 
ftcincn Diensten stehen, eine Feier. Nachmittags wurdon 
die Jubilaro in einem stattlichen Fcstzugc nach Nieder- 
lcgung eines Kranzes am Baaredenkmal zum Arbciter- 
Kosthause geleitet. Bei der nun folgenden Feier brachte 
der Vorsitz.cnde des Verwaltungsrates, Generalkonsul 
R o s e n b e r g ,  das Kaiserhoch aus. Generaldirektor 
Geh. Kommerzienrat l i a u r e  (lbermittelte den Jubilaren

dio Glilckwtinsche der Festversammlung und yerteilto 
dio ihnen gcwidmeten Andenken und Gesćhenke. Justiz- 
ra t Dr. Jt u m m e n h o f f gedachte mit herzliehen 
W orten des Jubilars Adam Bauer, der, im Alter von 
80 Jahren stehend, auf eine SOjiihrige Tatigkeit beim 
Bochumer Yerein zurDckblickt. Ein Arbeiterjuhilar 
dankte der Verwaltung des Bochumer Voreins; ein Fest- 
nmhl bcendcte dic schone Feier.

G ieB ere iflam m o fen  u n d  ih re  B e re c h n u n g .*

In dem Abdruck dieses Aufsatzes befinden sich 
einige Druckfehler. Es muB hciBen auf

S. 1544, Zahlentafel 1,5. Zeile: „ s t u n d l i c h  ver- 
brannte Kohle“  s ta tt „sekundlich“ .

S. 1545, rechte Spalte, 8. Zeile von in ten
15 000 40

12 >c~ (io X 00 100 x  17 (Statt ” 10“ > “  2'3,i Cbm-
S. 1540, linko Spalte, 14. Zeile von unten

■ X F  X h, -(- (sta tt , ,X “ ) * X F  X •* +2 U' -

I)ie Redaltion.

Ausftlhrung von Th. Mongcn in JIttlhcim/Rhein. „Stahl und Eisen" 1D10, 7. Sept., S. 1541.

Wirtschaftliche Rundschau.
V Ie r te lja h re s -M a rk tb e r lc h t. (J u l i,  A u gust, Septem ber 

1910.) — 1. RHEINLAND-W ESTFALEN. -  Dic a I 1 - 
g e m  e i n o  L a g e  des Jlontanm arktes blieb aueh im 
abgelaufenen Vicrtcljahre eine ruhige, indossen ist doch 
auf der ganzen lin ie  eine, wenn auch nur langsamc, so 
doch stetige Besserung unverkennbar, und gerade dio 
l-angsamkcit der Belebung bercchtigt, die Lage ais eine 
gesunde zu bezeichnen.

Das Steigen der Einnahmon bei den prcuBischen 
Staatseisenbahnen im I ’crsoncnverkchr sowohl ais in noch 
gtarkerem MaBe im G(Ucrvorkehr, langsam aber stetig 
wachsende Koks- und Rohcisen-Produktionen, sowie zu- 
nehmende Kauflust fiir viele 1'abrikate der Eisen- und 
Stahlindustric kennzeichnen die Besserung der ye rh a lt
nisse, an der die endliche Beilegung der Lohnstreitigkeiten 
im Baugcwerbe nicht wenig l>eigctragen hat, wahrend 
anderseits allerdings eine Hemmung durch das Danieder- 
liegen des Schiffbaucs infolge der unabwendbar gewor- 
denen Arbeiteraussperrung boi diesem Erwerbszweige ein- 
getroten ist.

Auch <lie GrUndung eines neuen Roheisen-Syndikatos 
liat das Vertrauen in dic Gesundung der Jlarktlage vcr- 
starkt.

Der R u h r k o h l  o n m a r k t  ha t an der allmiihlich 
einsetzenden Belebung der allgemeinen Geschiiftstiitigkeit 
noch keinen Anteil gehabt, denn auch im dritten  Viertel- 
jahro muBten die Zcchen wegen Jlangels an Absatz eine 
ganze Reihe Feicrschichten einlegen. H a tte  nicht der 
gflnstige Rheinwasserstand die Verschiflung sehr begflnstigt, 
so wtirden Absatzschwierigkeiten sich in noch hoherem 
JlaBe gezcigt haben. In K o k s  u n d  B r i k e t t s  war 
die Bcschiiftigung anniihernd dio gleiche wie im vorher- 
gcgangonen Jahrcsviertel, dagegen hat sich dos Geschaft 
in <len Nebenprodukten sehr gut angelassen.

Fiir Siegerlander, Nassauiseiie und Hcssische E i s e n -  
e r  z o lagen die Marktverhiiltnisse sehr gllnstig; es 
horrschto reges Geschaft und so flotter Abruf, daB dic 
Forderung nieht ausreichte und die Vorrate zurtlekgingen. 
Dio Prihso fiir Lieferung im 1. Halbjahr 1911 sind durchweg 
erhoht worden.

Dem R o h e i s e n  m a r k t e  brachte das abgelaufene 
Vierteljahr die langentbehrto festo Grundlage durch Bil
dung des Roheisen-Verbandcs.

Am 30. Juli kam, eigentlich wider Erwarten der Be- 
tciligten, auf den Trtlmmem der resultatlos yerlaufenen 
Yerhandlungen zur Grttndung eines allgemeinen Roheisen-

Syndikatcs ein ZusammcnschluB der filhrcndcn groBen 
Hochofcnwerkc des rheinisch-westfalischen Bezirkes zu- 
stande. Sofort sehlossen Rich eine Reihe weitorer Werke, 
darunter aueh die an der Ostseekiistc gelegcnen Hoch- 
ofenwerke bei S tettin  und Liibeek sowio die obcrschlesi- 
schen Werke, letztero ais besondere Gruppe, an. Fast 
jede Woche konnten w ir dairn in unserer wirtschaftlichen 
Rundschau Uber den Boitritt weiterer Jlitglicder berichten, 
so u. a. der Werke in Osnabrttck, Harzburg, dor Nord- 
dcutschcn H iltte in Bremen, spater der Budcrusschen 
Eisenwerkc, Wetzlar, des Hcssen-Nassauisehcn HOtten- 
vorcins, so daB die ganze Erzeugung in Hiimatit- und 
Qualitats-GicBerei-Roheisen der rheinisch-westfalischen, 
Ktlstenwcrke und oberschlcsischcn Werke yercinigt ist. 
Auch m it den Lothringisch-Luxemburgisclien Werken 
wurde eine Preisverstandigung erzielt, wahrend zwischen 
einer Gruppe von Siegerliinder Werken und dem Syndikat 
noch ein gowisses Kampfverhaltnis besteht.

Der Eingang an Roheisen-Auftriigen war im dritten 
Quartal sehr gering, weil der Bedarf fUr das laufende Jalir 
in der Hauptsache friihcr schon gedeckt war und Yerkaufe 
fUr 1911 noch nicht stattgefunden haben; die Abrufe auf 
die abgcschlossencn Quantitaten waren im Juli im all
gemeinen befriedigend, im August und September sehr 
stark.

Bei S t a b  e i s e n  war cin erfrculieher Aufschwung 
zu yerzeichnen; er erhielt ein gesundes Rtlckgrat durch 
die Preisyerstandigung unter den Stahlwerken. Die Preise 
fur FluBstabeisen konnten bei zunehmendein Absatz, an 
dem auch die Ausfuhr beteiligt war, langsam anziehon, 
und dic Kauflust blieb boi gutem Abruf auf frilhere Ab- 
schltisso eine rege. SchwoiBstabeisen war gleichfalls starker 
gefragt, und die von der Vcrcinigung geforderton Preise 
wurden glatt bowilligt.

Dio BeschSftigung der D r a  h t w a I z w e r k e war 
recht gut; das Ausland bezog groBere Mengen, und die 
Preise blieben unverandert. Dic Verhandlungen m it einigen 
neu cntstandenen Draht walzwerken zwecks lh-itritt zum 
Ycrbande fiihrten zu <lercn Aufnahme.

Die Lage der B l c c h  w a l  z w e r k c  war im all
gemeinen eine gute. Die Beschiiftigung war tlberall eino 
befriedigende, zum Teil eine flberaus starko. Der Ein- 
druck, den die im zwciten Jahresviertel besehlossene Er- 
miiBigung des llalbzeuges seitens des belgischen Stahl- 
kontors hervorgerufcn hatte , hat allerdings in Verbindung 
mit den sowohl in England wie in Deutschland eingetre-
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tenen Aussperrungen der W crftarbcitcr cinc Zurtickhaltung 
fflr Neuabschliisse hervorgerufen, dio erst Ende August 
bezw. September einer besseren Auf fasaungder zuklinftigen 
Marktlage Platz gemacht hat. Die PreiseinbuBen, dic 
dureli die yorerwiihntcn Umśtiinde hervorgcrufen waren, 
konnten nach und nach wieder eingeholt werden; zurzcit 
sind die hochsten Preise des ersten Vierteljahres wieder 
erreicht und wird fiir das vierto Quartal d. J . und das erste 
Quartal 1011 mit Preiserhóhungen lebliaft yerkauft.

Der Grobblechverband hat angesiclits der auBer- 
ordentlich gttnstigcn S tatistik  iiber Versand und Auftrags- 
bestand der .Monate Mni und Juni im August die Preise 
ftir das vierte Vierteljahr m it einer Erhohung von 2 M  
freigegeben, gleiehzeitig aber auch fur groBerc. Quantitaten 
Handelsblcche R abatte  eingeftilirt, z. Z. ist die Beschiifti- 
gung eine befriedigendo tro tz  des Ausfalls, den der Wcrft- 
arbciter-Streik hcrbcigcftihrt hat.

Mit der zunchmenden Beschiiftigung konnten auch 
d ieF e i n b 1 ec  h p r e i s e  erhoht werden, und es wird heute 
zu 140 bis 145 .ft Grundpreis je nach Lage des Werkes 
und Qualitiit der Waro ftlr das vierte Vietel d. J . und das 
erste Yicrtcljahr 1910 willig gekauft. In gleicher Weise 
hat die Beschiiftigung in Qualitiitsblcchen zugenommen; 
auch hier haben dio Preise eino wcitero Steigerung er- 
fahren konnen. Ftir das Jah r 1911 sind zu den crhóhten 
Preisen groBerc Posten zum AbschluB gebracht.

Das Gesehiift in g u B e i s o r n c n R o h r e n  gibt 
immer noch zum Klagen AnlaB.

Im M a s c h i n e n b a u  herrscht bei durchaus un- 
lohnenden Preisen durchweg gute Beschiiftigung.

Der S t a h l  w e r k s - V e r b a n d  bcrichtet uns das 
Nachfolgende:

„Die Geschiiftslagc in den ayndizierten Erzeugnisscn 
des Stahlwcrks-Verbandes wahrend des dritten  Kalender- 
vierteljahre3 befricdigto im groBen und ganzen, zumal da 
im lnlande nach Beilegung der Arbeiterknsis im Bau- 
gewerbe die Nachfrage lebhaftcr wurde. In  Eisenbahn- 
materiał l itt  allerdings die Beschiiftigung der Werke nach 
wie vor unter den Mindcrbcstellungen der deutschen Staats- 
bahnen. Der Versand hielt sich in normaler Hohe und 
Obertraf in den Monaten Jun i—August den der Vergleichs- 
zeit des Vorjahres um rund 53 000 t. Auf dic Weiter- 
gcstaltung des Eisenmarktes diirfte die befriedigendo 
Regelung der Arbeitcrverhaltnisse, besonders im Schiff- 
bau- und Metallgewerbe, m it von EinfluB sein. — Im 
einzelnen ist zu bemerken: Auf dem Inlandsm arkte von 
H a l b z e u g  war die Nachfrage infolge vermehrter Be- 
schaftigung der Halbzeugverbraucher besser und der 
Spezifikationseingang reger. Nach der M itte August cr- 
folgten Freigabo des Verkaufs ftlr das letzto Viertel des 
Jahres setzte die Vcrkauf8tatigkcit fiir diesen Zeitpunkt 
flott ein. — Das Auslandsgeschiift lag in der Berichtszeit 
weiter ruhig; doch gestaltete sich der Markt im Laufo 
des Yierteljahrcs bei anziehenden Preisen lebhaftcr und 
es zeigte sich bessere Kauflust, tro tz  der weniger giinstigen 
Nachrichten aus den Yereinigten Staaten von Nordamcrika 
und der Arbeiterschwierigkcitcn in GroBbritannien. — In 
schwerem E i s e n b a h n o b e r b a u m a t e r i a l  lieB 
der Absatz infolge der m luzierten Bestellungcn der deu t
schen Staatsbahnen immer noch zu w unschen (ibrig. Die 
von der preuBischen Eisenbahnverwaltung schiitzungs- 
weise aufgegebcnen yorliiufigen Bedarfsmengen fiir das 
E tatsjahr 1911 bleiben gegeniiber dcm Vorjahre wieder 
zurtick, und zwar um etwa 40 0001, so daB also ein weiterer 
Rliekgang des 1 nland^absatzes zu bcfilrchten ist. Del 
Umstand jedoch, daB sich der Bedarf einiger deutscher 
Staatsbahncn ftir das niichste E ta tsjahr gegeniiber dcm 
laufenden Jahre teils nicht weiter erniedrigt, teils etwas 
erhoht ha t, wenn er auch Ind weitem nicht die Mengen 
frOhcrcr Jahre erreicht, liiBt hoffen, daB der Tiefstand 
in den Bestellungcn der deutschen Bahnen tiberschritten 
ist und wohl schon im niichsten Jahre eine Vermehrung 
des Bedarfs eintreten wini. Giinstige Aussichten scheinen 
aus der kommunalen und p riraten  B autatigkeit zu cr- 
waehsen, da hier eine ganze Anzahl von Projekten der

Monat

Juli

Monat

August

Monat

September

Kohlen und K o k s:
f. d. t f. d. t f. d. t 

J t
Flnm m kohlcn . . . . 11,00— 12,00 11,00— 12,00 11,00— 12,00
Kokskohlen, gcwaschen 10,25-11,00 10,25— 11,00 10,25— 11,00

„ nicllertc, z.Zerkl. — — —
K oks filrllochofenYrcrkc 13,00— 15,00 13,00-15,00 13,00— 15,00
GieDerelkoka . . . . 16,00— 18,00 16,00— 18,00 10,00— 18,00

E rze :
R o h s p a t .................... 10,90 10,90 10,90
Gcrdst. Spatełspnstein . 15,50 15,50 15,50

Rohe isen : Gleflerelelsen 
p . „ (  Nr. I  . . 65,00 63,00-66,00 63,00— 06,00

• h n n L <  * l n  • • 64,00 153,00—  64,00 63,00— 64,00
66.00-68,00 65,00— 67,00 65,00— 67,00

Bessemer ab Hiitte . . 64,00-66,00 63.00-65,00 63,00— 65,00
SieęerlSndcr Quallt&tfl- 

Puddeleisen ab S iegcn fiO,00— 63,00 58,00-59,00 58,00— 59,00
Stahleltfen, MreiOcs, mit 

nicht iiber 0 ,1%  Phos
phor, ab S icgen bezw. 
ab rhein. "Werken 60,00— 63,00 59,00— 60,00 59,00— 60,00

Thomafleiscn mit mln- 
destens 1,5% Mangan, 
frei Verbrauch8Hteile 60,00— 6.1,50 61,00— 62,00 61,00— 62,00

Dasselbe ohne Mangan 56,00— 59,50 60,00 60,00
Splegeleisen, 10 bis 12% 63,00— 65,00 61,00— 65,00 64,00-65,00
Engl. GieBereiroheisen 

Nr. I I I ,  frel Ruhrort 73,00— 74,00 70,00-71,00 70,00-71,00
Luxem burg. Puddclcisen 

ab Luxem burg . . . 50,00-51,50 50,00-52,00 50,00-52,00
Luxem burgcr GleOcrei- 

roheiben Nr. I I I  . . 55,00-56,00 54,00 -

Gewalztes E isen :
Stabeisen, SchwelD- . . 130,00 130,00 130,00

FluO- . . . 110,00-112,00 112,00-115,00 112,00-118,00
W inke l- und Formeisen 

zu tthnlichen Grund- 
prelsen wie Stabeisen 
mit Aufschlttgen nach 
der Skala.

TrSiger, ab Diedenhofen 
fQr Norddeutschland 110,00 110,00 110,00
fiir Suddeutschiand 113,00 113,00 113,00

Bleche, Kesse l- . . . 130,00 132,00 132,00
n secunda . . . 130.00 122,00 122,00
„ diinne . . . . 137,50 137,50 140,00-145,CO

Stahldraht, 5,3 mm,netto 
ab W e r k ................ _ _

Draht aus SchwelfleUen, 
gew5hnl.,abW erk etwa 
besondere QualitJlten _ _ _

Erlcdigung harrt. Das Auslandsgeschaft in schweren 
Schienen und Schwellen lag nach wie vor rceht befriedigend 
und brachte eine weitere Anzahl griiBercr Abschliisse 
hercin. Die gegeniiber dem Vorjahro erhebliche Ver- 
mchrung des Auftragsbcstandes ist in der Hauptsache 
auf die Hereinnahme groBcrer Ausfuhrmcngen zurtick- 
zuftihrcn. Der Absatz nach dem Auslande bcwegte sich 
in steigender Richtung und der Ausfuhrversand an Eisen- 
bahnmaterial im Juni tiberstieg zum ersten Małe den des 
Inlandes. Die AbsehluBtatigkeit in Rillenschienen war 
sowohl im lnlande wie auch im Auslande recht flo tt, und 
dic Rillenschienenwerke waren voll besetzt. Gegen Ende 
des Vierteljahres begann das Gesehiift, wie alljahrlich in 
der \łorgeschrittenen Jahreszeit, etwas Stiller zu werden, 
und im Auslande tra t  der fremde W ettbewerb mehr hcrvor.
— In Grubenschiencn war das Gesehiift el>enfalls recht 
gut, namentlich im Auslande, wo nur in der Preisstellung 
der belgische W ettbewerb nach wie vor storend auftra t. — 
Auf das F o r m o i a e n g e s c h a f t  wirkte die Beilegung der 
Bauarbeiteraussperrung bclebend ein; die friihere Zurtick- 
hallutig m achte einer besseren AbsehluBtatigkeit Platz 
und der zurzcit yorliegende Auftragsbestand ist rund 
90 0001 hoher ais im Ju lid . J . Einer stiirkeren Ausdehnung 
der B autatigkeit standen jedoch die ungiinstigen W ittc- 
rungsverhaltnis.se entgegen. — Das Auslandsgeschiift in 
Formeisen lag befriedigend, und der Abruf war im Juli und 
August reger ais yorher. Gegen Ende des Yiertcljahres 
begann mit der zu Ende gehenden Bausaison das Geschaft 
in ruhigere Bahnen einzulcnken. Im  Ganzen war die L a g e  

des Auslandsmarktes wahrend des Sommers m it Ausnahme
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cinzelnor liinder zufriedenstellend. In GroBbritannien 
waren dio Werke im allgemeinen gut beschiiftigt, besonders 
in Schiffbaumaterial, nur machte sich in den letzten 
Woclicn die Streikbewegung ftthlbarer. In  Belgien herrsehto 
ebenfalls ausreiehende Beschiiftigung. Die Bautatigkeit in 
den nordischen Landern war weniger gut, hauptsiichlich 
infolge der Lage des Geldmarktcs. Dagegen lagen dio 
yerhaltnisse in den Niederlanden, den Balkanlandern und 
einer Reihe tiberseeischer Gebiete gUnstig. Infolgedessen 
hob sich der Absatz gegenUber dera Vorjahre, und der 
Auslandsyersand des ersten Halbjahres stellte sich rund 
■80 000 t  hoher ais in der gleichen Zeit 1900.“

Den Versand des Stahlworks-Verbandes in den Monaten 
Jun i bis August haben wir bereits mitgeteilt.*

Uober die Gcstaltung der P r e i s e  im Berichtsyicrtcl- 
jahre gibt die Zusaramenstellung auf S. 1773 AufschluB:

II. OBERSCHLESIEN. — A l l g e m c i n e s .  Der 
oberschlesischo Moritanmarkt bot auch im Berichtsyicrtcl- 
jahre kein erfrculichos Bild. Es feblte zwar nicht an Merk- 
malen, die eine nllmiihlich beginnende Besserung des Wirt- 
schaftslebens auch in Oberschlesien erkennen lioBen, in- 
dessen Mar das ZeitnmB, in dem sich die Gesundung voll- 
zog, viel zu langsain, um irgendwelcho besondero Hoff- 
nungen zu orwecken. AuBerdem wurde aueh im Berichts- 
yiertcljahre in der Entwicklung des oberschlesischen Mark- 
tes die fttr eino zuyersichtlicho Stimmung erforderliche 
Einheitlichkeit vermi8t. W ahrend beispielsweisc in einem 
Zweige der Erzeugung Absatz -und Preisverhiiltnisse im 
Zeiehen der besten Hochkonjunktur standen, lagen in 
anderen Fabrikationsartikcln dio Yerhaltnisse noch immer 
80 ungUnstig, wie in den Zeiten der letzten tiefsten Dcprcs- 
sion. Eino eigenartige I-ago entwickelte sich nach Auf- 
losung der Veibunde auf den Rohrenmarktcn. Dio Preise 
fielen wolt unter dio Selbatkosten, der Bedarf t r a t  aber 
derart stark hervor, daB manche Werko auf viele Wochen 
mit Arbeit besetzt sind. Trotz der starken Nachfrage 
blieben aber dio Preiso auf dem einmal cingenommenen 
Tiefstand im allgemeinen stehen, so daB diejenigen Werke, 
die nicht uber moderno, wirtschaftlich leistungsfiihige 
Fabrikationsanlagen yerfUgcn, groBe Yerluste erleiden. 
Aueh dio Vorgango auf den deutschen Arbeitsmarkten 
schrankten yielfach das Vertrauen ein. Kaum war dio 
Aussperrung im Baugewerbe becndet, so tra t  auf einem 
anderen Arbeitsgebiete, im Schiffbau, ein allgemeiner Aus- 
stand ein, dessen Folgo wiederuni die Androhung einer 
groBen Aussperrung der Metallarbeiter war. Dureh allo 
dieso Vorgiinge wurden aueh dic Absatzyerhaltnisso des 
oberschlesischen Reyiers in Mitleidensehaft gezogen. Djo 
Bildung des Deutschen Roheisen-Yerbandes, dem das 
Oberseidesischo Roheisen-Syndikat beitrat, h a t unter 
solchen wenig ermutigenden Aussichton auf dio allgemcine 
Gcstaltung des deutschen Eisenmarktes nicht in dem MaBo 
gUnstig gewirkt, wie cs unter anderen Umstanden wohl 
gesehehen waro. Die. Stabeisen-Yereinigung wurde bis 
zum 31. Marz 1911 yerliingert. Dadurch hat wieder eine 
etwas zuyersichtlichero Beurteilung der zukUnftigcn E n t
wicklung dieses Marktzweiges wenigstens ltaum  bekoinmen. 
Bedeutungsyoll fUr Oberschlesien ist tlie am 30. September 
erfolgte Yerliingerung der Kohlenkonyention auf fUnf Jahre. 
Der Absatz im Kohlengcschiift war zwar auch in der Be
richtszeit wenig befriedigond, und es muBten weitero bo- 
triiehtlichc Sta]>elungcn der Forderungen stattfindcn, bei 
denen es noch zweifelhaft ist, wann es moglich sein wird, 
sie in den Yerkchr ttberzuleiten, indessen bleibt das Revier 
dureh den AbschluB der Konyention wenigstens yor inneren 
Preiskampfen bewahrt.

K  o h 1 e n. Die L a g e  im Kohlengesohiifto war nach 
wie yor unbefriedigend. Die Absatzschwierigkeiten, mit 
denen der Kohlcnbergbau seit lUngerer Zeit zu kampfen 
hat, waren in fast unyermindertem MaBo zu yerspUren, 
so daB auch im Beriehtsyierteljahro Feierschichten ein- 
gelegt worden muBten, um die Bestiindo nicht allzusehr

* Ygl. „Stahl und Eisen“ 1910, 21. Sept., S. 1053.

anwaehson zu lasson. Der Hauptbahnyersand war in der 
Zeit vom 1. Januar bis 31. August 1910 um 1,7 %  geringer 
ais im gleichen Absehnitte des yergangenen Jahres. Im 
August t ra t  eino kleino Zunahmo der Vcrladutigen ein, 
die dureh den fortgesetzten guten Wasserstand der Oder 
sehr bcgUnstigt wurdo, im Monat Septomber aber wieder 
etwas nachlicB. Die bessere Gcstaltung des Absatzes ist 
zum nicht geringen Teilo auf den erfolgreich aufgenom- 
menen, aber m it groBen Opfern gefUhrten Wettbcwerb in 
entfernteren Absatzgebieten zurUckzufUhren. Auf dem 
Berliner Markto und im KUstengobiete war tro tz  der Ein- 
riiumung von Preiszugcstandnissen ein weiteres ZurUck- 
weichen des Absatzes gegenUber dem englischen Wctt- 
bewerbo nicht zu ycrhindern. Auch dio Ausfuhr nach 
Oesterreich blieb wieder erheblich gegen friiher zurUck. 
Der Hauptbahnyersand des oberschlesischen Stcinkohlen- 
reyiers stellte sich wio folgt:

im III. Vierteljahre 1910 . . . .  7 133 520 t,
im II. „  1910 . . . .  0 125 070 t,
im III. „  1909 . . . . 7 008 990 t,

mithin erhohten sich dio Yerladungen in der Berichtszeit
gegenUber den yorhergegangenen drei Monaten um 10,4 %, 
gegeniiber dem dritten Vicrtel des Vorjahres um 0,9 %.

E r  z. Dio llaltung des Erzinarktes war weiter Bchr 
fest. Bei den schwedischcn Erzen war gegen frUher ein 
erheblicher Prcisaufschlag zu verzeichnen, wahrend sttd- 
russiseho Erzo ihren hohen Preisstand behaupteten.

R o h e i s e n .  Der Absatz in Roheisen war befrie- 
digend, so doB die Erzeugung voll untergebracht werden 
konnte. Auch war infolgo des Zustandekommcns des 
Deutschen Rohcisen-Vcrbandes ein langsames Anziehen 
(ler Preise zu beobachten.

F o r m e i s o  n. Die Bautiitigkeit wurde nach der 
endlichen Beilegung der Streitigkeiten auf dem Arbeits- 
nmrkto im Baugewerbe wegen der vorgeschrittenen Jahres- 
zeit nicht in dijra Umfange aufgcnoinmen, wio allerscits 
erw artet wurde. Der Abruf in Formeisen yollzog sich in- 
folgedcsson sohr schleppend, und dio Bestiindo auf den 
Handler- und Werkslagern haben bereits wieder zu steigen 
begonnen. Auch in bezug auf die Preisbildung war cs nicht 
moglich, eino Aufbesserung zu erzielen. Zwar wurde in 
der Hauptyersammlung des DUsseldorfcr Stahlwerks-Yer
bandes yom 18. August der Antrag gestellt, den Form- 
eisenpreis um 2,50 M  f. d. t  zu erhohen, indessen wurde 
dieso Anregung mit geringer Stimmenmehrhcit abgelehnt.

S t a b e i s e n .  Dio Bcsetzung der Walzwerko war 
in den yergangenen drei Monaten unglcichmaBig, indem 
die Strecken fUr Bandeisen und Stabeisen in den feineren 
und mittlcren Sorten zufriedenstellend, diejenigen fUr 
Grobeisen dagegen yóllig unzureichend besetzt waren. 
In den Ietztgenannten Betrieben machte sich daher das 
Fehlen von Auftriigen zeitweiso unangenohm bemerkbar. 
Die Nachfrage nach SchweiBeisen ging weiter zuriick, und 
es war schwer, den wenigen hierauf eingerichteten Werken 
genitgend Arbeit zuzufiihren. Dio Abnehmer wenden sich 
immer mehr dcm FluBeisen zu und beziehen SchweiBeisen 
nur noch fUr wenige Speziaiitaten. Die Prcisgestaltung 
auf dem Stabeisenmarkte l itt  im allgemeinen noch etwas 
unter dem EinfluB der frUheren billigeren Vcrkaufe, dic 
stellenw-eiso noch nicht yollig abgewickelt waren.

E i s e n  b a h n  m a t e r i a ł .  In Eisenbahnmaterial 
nahra die Beschaftigung der Werko im Beriehtsyierteljahro 
nur wenig zu. Die Staatsbahnycrwaltung yerteilte zwar 
gegen Ende der Berichtszeit einen Teil ihres Bedarfes, 
indessen war die den Werken zugcwiesene Arbeit fUr eine 
einigermaBen auskommliche Bcschiiftigung ihrer Anlagen 
noch immer unzureichend.

G r o b b l e e h .  Das Grobblechgesohaft ging nach 
wie vor schwach, und der Auftragseingang genugte nicht 
zur yollstandigen Ausnutzung der bestehenden Anlagen. 
Die Erlose zeigten aber aueh in diesem A rtikel eine lang- 
same Besserung.

F  c i n b 1 e c h. Dio Beschiiftigung in Feinblcchen 
war bei gestiegencn Preisen durchweg sehr gut, und der 
Eingang an neuen Auftragen nahm weiter zu.
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D r a h  t. Die Beschaftigung in Drahteri und Draht- 
warcn erlitt im Berichtsvierteljahre eine nicht unerhcb- 
liche Ein bu Bo dadurch, dali die Kaufer infolge der herr- 
schenden Ba u a r  bei te rau 68 per r u ng m it der Abnahme der 
abgeschlossenen Mengen zurtickhielten. Anderseits machte 
sich auch in diesem Jahre  in den sogcnannten Frtihjahrs- 
artikeln dic Oblichc Abnahme der Beschaftigung in der 
Bcrichtszeit bemerkbar, dic ihren Grund in den nattir- 
lichen Absatzverhiiltnissen hat. Hinsichtlich neuer Ab- 
schldsse war eine auffallende Zuriickhaltung der Kund- 
schaft fUhlbar. Die Preise blieben sowohl fiir Walz- 
draht ais auch ftir die iibrigen Drahterzcugnissc unver- 
andert.

E is e n g ie  Be r e i  e n  u n d  M a s c h i n e n  f a b r  i ken.  
Die Stahlformgiefiercien waren wenig gu t beschiiftigt. Dic 
Preise brockelten nach Auf losung der StahlformguBvcr- 
biinde stellen weise stark  ab. In den EisengieBercien machte 
sich dic geringe B autatigkeit ebenfalls durch Mangel an 
Auftragenstarkftłhlbar, und auch indenMaschincnfabriken, 
Kesselschmieden und RohrcngieBereicn IieBen Beschiifti- 
gung und Erlóse noch viel zu wOnschcn (ibrig.

J’ r  e i s o.
a) Roheisen: f. <1. t ni) Wi*rk

GieBereiroheisen..................... . . . . 04—015

Siemens-Martin-Roheisen . . . . . . (10...Ii2
durc1i8chn1U11clH‘r

1>) Gewalztes Eisen: Grundprflrt f. d. t 
ab Werk 

M
. . . .  110 125

. . . . 120—130
Dlinno B lech e .......................... . . . . 140— 150
S ta h ld r a h t ...............................................  130
lir. GROSSBRITANNIEN. —  Die R o h e i s e n  - 

p r e i s e  haben im letzten Vierteljahre wenig geschwankt. 
lin August t ra t  die fast alljahrlieh ttblichc festerc Stim- 
mung ein, dic zu recht bedeutenden Abschlflssen fiihrte. 
leider machten Lohnstreitigkeiten auf den Schiffswerften 
den freundlichen Verhaltnissen bald ein Ende, und nach* 
dem sich der Preis fur Roheisen G. M. B. Nr. 3 von sh 48/9 d 
anfangs Juli bis auf sh 50 /— f. d. ton von Mitte bis Ende 
August gehoben hatte , t ra t  wieder ein Rttckschlag cin, 
so daB wir ungefahr wieder auf dcm ersten Punkt ange* 
langt sind. Seit Monatcn herrscht eine groBe K nappheit 
an Eisen Nr. 1, das heute selbst bei sh 3/6 d f. d. ton 
Zuschlag ttber Nr. 3 nur in sehr geringen Mengen erhiilt- 
lieli ist. Die Fabrikanten von Hanm titsorten befanden 
•sieh in besonders unangenehmer Lage, da der Bedarf 
der Stahlwerko recht gering wurde, dic Vorrate elier zu* 
aLs abnahmen, und dabei die Preise fiir Erze infolge des 
Ausstandes in Bilbao sehr fest blieben. Es waren auch 
bedeutendc Posten Hamatiteisen in der allgemeinen 
Hoffnung auf stiirkere Beschaftigung fiir Schiff- und 
BrOckenbau gekauft, und diese drUckten den Markt ganz 
besonders. Die Preise zcigten daher einen Riickgang von 
ungefahr sh 2/6 d f. d. ton, d. h. von sh 0 5 /— auf 62/6 d fur 
hiesiges H am atit M/N (d. i. 1, 2 und 3 in gleichen Mengen). 
Geschaftsabsehlttsse fur nacliRtes Ja h r waren sehr schwer 
7-u machcn, weil dic Hiitten hohe Extrapreise verlangten, 
<lie Kaufer jedoch meistenteils darauf nicht eingingen. 
lrn groBen und ganzen bleiben die Hoffnungen auf Bcsse- 
rung der Verhaltnisse bestehen. Sie werden gesttitzt 
'lurch den stetig zunehmenden Yerbrauch des Inlandes, die 
immer giinstigeren Monats-Ausweise des Handelsamtes 
und des Geschiiftsverkehrs im allgemeinen. Leider aber 
**t die Roheisenerzeugung uberall in dem MaBe gestiegen, 
daB sic die Verbrauchsvcrhaltnisse noch immer ganz 
erheblich zu fiberschreiten scheint. In England ist die 
Zunahme nicht besonders gewaehsen, was zum groBten 
leil darauf zurttckzufiihren ist, daB schon seit Jahren 
<lie Fórderung der Rohmaterialien fast den Hóhepunkt

erreicht zu haben schcint. Zugleich aber ist in anderen 
Landem  tro tz  der ungunstigen Preislage cin entsprechen- 
des Einschriinken der Hochofen betriebe nicht zu be- 
merken und dadurch der hiesigen Ausfuhr cin groBer 
Wet t be werb cntstanden.

Von den H  o c  h o f  o n  sind im hiesigen Bezirke 
augenblieklich 80 im Betrieb, d. h. 3 weniger ais Ende 
.Juni (von den ausgcbhisencn Hochofen erżcugten zwei 
Hiim atit und einer Ferromangan), 44 vcrarbeiten hiesige 
Erze, <loch wird wahrscheinlich einer davon auf Ham atit 
gesetzt werden.

Connals hiesige W a r r a n t s l a g e r  enthieltcn:

tons

O. M. Ii. 
Kr. s 
tonu

daruuter

Standard-
lorton
tons

andere
Sorten
tonu

Ende 100!) . . . 380 31S 351 970 34 013 2735
„ Marz 1910 423 301 385 802 34 083 2510
„ Juni 1010 430 040 398 044 34 305 3040
„ Sept. 1010 473 050 429 723 30 380 0041

H eute ((i. Okt.
1910) ............. 477 504 433 830 36 748 0920

Dic V e r s c h i f f u n g e n von den Teeshafen 
betrugen:

in den ersten 3/4 Jahren  1909: . . . 891 241 tons
„ „ „ „  „ 1910: . . .  883 127 tons

Da yon gingen nach Deutschland und Holland: 
in den ersten 3/4 Jahren  1909: . . . 112 871 tons
„ „ „ „  „ 1910: 4 . . 109 944 tons

Hicrvon wurdo ein groBer Teil nach Oesterreich weiter- 
geschickt, und auBerdem auch viel von Ham burg und 
Rotterdam  nach Uebersce versandt.

Die S t a h l w e r k e  konnten nicht voll beschiiftigt wer
den und beftirchteten sogar Anfang September, wegen des 
Schiffbauerstreiks noch weitere Betriebscinschrankungen 
vornehmen zu mGssen. Scitdcm aber die Vcrhandlungen 
m it den Arbeitern zwar langsam, aber aussichtsvolIcr 
fortschreiten, sind bei den HUttcn betrachtliche Bestel- 
lungen in den letzten Wochen eingegangen. In der gestem 
stattgefundenen Zusammenkunft haben die yereinigten 
englischen und schottischen Werke ihre Preise um sh 5/— 
f. d. ton fur Bleche, Winkel usw. erhoht. Die W a lz e is c n -  
p r e i s e  sind ebenfalls gestiegen. Es ergab sich bei der 
behufs Lohnfeststellung erfolgtcn Ermittlung bei den 
einzelnen H iitten  fiir M ai/Juni cin Durchschnittspreis 
von £  6.7/5,09 d  f. d. ton, fiir Juli/August von £  6.8/9,19 d 
f. d. ton. Dieser Preis war der hochste seit Januar 1909. 
Ks hoben sich die Preise fGr Eiscnschienen seit 
Mai/Juni um sh 2/11,28 d, fiir Bleche um sh 1/1,8 d, 
fiir Stabe um sh 2/6,53 d  und fiir Winkel um sh 3/0,97 d 
f. d. ton. Dic abgelieferten Mengen waren ebenfalls groBer, 
und zwar bei Bleehen um 58 %  und bei Winkeln um 50 %.

Die G i e B c r e i e n  haben mehr Arbeit, was sich 
daraus ergibt, daB die Anzahl der beschaftigten Former 
gestiegen ist.

Ftir g o z o g e n c  R 6 h r e n dauern die jiimmcr- 
lichen Yerhaltnisse an. Dic Yersuche, eine Einigung zu 
erzielen, sind gescheitert, und obgleich Auftriige um cin 
geringes besser eingingen, bleibt der Wettbewerb so 
scharf wie friiher.

Auf den S c h i f f s w e r f t e n  ru h t die Arbeit 
je tz t (iberall. St‘it langercr Zeit lx‘.standen Reibungen, 
unii fortwahrendc Arbeitseinstellungen geringeren Grad es 
machten sich bald hier, bald dort fuhlbar. Die Arlx;iter 
kehrten sich weder an die Vorschriften ihrer Yercinc 
noch an die A utoritat der von ihnen gewahlten Vertrauens- 
manner. Dic I-eiU‘r der W erften benutzten daher die 
Gelegenheit einer Arbcitseinsteilung, um gemeinschaftlich 
einmal ihre Entschlossenheit zu zeigen, und kiindigten 
samtlichen Leuten, sowohl in England aLs auch in Schott- 
Land. Die Yerhandlungen schweben seit langer Zeit,
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haben aber noch zu keinem Ergebnis gefOhrt, d a  Bilrg- 
schaften dafiir verlangt werden, daB die Arbeiter in Zu
kunft sich an eingegangeno Verbindliehkeiten hatten 
und nicht sofort eigeninSchtig die Beschiiftigung aufgeben. 
Dio Leute sind ihrerseits hartnackig, weil sie meinen, 
es handelt sich um Zcrstorung ihrer Gewerkvercinc. 
Im  allgemeinen scheint es jedoch, ais wiirde der Streik 
bald zu Ende sein. Die Auftriige fUr neue Schiffbauten 
waren vor E intreten der geschildertcn Schwierigkeiten 
lebhaftcr eingegangen, die Storung ist daher um so 
mehr zu bedauern.

Dio S e c f r a c h t e n  sind fester, obgleich nur 
wenig ycriindert. Es wird bezahlt: nach Antwerpen 
sh 3/0 d, nach Rotterdam  sh 4/—, nach Geestemtlndc 
sh fi/0 d, nach Hamburg sh 4/— und nach S tettin  sh fi/— 
f. d. Tonne.

Dio P r e i s e  gestaltetcn sich in den letzten drei 
Monaten wie folgt:

Ju li August

sh »h
Mlddlesbrough Nr. 3

G .M .B .................  49/6 — 49/0 49/6 — 50/3
0*tkflxten- Hamatit

M/N..................... 65/0 — 64/0 64/0 — 63/0
'Warranta, Kassa - 

Ktlu fe r:
Mlddleubrough Nr. 3 48/7*/ar— 49/1 
Westkusten - H iimatit 64/3 — 64/1!»/, 65/0 -6 6 / 4 ‘/i 66/10'/,— 65/6*,*

H e u t i g c  (6. Okt.) P r e i s e  fQr eofortige Ver- 
sehiffung sind:

Soptcmber 

sh

49/7'/, -4 9 / 3  

62(0

50/1V, 49M0 -  4SM0

Middlesbrough Nr. 1, G. M. B. . . .
„ 3 ,  „  . . .

„ „  4, GieBerei . . .
„ „  4, Puddcl . . .
„  meliert und weiC . .
„  H am atit Nr. 1, 2 u. 3

g cm isch t.................
„ Nr. 3, W arrants . .

Stalilschienen ab W erk 
Eisenblech ab W e rk .

sh
52/0
49/3
4S/3
4 8 / -
47/6

Stahlblech „ „  . .
Stabeisen „ ,,
Winkelstahl ,, „
Winkeleiscn „  ,,
Stahltriiger ,, „
Verzinktes Wellblech ab 

W erk Nr. 22— 24 . . .

02/6
4 9 / 2 %  KassflKUufer

£  5.15/— f.d. ton.ncttoK asse 
„  0.12/0 
„ 6 .1 5 /-  
„  7.2/6 
„ 6.7/0 
„ 7.2/6 
„ 0.7/0

11.12/6

f. d. ton
mit 27,%  
Diskont und 
NachtaB ftir 
die Ausfuhr.

Fiir die A u s f u h r  stellen dio H iltten bei gdnstigen 
Spezifikationen in Schiff bau materiał, wie gewóhnhch, 
erhcblich niedrigere Preise.

SI i d d 19 8 b r  o n  g l i -  o n  - T e e s ,  den 0. Okt. 1910.
11. Konnebeek.

IV. FRANKREICH. — A l l g e m e i n  e s . Der 
erste Monat des verflossenen dritten  Jahresvicrtels lieB 
zunachst nur wenig Kaufstimmung am Eisenmarkte 
aufkommen. Die Verbraucher waren vielfach zurilck- 
haltend und lieBen es boi der Versorgung fflr den niichst- 
liegenden Bedarf bewenden. Der von der gedrilcktcn 
ijige des belgischen Marktcs ausgehende scharfe W ett
bewerb machte sieh namentlieh im Ausfuhrgeschafte 
flihlbar, auch lieBen die zahlreiehen Unt-erbiet ungell 
yon seiten deutscher Werke erkennen, daB dort noch 
vielfach ArbeitsbedOrfnis vorlag. Sodann wirkte die 
im einschliigigen amerikanischen Gewerbe vorherrschende 
Unsicherheit bis zu einem gewissen Grade hemmend auch 
auf das europaische Geschaft. Die Moglich keit, ent- 
sprechend hóhere Yerkaufspreise zu erzieten, wie sie durch 
die seit Anfang Juli angesetzten neuen Kokspreise zur 
zwingenden Notwendigkeit wurden, schien noch in die 
Ferno gerOckt, und die Yerhandlungen zwischen Koks- 
verbrauchern und Zechen wegen einer ErmiiBigung des 
Aufschtages wurden weiter fortgesetzt. Der allgemeine 
Beschiiftigungsstand der Werke war gleichwohl durch
aus nicht schlecht. Die Deckung des laufenden Bedarfes 
hielt eine regelmaBige M arkttatigkeit aufrecht, auch

zeigte sich namentlieh die GroBverbraucherseliaft be* 
strebt, einige Filhlung zu belialten, um gegebenenfalls 
zu umfangreichcren Abschlilsscn tiberzugehen. Es be- 
durfto nur des AnstoBes, der von der Wendung zum 
Besseren im benaehbarten Belgien ausging, in Verbindung 
m it dem ZusammenschluB der meisten deutschen Roh- 
eisenwerke, sowio der zcitweise' gUnstigeren Auffassung 
der Lago in den Vereinigten Staaten, um aueh der hei- 
mischen Marktverfassung cin ausgesprochen festeres 
Gepriige zu geben. Der sonst gewohnheitsmiiBig ruhige 
Ferienmonat August brachto eino weitere Hebung des 
Yertrauens zur allgemeinen Lage; cr bildetc aber aueh 
die Ablaufszcit der Sommerpreise ftir Brennstoffe und 
dam it die letzto Gelegenheit, bei den Werken noch den 
seitherigen Einkaufspreis durehsetzen zu konnen. Die 
vielfach. beobachteto Zuriickhaltung wieh einer allge
meinen Kauftiitigkcit. Insbesondere zeigto der Inlanda- 
m arkt eine gekriiftigte Aufnahmefiihigkeit, die in erster 
Linie m it den rcichliehen Bestellungen in rollendcm Ma- 
terial seitens der groBen Balingesellschaften zum Ausdruck 
kam. Auch dio sichtlich gebessertc Arbeitslago der all
gemeinen Maschinen-Industrie, des gesamten GroBeisen- 
gewerbes sowie der Kraftwagen-Fabrikation gaben in Ver- 
bindung mit den yielfachen, bereits in Angriff genom- 
menen und noch bevorstehenden Betriebserweitcrungen 
und Neuanlagen dcm Markte sehr gtinstigo Anregungen. 
Der von den Werken gebuchto Arbeitsvorrat zu all- 
miihlich vorgeriickten Preisen sichert ihnen fiir eine Reihe 
yon Jlonaten einen befriedigenden Bcschiiftigungsgrad.

E r z e .  Das Erzgcschiift końnto ebenfalls aus der 
guten Arbeitslago der Eisenindustrie Nutzen ziehen. 
War schon 7.u Anfang der Berichtszeit der Iniandsmarkt 
ungeschwiicht aufnahmefahig, so t ra t  spiiter mit der 
besseren Ycrfassung in den Nachbarlahdcrn auch umfang- 
reicher Ausfuhrbedarf ein, der noch eino besondere An- 
regung durch den zcitweisen Ausstand im nordlichen 
Spanien crhielt. Die Preise konnten zwar noch nicht 
durchgrcifend erhoht werden, jedoch ist eine festere 
Haltung allgemein bemerkbar, die zu einer Preisstcigerung 
in nicht allzu femer Zeit iiberleiten dtirfte. Immerhin 
wird sieh dio Steigerung nur in miiBigcn Grenzen be- 
wegen, da die Erzgewinnung des Bezirkes von Briey, 
ftlr deren ungehinderten Absatz dio besondere Pflege 
und Heranziehung entsprcchender Verbraucherkreise 
zunachst erstes Erfordernis bleibt, sichtlich zunimmt.

K o h l e n .  Die I-rge des Kohlenmarktes zeigt ein 
iiberaus festes Gepriige. Mit den seit dem Vormonate 
in Anwendung gekommenen W interpreisen, die, auBer 
dem Wegfall der sommerhehen ErmiiBigungen, weitere 
Erhohungen um 0,50 bis 1 fr. f. d. t, je nach der Zone, cin- 
schlieBen, ha t sich kein merklicher Riickgang des Abrufs 
eingestellt. W ahrend der erste Teil des Septembers in
folge der starken Augustanforderungen etwas ruhiger 
yerlaufen war, muBten die Vcrsendungen spiiter wieder 
yerstiirkt werden. Letzthin wurde die Nachfrage fiir 
Industriesorten, namentlieh fiir Fettkohlen, sogar zeit- 
weiso sehr dringend, so daB dio Zechen nicht immer 
rasch genug zu liefern vcm oohtcn — ein Zeiehen fiir 
die starko Inanspruchnahme der gewerbliehen GroB- 
lietriebe. Auch ilie AbschluBtiitigkeit wurde durch 
die zeitwcise drohendo britische Ausstandsgefahr sicht
lich angeregt, wie u. a. der Kauf der Ostbahn-Gesellschaft 
von etwa 000 000 t  zur Lieferung innerhalb mehrerer 
Jahre bcweist. Die Kokspreise wurden um 0,00 fr. f. d. t 
ermaBigt.

R  o h e i s e n. Die zunehmende industrielle Tatig
keit machte sich auch in den flotten heimischen Koh- 
eisenbezttgen bemerkbar. Die Vorriite bei den H utten
werken zeigen stetige Abnahme, in  der Einfuhr aus- 
liindischen ltohcisens tr i t t  eine wesentliche Steigerung zu- 
tago — in den ersten sieben Monaten dieses Jahres mit 
109 000 t  eine solche um rd. 20 000 t —•, wahrend gleich- 
zeitig die Ausfuhr gegenuber dem Yorjahre einen Rdck- 
gang yon 90 000 auf 03 500 t  aufweist. Dic heimischen 
Lieferanten haben sich insbesondere vom belgischen
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Marktc zurtickgczogcn, der bei den dortigen tieferen 
Preisen nieht zum Verkau£ locken konnte.

Am H a l b z e u g -  und F e r t i g w a r o n m a r k t e  
zeigte sich das Auftreten starkerer Anforderungen noch 
deutlieher. Walzwerke, GieBereien, Maschinenfabriken 
und Konstruktionsanstaltcn konnten fortlaufend neuo 
Bestellungen hereinnehmen. Fiir Walzwerkserzeugnisso 
muBten bald liingere Lieforfristen beansprucht werden, 
die stellenweiso nicht unter aclit Wochen lauteten. Die 
Gesehaftstatigkeit am Pariser Markte war vornehmlieh 
rege, so dali in den Preisen ein weiterer Vorsprung zu 
gcwinnen war. Feinbleche stelien sich dort auf 195 
bis 200 fr. f. d. t, Grobblecho yon 3 mm und mehr auf 
200 bis 205 f r .; bei besonders groBen Abschlttssen tr it t  
eine ErmiiBigung um 5 fr. f. d. t  ein. Fiir SchwciB- und 
FluBstabeisen gilt der Satz von 175 fr., boi umfangreichcren 
Posten allenfaUs von 170 fr., wahrend sich der Preis ftir 
Spezialsorten auf 180 bis 190 fr., fiir Triiger auf 190 
bis 200 fr. stellt. Im Nord- sowie Meurthe- und Moscl- 
Bezirkc ergeben die tatsachlichcn Werkspreise folgendo 
Siitze: FUr SchweiB- und FluBstabeisen 100 bis 105 fr., 
fiir kleinero Mengen bis 170 fr., fiir Spezialsorten 175 
bis 180 fr., fiir Feinblecho ebenfalls 175 bis 180 fr., fiir 
Grobbleche yon 3 mm und mehr durchgiingig 180 fr. 
Im Haute-Marne-Gebiete kommt SchwciBstabcisen auf
175 bis 180 fr. f. d. t ,  FluBstabeisen auf 180 fr., meistens 
sogar auf 185 fr. zu stehen, Bandeisen notiert dort ebenfalls 
185 fr., Feinbleche stelien sich auf 190 fr. und Grobblecho 
auf 210 fr. Das Triiger-Comptoir wurdo um weitere drei 
Jahre yerlangert. Der bedeutcnde Aufschwung in der 
Kraftwagen-Industrie fiihrtc zu haufiger Neuaufstellung 
von Arbeitsmaschinen, auch konnten dio Fahrikanton yon 
Zubehorteilen mit anselinlichen Auftragsmengcn bcdacht 
werden. In G i s e n b a h n m a t o r i a l  trugen dio 
umfangreichcn Kiiufe der Bahngescllsehaften — insgesamt 
etwa 8000 Wagen yerschiedencr Art sowio 175 Loko- 
motiyen — wesentlich zur Vcrstiirkung der Arbeitsmenge 
bei. Einige Werke haben dam it bis zu zwei Jahren 
Beschaftigung. Auch die Betriebe der Kleineisenindu- 
strie, die ftir Konstniktionswerko arbeiten, sind aus
reichend und fiir 1'ingere Zeit besetzt.

V. BELGIEN. — A l l g e m c i n e s .  Dio E n t
wicklung des belgischen Eisenmarktes war im dritten 
\ierteljahre 1910 durchwcg sehr befriedigend. Wahrend 
(las zweite Vierteljahr eine scharfe Vcrsehleehterung der 
1’reisyerhśiltnisse gebracht hatte , dio sich noch bis in 
(len Anfang de.s Monats Ju li hincin fortsetzte, t ra t  be
reits in der ersten Halfte des Monats .luli eino langsame, 
dann aber von Woche zu Woche fortschreitende Besserung 
auf dem Fertigeiscnmarkte ein. Dio tlbcrseeischcn Ver- 
braucher, die im zweiten Vierteljahre eine starko Zurtick- 
haltung bcobaehtet hatten, sahen sich sehlieBlich gezwun- 
gen, ihren Bedarf einzudecken. Da die Werke im Juni bei 
ihren SuBerst niedrigen Preisnotierungen sclilieBlich eino 
groBere Anzahl yon Auftragen hatten  hereinnehmen 
konnen, so stieBen dio Verbraucher auf festere Preise, 
wie erwartet. Gleichzeitig wurdo das Aussehen des all
gemeinen W irtschaftsmarktes etwas freundlieher; die 
Preisfestigkeit war bei den belgischen Werken bald auf der 
ganzen Linie festzustellen. Infolge der zunehmenden 
Kauftiitigkcit der ubcrseeischen, wio auch der inlan- 
disehen Verbraueherschaft konnten dic Preise yon Woeho 
zu Woche langsam, aber ohne Stockungen heraufgesehraubt 
"erden. Einen Teil dieses Umsehwunges yerdankt der 
Mgisehe Eiscnm arkt der giinstigen Beeinflussung durch 
(lie Entwicklung auf dcm deutschen Eisenmarkte und 
namentlich der Aussicht auf das Zustandckommen des 
neuen deutschen Roheisensyndikates und dessen Ver- 
atiłndigung m it den lothringisch-luxomburgischen Hoch- 
ofen. Anderseits untcrstiitzten aber auch die auf dem 
belgischen Markte eine gro Be Rolle spielenden Ausfuhr- 
firmen, dio im  zweiten Viertcljahre so schwachend auf 
den .Markt eingewirkt hatten, soweit wie moglich die 
beginnende Preisbewegung und wirkten durchwcg in 
giinstigem Simie auf die Geschiifte ein. Der Bcschaftigungs-

grad der Werke hob sich in den letzten drei Monaten in 
sehr nennenswertem Umfange, und da gleichzeitig die 
Arbeitsbedingungen , wesentlich yorteilhafter wurden, 
so konnto bereits zu Endo des Monats August die Gesamt- 
lago der belgischen Eisenindustrie ais wieder durchwcg 
giinstig bezeichnet werden. In  den letzten Tagen des 
Monats September t ra t  dann ais natOrliche Folgo der 
bisherigen lebhaften Kauftiitigkcit und des Umstandes, 
daB die Ausfuhrfirmen dio Preise etwas unterboten, 
um ftir den Rest ihrer Viertcljahresabsohlilsse m it den 
Werken dio notigen Spezifikationen zu crlangen, eine 
kleine Abschwiichung ftir einzelno Artikel (Stabciscn 
und Bleche) ein. Dio Grundstimmung des Marktcs blieb 
jedoch w'eiterhin sehr fest.

K  o h I e n. Der Markt blieb in den letzten drei 
Monaten, dem cigentlichen Sommer-Yierteljahre, unver- 
iindert und dam it ziemlich flau. Der Mehrbedarf in Kohlen 
und Koks der industriellen Vcrbraucher t ra t  durch den 
stiindig rccht ftihlbaren W cttbewerb der ausliindischen 
Kohlen bei den heimischen Zochen kaum in Erscheinung; 
das Hausbrandkohlongeschaft lag naturgemaB auBęrst 
ruhig. In  K o k s  t ra t  am 1. Juli d. J . durch Entscheidung 
des belgischen ICokssyndikates eine Preiscrhohung von 
2,50 fr. f. d. t  fiir das lnland und naeh Moglichkeit auch 
fiir das Ausland ein. Gegen Ende des Monats September 
ermiiBigto das Kokssyndikat (lieso Erhohung fiir Vor- 
sendungen in das franzósisclie Meurthe- und Moselgebict 
auf 2 fr. f. d. t.

R o h e i s e n .  Die Preisbewegung auf dem Roli- 
eisenmarkte stand wahrend des d ritten  Vierteljahrcs m it 
den Beschiiftigungs- und Preisyerhiiltnissen auf dem 
Fertigeiscnmarkte durchaus nicht im Einklang; viel- 
mehr tra t  gegen Mitto des letzten Jahresviertels eine 
unvcrkennbare Abschwiichung der belgischen Roheisen- 
notierungon cin, dio aber auf ein yorilbergehcnd sehr 
starkes Angebot yon luxemburgischera und franzósischem 
Roheisen zurUckzuftihrcn war. Im  September hoben sich 
dio Preise wieder etwas, indessen tlbto unyerkennbar 
dio starkę, gegen das Vorjahr um nahezu 20 %  gestiegene 
Erzeugung der belgischen Hoehofen einen Druck auf dio 
Preise aus. Die Preiso stellten sich frei Verbrauchswerk 
des Beckens yon Charleroi f. d. t  wie folgt:

A n fan g Mitte F.ndc
Juli August September

fr. fr. fr.
Frischereiroheisen . . 70— 71 67 68
Thomasroheisen . . 74 72— 74 72— 74
GieBerciroheisen . . 73 72 73

A l t m a t e r i a l . Bei der wesentlich starkeren
Beschaftigung der Werke wurde der A ltmaterialm arkt 
wieder fester. Die Preiso wurden von den Handlem  ftir 
die meisten Sorten um 2,50 bis 4 fr. f. d. t erhoht.

H a l b z e u g .  Dio Preiso blieben wahrend des 
ganzen dritten  Vierteljahres unyerandert. Der Abruf 
der heimischen Verbraucher gestaltete sich nierklich 
lebhafter ais bisher und auch der englische M arkt zeigte 
sich ftir etwas starkere Mengen aufnahmefiihig.

F e r t i g w a r e n .  Dio Entwicklung des Geschaftes 
wurdo in allgemeiner Form bereits im ersten Abschnitte 
des Bcrichtes dargestellt. Der Beschaftigungsgrad war 
wahrend der letzten drei Monate fast auf allen Gcbieten 
wesentlich befriedigender ais bisher, indessen blieb dio 
Inanspruehnahme der Lokomotiy- und Waggonbau- 
anstalten yerhaltnismSBig schwach. In  Stabeisen reicht 
dagegen der Auftragsbestand bei einor Reihe yon Werken 
jetzt ftir 6 bis teilweiso 8 Wochen aus, dabei konnen die 
AbschluBpreise, da die Rohstoffe eine Verteuerung meistens 
nicht erfahren haben, lohnend genannt werden- In  Blechen 
wurde der Geschiiftsumfang bei Grobblechen wenig starker, 
auch ycrhinderte der starkę auslandische, namentlich 
der englische W ettbewerb, eine groBere Aufbesserung 
der Prcislage, dagegen gestaltcten sich die Arbeitsyer- 
haltnisse in Mittel- und Feinblechen erheblich gunstiger. 
Die Preise fiir die hauptsaehlichsten nichtsyndizierten 
belgischen Ausfuhrerzeugnisse, wie fiir die syndizierten
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Schienen stellten sich f. d. t  zu 1010 kg fob Antwerpcn 
wahrend des vergangcnen Vierteljahre3 wie folgt:

Anfang; Mitte Ende
August SeptemberJu li

X  X
FluBntabeisen 4.16/— bi»*4.17/—  4.16/— bi»5< 
SchweiBstab- 

eisen . . 4.14/6 „ 4.16/-- 4.17/—  „ 5
FleBelH. Grob- 

blcche . . 5. 8/—  „ 5. 9/- 
Feinbleche

0/- 4.18/- 

5. 0 / ~  4.18/—  

5.10/—  5. 9/ —

Jl.
bis 5, 0/— 

5. 0 / -  

5.10/—

6. O j -  
Zł. 7/6

»/w' . . . 5.13/- j| 5.14/—  5 15/6 „ 5.16/6 5.19/—
Schienen . . 5. 2/6 *  5. 7/6 5. 2 6 „ 5 - 7 6  5. 2/6

Die Besserung der Preise, die auch im Inlandsverkehr 
um durchschnittlich 5 fr., teiiwcise sogar um 7,50 fr. f. d. t  
erhóht werden konnten, ist somifc recht ausgepragt. Auch 
in Bandeisen und Sfcreifen, D raht und Drahterzeugnisscn 
wurde der Bescbaftigungsgrad der Werke starker. in 
Schienen konnte eine Reihe bedeutender Auftrage herein- 
genommen werden, wahrend der Geschaftsgang in TragertJ, 
der Jahreszeit entsprechend, etwas nachlieB.

V t  VEREINIGTE STAATEN VON AMERIKA. — 
Der Eisenm arkt befand sich wahrend des abgelaufenen 
Jahrcs viertels in einer sehr unbefriedigenden Yerfassung, 
und dabei sind die Aussichten fQr die nachste Zukunft nichts 
weniger ais gtlnstig. Zwei Ursachen sind es, auf die dieser 
Zustand zuriickzufiihren ist, einmal das Zuruckhalten 
der Eisenbahngesellschaften m it den Materiał vrergebungcn 
utul zum andern die grofie Ueberproduktion in fast allen 
Matcrialicn. Die enormc Yermehrung der Leistungs- 
filhigkeit, dio die Anlagen der groBen Stahlwerke in den 
beiden letzten Jahren erfahren haben, m acht sich nun
mehr bcmerkbar, und das Land ist nicht imstande, diese 
groBen Mehrerzeugungen aufzunehmen. Die Eisen- 
bahnen haben jahrclang Dividenden bezahlt m it Geld, 
das ftir Erneuerungszweeke und den Ausbau ihrer Netzo 
ha tte  zuriickgcstcllt werden sollen, so daB sie je tz t mit 
ihren Neuanlagen auf die Mittel angewiesen sind, die 
durch Ausgabe neuer Anleihen hereinkommen, und fur die 
Yergebung neuer Anleihen zu gUnstigen Bedingungen ist 
die Zeit gegenwiirtig recht ungeeignet. Eine durchgreifendo 
Besserung der I^age ist erst dann zu erwarten, wenn die 
Eisenbahngesellschaften wieder m it groBen Mengen auf 
den Markt kommen, denn dieProduktionseinschrankungen, 
zu denen man wieder h a t tibergehen mtissen, vermogen 
wohl aus der ersten groBen Vcrlegenheit zu hclfen, ein 
Mittel zur volligcn Gesundung des Marktcs bilden sio nicht.

Was die einzelnen Zweige anlangt, so h a t neben dem 
Eiscnbahnmaterial namentlich der Absatz an Roheisen 
und Stahl zu leiden gehabt. Das Roheisengeschiift be- 
wegte sich in rnanchen Wochen in derartig engen Grenzen, 
daB Preisnoticrungen tiberhaupt nicht zustande kamen. 
In Fertigmaterial waren Nachfrage und Abruf reoht gut, 
in manchen Zweigen sogar ausgezeichnet, namentlich 
ha tte  das Bau werkscisen wahrend der Beriehtsperiode einen

1910 1909
tca -a
<2 "3a
<

tt "  
s s<2 tc 
< <

boc ~ 
“ p*
c % 
<

o J  
a -
W®

V *»'■o a. c c

Dolla r fur die Tonne zu 1016 kg

GieBerei-Roheisen S tan
dard Nr. 2 loco Philn-
d o l p h i a ....................... 10,25 10,00 i (i,00 16,00 18,50

(iieflerei-lioheisen Nr. 2 
(aus dem Silden) loco
O m c in n a U .................. 14,75 14,50 14,25 14,25 17,75

i Begeemer-Roheisen j S 1(5,40 16,15 15,90 15,90 18,40
| (Sraues P u d d e lro h e i* .l|j 14,00 14,40 14,15 14,15 16,90
i Beasemerknilppel . (“ g 25,00 24,50 24,50 24,50 25,00
i Sehwere Stahlaehienen 

ab W e rk ....................... 28,00] 2S,00 28,00 28,00 28,00

Behaltorbleche . 'I 1,40
C ent/ fiir das Pfund

1,40! 1,40! 1,40 1,50
| Feinbleche Nr. 28 ,-§ = S 2,30 2,25 2,15 2,15 2,30

D rahtslifte  . . . J 1,80 1,70 1,70 1,70f f 1,80

sehrgutcn Markt. Auch in Blechen, ferner ingewalzten und 
gezogenen Rohren sowie in D raht und Drahterzeugnisscn 
waren die Werke gut, zum Teil sogar sehr gu t beschiiftigt.

Zum SchluB des Quartals is t die Zuriickhaltung 
mit Neuabschlussen jedoch allgemein geworden, es wird 
nur der allerdringendste augcnblickliche Bedarf gedeckt.

Die Preise sind, wie aus der vorstehendcn Ueber- 
sicht hervorgeht, auf der ganzen Linie gewichen, und 
vom Zwischcnhandel werden rielfach diese ermiiBigtcn 
Preise noch weiter unterboten.

VIL PR EISE  FtTER EISEN LEG IERUNGEN 
UND M ETALLE.

■
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Eisen leg ierungen. JL
■* 1 .K j t  :

Ferrósilizium  :
a) i. Hochofen erzeugt (Basia 10 %  Si)

f. d. t frei W agpon  Du is- 
burg-Ruhrort . . 

Ska la  - j -  3,50 J l
b) elektr. hergestellt (Basis 50 %  SI)

f.d. t ab Du isburg . .

*

210,00

*

210,00

*

205,00

*

210,00

Ferrom angansillzlum , elektrisch her
gestellt:

1. 50 bis 55 %  Mn, 23 bis 28 %  Sl 
f. 4* t ab D u isb u rg . . 360,00 360 ,00 360,00 360,00

2.68 b is 75 %  Mn, 20 bis 25 %  S i 
f. d. t ab Du isburg . . 365,00 370,00 380,00 380,00

3.50 bis 55 %  Mn, 30 b is 35 %  Sl 
f. d. t ab D uU burg  . . 365,00 370,00 380,00 380,00

Ferrom angan (Basis SO %  Mn):
f. d. t fob engl. Hafen . * * * *

Ska la  -f- 2 «.# 
Ferrochrom, elektr. hergestellt:

1. raff. Ferrochrom  Nr. I  
(0,3 bis 0,75 %  C, B a s i* 60 %  Cr) 

f. d. t ab Du isburg . . 1800 1800 1800 1800
2. raff. Ferrochrom Nr. 11 

(l bis 2 %  C, Basis 60 %  Cr) 
f. d. t ab Duisburg- . . 1150 1150 1150 1150

3. Ferrochrom
(4 bis 6 % C, Basis 60 %  Cr) 

f. d. t. ab Du isburg . . 450 4 jO 450 450
Ferrowolfram  (85%  W o, 0,5 bis l %  C): 

f. d. kg  des in  der Leg ie rung  ent- 
haltenen mctallischen W olfram s 

ab Du isburg . . . . 10,00 9,00 S,00 8,00
Ferrom olybdlin (70 b is 8 0 %  Mo): 

f. d. k g  des in  der Leg ierung ent- 
haltenen MolybdJlns ab Du isburg .

Ferrovanadlum  (Basis 25 %  Ta, kohle n- 
stofTfrei): f. d. k g  ab Htttte . . .

12,50 12,00 12,00 12,00

12,00 12,00 12,00 12,00
Ska la  ±  0,48 JC 

Ferrobor (20 %  Bo, koblenstoITfrei): 
f. d. k g  ab Hutte . . . 12,50 12,50 12,50 12,50

Karborundum  (Siliziumkarbid): 
f. d. t ab Du isburg 580 580 575 580

Metalle.

25,40 25,10 25,10 25,50
Kupfer. . . f. 100 k g  „ „ . . 116,50 116,00 117,00 116,50
Z in k  . . .  f. 100 k g  _ „ . . 47,50 47,50 48,00 48,50
Z inn-Banca . f. 50 k g  c if Rotterdam 152,50 154,00 162,50 159,25
Antim on Re- 

gulu* . . . f.lOOkg n „ 54,00 53,50 53,00 54,00
) N ickel (98 bis 9 9 %  NI):

f. 100 k g  ab Hiitte. . 344,00 344,00 344,00 344,00
Alum inium  (98 bis 0 9 %  Al):

f. 100 kg  ab Hiitte . . 150,00 150,00 145,00 145,00
Metali, Chroni (98 bis 99 % Cr, ohne 

Kohlenstoff): f.d .kg  ab Hiitte . . 5,65 5,65 5,65 5,65
■ Metali. M angan  (97 %  M n) :

f.d. k g  ab Hiitte . . 4,50 4,50 4,50 4,50
; Metali. W olfram , pu lrerform ig (96 

bis 9 8 %  W o): f.d. k g  ab Ilutte . 6,10 5,80 5,65 6,00
! Metali. T ita n :

1. fur Stahl. . f.d. k g  „ „ . . 12,50 12,50 12,50 12,50
2. Fur Gufielsen f. d. k g  „ „ . . 9,00 9,00 9,00 9,00

Chrom m angan (30 %  Cr, kohlenstoff- 
frel) : f.d. k g  ab Hutte . . 5,60 5,60 5,60 5,60

Chrom m olybdan (50 %  Mo, kohlen- 
stofffrei): f.d. k g  ab Hiitte . • 12,50 12,50

i

12,50 12,50
M anganbor (30 %  Bo, kohlenstofffrci): 

f.d. k g  ab Hiitte . . 14,50 14,50 14,50 14 50
M angantitan (30 bis 3 5 %  Ti, kohlen- 

stofffrei): f. d. k g  ab Hiitte . . 11,00 11,00 11,00 11,00

Angaben folgen im nachsten Heft.
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Vom Roheisenmarkte. — Ueber das o n g 1 i s c h o 
Roheisengeschaft wird uns unterm  8. <1. M. aus Middles- 
brough wio folgt berichtet: Der Rohcisenm arkt ha t sich 
soit Mitte dieser Woeho pliStzlich und entschiedeń gc- 
besscrt. Das Ende des Ausstandes in den Banmwoll- 
spinnereien, bcgrilndeto Aussicht auf baldigen Wieder- 
beginn der Arbeit in den Schiffswerften, sehr gtinstigo 
Monat sauswcise des Handclsamtcs und Wiederaufnahme 
des Betriebes bei den deutschen Werften, sowie die E r
hohung der Preiso des Stahlm atcrials um sh 5/— f. d. ton 
belebten die Kauflust. Seit Mittwoeh fand cin sehr groBer 
Umsatz in ailcn Arten, m eist fiir Lieferung bis Ende des 
Jahres, s ta tt. Fiir sofortige Lieferung von GieBereieisen
0. M. B. sind jetz t die Preise ab W erk: fiir GieBereieisen 
Nr. 1 — fast unerhiiltlich — sh 53/3 d, fiir Nr. 3 sh 49/0 d, 
fiir Hiimatit in gleichen Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh (S2/9d 
f. d. ton, netto Kasse. Fiir GieBereieisen Nr. 3 fiir Lieferung 
im Januar/Miirz bieten die Kiiufer vergcblich sh 50/0 d, 
gefordert werden sh 51/—. Hiesige W arrants Nr. 3 notieren 
sh 49/6J4 d  bis sh 49/7 d Kasse. In  den W arrantslagern 
befinden sich 477 177 tons, darunter 433 800 tons G. M. B. 
Nr. 3.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Vcrsand 
des Stuhlwerks-Yerbandes an P r o d u k t o n  B be
trug im A u g u s t  1910 insgesamt 493 349 t  (Roh- 
stahlgewicht). Davon entfallen auf:
Stabeisen . . . 289 009 t  Rohren . . . .  14 497 t
Walzdraht . . 58 949 t  GuB- u. Schmicdc-
Bleche . . . .  84917 t  stticke . . . . 45917 t
Im August d. J . wurden also gegeniiber dem Monat Juli
an Stabeisen 8915 t, an W alzdraht 4019 t, an Blechen
5525 t, an Rohren 3033 t  und an GuB- und Schmicde- 
śtOcken 1751 t  mehr yersandt.

Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a. d. Ruhr. — Am 1. d. M. sind fiir Koks und Kokskohlen 
erhohte Preise in K raft getreten, die sich wie folgt stellen: 
Kokskohle 11,25bis 12 (bisher 10,25 bis 11) ,H, Hochofcn- 
koks 14,50 bis 10,50 (13 bis 15) J i ,  GieBcreikoks 17 bis 19 
(10 bis 18) J i , Brechkoks X und II  19,50 bis 22 (18,50 
bis 21) J i.

Verein Deutscher EisengieBereien. — Die N i  e d c r -  
r h e i n i s c h - W e s t f i i l i s c h e  G r u p p e  der Han- 
delsgieBereien hat sich infolge der auBergewohnlich starken 
Heraufsetzung der Rohmatcrialienpreise gewungen ge- 
selien, die GuBwarenprcise wenigstens cinigcrmaBen damit 
in Einklang zu bringen. Sie hat infolgedessen in ihrer 
Sitzung vom 5. Oktober 1910 beschlosscn, eine s o f o r -  
t  i g e. P r e i s e r h o h  u n g  yon zunachst 2 J i  fiir 100 kg 
oder 10 %  auf dic Sttickprcise eintreten zu lassen.

Zur Lage der EisengieBereien. — Die EisengieBereien 
hatten nach dcm „Reichs-Arbcitsblatt11* im A u g u s t  im 
allgemeinen gut und besser ais im Vormonate zu tun. Auch 
das Arbeitsangebot war befriedigend; nur stellenweise, so 
in einem Betriebe in Sachscn, herrsehte Arbeitermangcl.

Deutsche Drahtwalzwerke, Aktiengeselischaft in Dussel
dorf. — Die am 3. <1. M. abgehaltene Yersammlung 
genehmigte die m it der Firma G a b r i e l  & B e r g e n -  
t  h a 1 in Soest, dem S t a h l w e r k  B e c k e r ,  Aktien- 
Gesellschaft in Krefeld-Willich, der Firm a li a s s e  &
S e 1 v c in Altena und dem G u B s t a h l - W e r k  
W i t  t e n  in W itten a. d. Ruhr getroffenen Verein- 
barungen, wonach die genannten Werke dcm Verbandc 
ais Mitglieder fest bcitreten.

Preiskonvention fiir Draht, Drahtwaren und Draht- 
Stifte, Diisseldorf. — ln  der am 4. d. M. abgehaltenen Ver- 
sammlung wurde beschlosscn, den Ycrkauf fur das erste 
Vicrteljahr 1911 zu den bisherigen Preisen und Bedin- 
gungen vom gleichen Tage ab freizugeben.

Preiskonvention fur gezogene Drahte und Draht- 
Stifte. — Die Yereinigung beschloU die Freigabe des Vcr- 
kaufs fiir das erste Yicrtcljahr 1911 zu um eranderten
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Preisen: fiirgozogenon u n d S tiltd rah t zu 14,50 bis 15,25 J i ,  
fiir D rahtstifte zu 10,25 bis 10,75 ./{.

Siegerlander Eisenstein-Verein, G. m. b .  H. in Siegen.
— Der Yerein hat den Gruiulpreis fiir Rohspat um 0,70 Ji 
l. d. t  erhoht, der Preis betriigt somit jetzt 110 Ji fiir 10 t. 
Fur Glanz- und Brauneiscnstein bestelit kein fester Grund- 
preis; die ProisverSndcrungen hierftir schwanken zwisehen
5 und 15 ,<(, je nach Beschaffenheit. Die erhohten Preise 
gelten schon fiir weitere Kiiufe fiir das letzte Yiertel 
dieses Jahres; es zeigt sich, daB ftlr diesen Zeitraum noch 
ziemlich Bedarf yorliegt.

Vom franzosischen Eisenmarkte. —  Man erwartet 
m it einiger Sicherheit, daB das Comptoir von Longwy 
den seit rund zwei Jahren  mit 70 fr. auf derselben Grumi- 
lage belassenen Richtpreis fiir GieBerei-Roheisen Nr. 111 
spatestens zum 1. Januar n. J. erhoben wird. Eingewisser 
Anhaltspunkt fiir die Holie diirfte darin liegen, daB ein 
AuBenseiter des „Comptoirs“ , das Eisenwerk der Cham- 
pagne, dessen Preisstellungen sich durchgangig m it denen 
Longwys decken, fiir Zusatzlieferungen im nachstcn 
Jahre 3 '/i fr. f. d. t mehr notiert. U nter don franzosischen 
Roheisenbezirken steh t dem Nordbezirk cin stiirkerer 
Anteil an der Gesamterzeugung bevor, da  mehrere Hoeh- 
ofenanlagen im Aufbau begriffen sind und nunmehr 
allmahlich ihrer Fertigstellung entgegengehen. Zunachst 
ist auf <lcn Werken der Soe. An. do3 Forgei ot Aeićries 
du Nord et do L’Est in Yalenciennes ein neuer 190 t- 
Hochofen angeblasen worden, dem nach Herąnziehung 
weiterer notwendigor Arbeitskriifte der zh cite folgen wird.

Actlengesellschaft CharlottenhUtte in Niederschelden.
— Nach dem Berichto des Yorstandes brachte da-s ab- 
gelaufenc Geschaftsjahr reichlicho Beschiiftigung fiir dio 
wiehtigsten Betriebszweige des Unternehmens —  Hoeli- 
ofen und Blechwalzwerk —, wahrend in Eisenbahnnmtorial 
die Auftragsmenge infolge der immer noch geringen 
Bestellungen der Staatsbahn hintor der l-eistungsfiihig- 
keit der W orkstation zuriickblieb. Der im Herbst 190!) 
einsetzenden Gesundung der allgemeinen wirtschaftlichen 
l>age entsprachen jedoch <lie erzielbaren Preise zuniiehst 
durchaus nicht, insbesondere blieben trotz der starken 
Besehiiftigung die Grobblechpreise infolge des auBcr- 
ordentlieh heftigen W ettbewerbcs der Werke unter- 
einander sehr gedriickt, bis im Novembcr v. J . eine loso 
Yereinigung der Grobbleehwalzwerko zustande kam. 
Die inzwischen zum 1. April n. J. verlangerte Vereinigung 
konnte die Preiso in ein angemesseneres Verhiiltnis zu den 
Gcstehungskosten bringen und sie, dank der guten Be
schiiftigung der Werke, auch wahrend der im Friihjahr 
d. J . infolge des Bauarbeitcrausstandes eintretenden 
Absehwiiehung der allgemeinen Lage haltcn. Auftrags- 
bestand und Beschiiftigung waren fiir das Grobblechwalz
werk bei Abfassung des Beriohtes tro tz  des Ausstandes auf 
ilcn Seeschiffswerften gut. Auf dem Hochofenwerke wurde 
Ofen I vom7. Juli bis zum 15. Oktober v. .1. neu zugestellt 
und dann sofort in Betrieb genommen. Seitdem stehen 
beide Oefen ununterbroohen im Feuer. Die Erzeugung 
fand glatten Absatz. Dank der in den letzten Jahren 
durchgefiihrten Betriebseerbessorungen, insbesondere des 
Ausbaues <ler Anlagen zur rationollen Ausnutzung der 
Hochofengasc, und dank der guten Entwicklung der Grube 
Brflderbund yermochte die Gesellsehaft die Selbst- 
kosten weiterhin zu vcrringern und dem Wettbewerb 
zu lx‘gegnen, der auf dem Roheisenmarkte durch das 
Bestrebcn der groBen Werke entstand, zur Ausnutzung 
der Hoehofengase unter allen Umstiinden dio Oefen 
im Feuer zu halten und das iiberschtissige Roheisen abzu- 
stoBen. „W enn wir“, so bemerkt der Bericht, „in unserem 
letzten Geschiiftsberieht zum Ausdruck brachten, daB 
der ablehnende Standpunkt des Eisenwerks K raft, der den 
AnstoB zur Auflósung des alten Roheisen-Syndikats gab, 
damals einigen der groBen gemischten Werke nicht un- 
angenehm gewesen sein soli, so ist es interessant, zu beob- 
achten, daB gerade dic gemischten rheinisch-westfalisehen 
Werke es sind, die mit Hochdruck an der Neubildung
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des Verbandes arbeiten. W ir haben unseren B eitritt 
zu dem neuen Syndikat abJehnen miissen in erster Linie, 
weil man uns nicht die auf derselben Grundlago sich 
ergebonde Beteiligungsziffer zugestand, die ais die all- 
gemeine Grundlago ftir dio Botciligung im neuen Syndikat 
bezeiohnet wurdo und auf der auch die Betciligungs- 
ziffern der sechs Werko beruhen, die zuerst die Grttndung 
des Syndikats in die Hand nahmen. Ein B eitritt auf 
Gru mi der uns angebotenen Beteiligungsziffer wiirde 
die ausgiebige Ausnutzung unseres, in weitestgehendem 
MaBo auf dio Vcrwortung der Hoehofengase ausgebauten 
Werkes in Frage stellen und war und ist daher fttr uns 
yollstandig unannehmbar. Dio mittlerweilo yerbuchten 
Roheiśenauftrago gewiihrleisten uns den Absatz unserer 
Produktion im neuen Gcschaftsjahrc. Der Bcdarf dor 
Hochofen an Spateisenstein wird zum groBten Teil ge- 
deckt dureh unsero Grubo Briiderbund, das fehlcndo 
Zusatząuantum  dureh den Freier-Grunder-Bergwerks- 
Verein, auf Grund eines liingeren Lieferungskontraktes, 
und der Bedarf an Hochofcnkoks ebenfalls auf Grund eines 
liingeren Lieferungskontraktes dureh dio auBersyndikat- 
liehen Zechen der Koniglichen Bergwcrksdirektion in Reolc- 
linghausen.“ Dio erhohte Erzeugung des Martinwerkes fand 
in den wciterverarbeitenden Betrieben Absatz. Von Storun- 
gen ernster N atur blieben siimtlicho Betriebe versehont.
— Der Gesamtumsatz stieg von 0 778 338,02 J i auf 
8 104 102,82 ,U. Dio Zahl der Arbeiter der Charlottenhiitte 
belief sich im Durchschnitt auf 775 (i. V. 740); an Lohncn 
wurden 1 032 572,08 J i bezahlt. Der Fabrikationsgewinn 
einschlieBlich 310 975,59 .(( Yortrag belauft sich auf
1 403 299,53 M , der Reingcwinn nach Abzug von 
236 313,30 M  allgemeinen Unkosten, 27 695,16 M  Pro- 
visionen und Reiseunkosten, 61312,50 .K Schuldycr- 
schrcibungszinsen und 292 969,18 J i Abschreibungen auf 
785 009,39 J i .  Der Aufsichtsrat schlagt vor, hicrvon 
38 961,35 J( ais Tantieinen an Aufsichtsrat und Vorstand 
zu verguten, 313 995 J i  ais Diyidendo (8*/>% gegen 
(5 %  i. V.) auszusehtttten und 402 053,04 M  auf neuo 
Rechnung vorzutragen.

Aktien-Gesellschaft Bremerhiitte zu Weidenau. —
Wie der Geschaftsbcricht fttr 1909/10 ausftihrt, wurdo die 
in der Generalyersammlung yom 26. Februar <1. J . be- 
schlossenc Erhohung des Aktienkapitals um 1 000 000 J i*  
inzwischen durchgefiihrt. Dio im yorjiihrigen Berichto 
ausgesprochene Ansicht, daB der Tiefpunkt flberwunden 
soi, war bercchtigt, denn es setztc bald eine nach oben 
gerichtete Preisbewegung ein, dio jedoch dureh die im 
Frtthjahr eingetretene Bauarbeiteraussperrung unter- 
brochcn wurde. Inzwischen "erreichton dio Preise ihren 
friiheren Stand wieder, zum Teil ttbersehritten sio ihn 
sogar. Wahrend die erste Halfte des Berichtsjahres noch 
ein recht ungflnstiges Ergebnis brachte, fiel der AbschluB 
des zweiten Halbjahres — nach dem Berichto infolge 
der hoheren Erzeugungsziffern — wesentlich besser aus. 
Mit Beginn des laufenden Jahres, nachdem ein zweiter 
Halbgas-StoUofen im Walzwerk H iittcnhain fertiggestellt 
war, konnte die Erzeugung an Grobblechen wesentlich 
gesteigert werden, ebenso die Roheisenerzeugung nach 
Inbetriebnahme des neuen Hochofens im Februar. Im  
Hoohofenbetriebe wurden 63 593 (i. V. 39 555) t  Roh
eisen erblasen und im Stahlwerke 62 999 (52 965) t  FluB- 
eisen erzeugt, wahrend im Walzwerko 35 141 (20 025) t 
Bleche hergestellt wurden. Der BetriebsttberschuB betragt 
384 315,77 .K. Fttr allgemeino Unkosten, Zinsen sowio 
Knappschafts- und UnfallycrslchcrungsbcitrSge sind 
264 602,64 ,M zu kttrzen. Die Verwaltung schlagt vor, 
dio ycrbleibenden 119 713,13 .fi zuzttglich eines der Rttck- 
lage zu entnehmenden Betrages yon 25 OOOJt zu Abschrei- 
bungen zu yerwenden.

Aktiengesellschaft der Dillinger Hultenwerke, Dil- 
lingen a. d. Saar. — Die Gesellschaft er/.ielte im Geschiifts- 
jalire 1909/10 naeh Abzug der Abschreibungen und Rilek-

lagen einen Reingen inn von 4 487 570 (i. V. 2 667 156) .((; 
hiervon sollen 1 038 192 (558 442) J i  zu Gcwinnanteilen, 
Belohnungen und Ueberweisungen yerwendet, 3 375 000 
(2 025 000) J i  ais Dividendo (30 %  gegen 18 %  i. V.) 
ausgeschiittet und 74 378 J i  auf neuo Rcclmung vor- 
getragen werden. Bei 11 250 000 .(C Aktienkapital und
7 446 000 (7 184 000) J i  Anleiheschulden betragen dio 
laufenden Verbindlichkeiten 8 836 344 (7 068 785) J i ; die 
Rticklagen belaufen sich insgesamt auf 19 679 354 
(15 701564) Dio Anlagen stehen m it 23 026 631
(22 001 961) M , dio Einrichtungcn mit 12 428 759 
(12 503 843) J l zu Buch. Dio Aufienstando betragen 
14 293 488 (11 535 850) J i.

Aktiengesellschaft Lauchhammer, Riesa i. S. — Das 
letzto Geschaftsjahr des Unternchmens yerlief nach dom 
Berichto des Vorstandos weohselvoll; cs lieB den allgomein 
erwarteten Aufschwung nicht einheitiich, sondern — wenn 
ilberhaupt — nur in recht bedingtcr Weiso erkennen. 
Der Markt fttr Stabeisen und BIccho yerflaute im Spiit- 
sommer 1909 derartig, daB die I-^eiso zurttckgingen, wie 
es nach dcm Berichto seit 15 Jahren nicht der Fali gowesen 
ist. Die Bestrebungen, dio betreffenden Walzwerko zu- 
sammenzuschlieBen, u'urden abermals erneuert; der 
Zwischcnhandel wio auch dio Verbrauclierschaft hielten 
diesen Augenblick fiir geeignet, sich zu billigsten Preisen 
auf lange Zeit cinzudecken. Nach dom Zustandekommen 
der Proiskonventionen fiir Stabeisen und Bleche gelang 
es diesen, dio Preise nach und nach wieder auf eine zwar 
immer noch ganz miiBigc, aber auskómmliche Hohe zu 
bringen. Im Berichtsjahre wurden dio Mehrerloso in
dessen erst in beschriinktem MaBo wirksam. Das Geschiift 
in schmiedciscrnen Rohren wurde dureh das Auftreten 
neuer W ettbewerber, m it denen sich das Gas- und Siede- 
rohr-Syndikat nicht verstandigen konnte, gestort. Dio 
Folgo hierron war ein Preiskampf im letzten Halbjahre 
seiner yertraglichen Dauer und eino Verminderung des 
Interesses an dem Syndikat. Seine Verliingerung mililang, 
nachdem ein maBgebendes groBes Werk sich zuruckgezogen 
hatte. Die Preise sind vom 1. Ju li d. J . ab im freien Wett- 
bewerb auf einen unlohnenden Stand gefallcn. Auch das 
GuBrohrgeschiift liegt fortgesetzt ungttnstig. Der Kampf 
des schmiedeisemen Muffenrohres gegen das guBeiserne 
tob t weiter und wird dadurch noch ausgebreitet, daB 
seit dem 1. Juli d. J . mehrere Rohrenwalzwerko mit Muffen- 
rohreii neu auf dem Plan erschienen sind. Die sonstigen 
EisengieBereien des Unternchmens waren zufriedenstellend 
beschiiftigt; im W ettbewerb m it den GieBereien der Hoch- 
ofenwerko wurden sie dureh das nach Auflosung des Roh- 
eisensyndikates billiger gewordene Roheisen untersttitzt, 
der Preisstand der Erzeugnisse war jedoch durchweg 
niedrig, da  alle Roheisen kaufonden GieBereien ttber 
billiges Roheisen yerfttgten. In der Eisenkonstruktions- 
abteilung, dereń Leistungsfahigkeit in ihren neuen Werk- 
sta tten  gestiegen ist, ha tte  das Unternehmen geniigend
— wenn auch zu gedrttcktcn Preisen — zu tun. Die Ab- 
teilung ICranbau wurde durcli das allgemeino Bcstreben 
der GroBcisenindustrie, sich dureh Verbcsserung der 
Transportvorrichtungen die Selbstkosten zu yerbilligen, 
untcrsttttzt. Das Projekt, die sachsischen Werke von 
Lauchhammer aus m it elektriseher Energie zu versorgen, 
nahm im Herbst 1909 festere Gestalt an. Die Gesellschaft 
beabsichtigtc zunachst, cinc Ucbcrlandzentralo nur zur 
Yersorgung ihrer Werke in I^auehhammer, Groditz und 
Riesa zu erriehten, sah sich aber genotigt, um den Weg 
fttr die Leitung frei zu bekommen, Stromlieferungs- 
yertrage mit einem groBen Gemeindeyerbando im Konigreich 
Saehsen und einer Genossenschaft im preuBischen Krcise 
Liebenwerda abzusehlieBen. Mit dem Bau der Anlagen 
wurde begonnen. Zur Beschaffung der erforderlichen 
Mittel genehmigte die auBerordentliche Hauptversamm- 
lung vom 9. Dezember v. J . die Ausgabe yon 1 875 000 M 
neuer Aktien.* — Erzeugt wurden in L a u c h h a m m e r  
von den EisengieBereien und Nebenbetrieben 6880 (i. V.

+ Ygl. „Stahl und Eisen“ 1910, 9. Marz, S. 431. * Ygl. „Stehl und Eisen“ 1909, 10. N ov„ S. 1797-
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6355) t, von der BronzcgieBerei 01 (49) t, von der Eiscnbau- 
abteilung und Maschinenfabrik 14 900 (9023) t ;  in G r 6 - 
d i t z  von den GieBereien und Nebenbetrieben 23 120 
(21 978) t ;  in B u r g  h a m m e r  von der GieBerei 1000 
(1507) t; in R i e s  a von den Walzwerken und Neben
betrieben 108 103 (154 719) t. Versandt wurden von allen 
Abteilungen Waren im Gcsamtwerte von 31 742 019,85 
(28 501 917,30) JC. Die Zalil der am 30. Jun i d. J . besehaf- 
tigten Arbeiter betrug 4557 gegen 4004 am gleichcn Tage 
des Vorjahres. Der nach Vornahme der Abschreibungcn 
in Hohe von 920 033,90 JC verblcibende Gewinn betragt 
uuter EinschluB von 157 580,80 JC Yortrag und 288 .(C 
verfallener Dividende 1 490 180,45 J t .  Die Verwaltung 
sehliigt vor, von diesem Betragc 100 000 JC der auBer- 
ordentlichen Riicklagc und 300 000 JC der BautenrUckhgo 
zuzuftihren, dem VcrfQgungsbcstando filr die Beamtcn 
25 000 .IC und dcm gleichcn Fonds fiir Arbeiter 50 000 JC 
zu llberweisen, an den Aufsichtsrat 30 438,70 JC Tantiemen 
zu yergflten, 750 000 JC Diyidende (1 0 %  wie i. V.) aus- 
zuschUttcn und 184 741,75 JC auf neue Reclinung vor- 
zutragen.

Aplerbecker Hutte, Briigmann, Weyland & Co., 
Aktien-Gesellschaft, Aplerbeck. — Nach dcm Betriebs- 
berichte ftir 1909/10 muBte das Untcrnehmen, um eino 
mit crheblichen Kosten verbundene Fordereinsehrankung 
und eine weitere Anhaufung von Spateisenstcinyorratcn 
auf der Grube „Zufiillig-Gluck" zu vcrmciden, sich im 
Oktober 1909 entschlicBcn, den zweiten Hochofen auf 
Stahleisen anzublasen, trotzdem die Preise zu jener Zeit 
ftir diese Roheisensorte dio Selbstkosten der Gesellschaft 
nicht deekten. Infolgedcssen stieg dic Roheisenerzeugung 
von 50 415 t  im Yorjahre auf 74 G09 t  im Berichtsjabrc. 
Die niedrigen Preise der im H erbst 1909 getiitigten Ab- 
schliisse auf GieBercieiscn fUr das Kalenderjahr 1910 
maehten sich zudcm cmpfindlich bemerkbar, so daB 
der GcsamttibcrschuB auf Roheisenkonto nur gering 
war. An EisenguBwarcn wurden 4393 (i. V. 3708) t  her- 
gestellt. An einen Gewinn war hier nach dem Beriehte 
infolge der niedrigen Preise nicht zu denken. Die Gcscll- 
schaft war gezwungen, um den GieBereibetrieb aufrccht 
erhalten zu konnen, Auftrage licreinzunehmen, die weit 
unter den Selbstkosten blieben. Dic Abteilung GieBerei 
hatte auBerdem unter den ungesunden Arbeit eryerhiilt- 
nissen zu leiden; durch den weiteren Ausbau der Arbeitcr- 
kolonie hofft die Gesellschaft diesem Uebelstande nach 
und nach abhelfen zu konnen. Auf Grube „Zufallig- 
Gltlck“ muBte dio Forderung zeitweise eingeschriinkt 
werdon; gefordert wurden 54 637 (48 015) t. Auf Grube 
Martenberg wurden 20 197 (10 005) t  Roteisenstein ge- 
fordert. Die von der Generalvcrsammlung vom 19. No- 
vember 1909 gcnehmigte Anlcihe von 1500 000 .fC* ge- 
langtc zur Ausgabe. Die fiir den Erliis auszuftlhrenden 
Neuanlagen (Gasreinigung, Gasgebliise, Gasdynamos usw.) 
sind im Berichtsjahre gut fortgeschrittcn, so daB dio 
Gesellschaft hofft, den Betrieb am Anfang des nachsten 
Kalcnderjahrcs aufnehmen zu konnen. Nach vorsichtiger 
Bewertung der Bcstande ycrbleibt cin UebcrschuB yon 
158 782,08 .(C, von dem 11 250 JC fiir Anleihezinsen, 
4500 JC ftir Talonsteuer, 15 144,86 JC fiir Tantiem en 
und Belohnungen und 30 794,20 JC zur teilweisen Tilgung 
der Unkostcn der Anleihe zu yerwenden sind, so daB 
noch 91 093,02 JC ftir Abschreibungcn yerbleibcn.

Kalker Werkzeugmaschinenfabrik Breuer, Schumacher 
& Co., Akt.-Ges. in Kalk bei Koln a. Rh. — Die im
abgelaufenen .Jahro eingetretene und anhaltcnde Besse
rung in der Eisen- und Stahlindustrie wirkte nach dcm 
Beriehte einigermaBen giinstig auf den Yerlauf des 
letzten Geschaftsjahres ein. Wenngleich im ersten Halb- 
ahro die W erkstattcn nicht in yollem MaBe beschaftigt 

werden konnten, gingen die Auftrage gegen Mitte des 
Berichtsjahrcs reichlicher ein, so daB in der zweiten Halfte 
desselben der Ausfall des ersten Halbjahrs ziemlich wieder

* Ygl. „Stahl und Eisen“  1909, 3. N ow , S. 1758.

eingeholt werden konnte. Trotz Preisen, die noch immer 
zu wiinschen iibrig IieBen, crzielto die Gesellschaft dank 
ihrer modernen Bctriebseinrichtungen cin zufriedenstcl- 
lendcs Ergebnis. Der Rcingewinn betragt einschlieBlich 
230 714,99 JC Vortrag und 1082,74 JC Zinseinnahmen 
nach Abzug von 571 509,38 JC allgemeinen Unkostcn 
usw. und 278 932,06 J l  Abschreibungcn 575 380,31 .IC. Die 
Vcrwaltung sehliigt vor, hieryon 17 233,50 JC dor Biick- 
lago zu tibcrwciscn, 36 390,08 JC Tantiemen zu ycrgóten, 
288 000 JC Diyidende (8%) ausżuschtltten und 233 702,73 JC 
auf neue Rcchnung yorzutragen.

Lothringer HUttenverein Aumetz-Friede in Kneut- 
tingen — Gewerksehaft Viktor in Rauxel. — Der Ver- 
waltungsrat des Lothringer Hottcnycreins Aumetz-Friede 
hat beschlossen, dic s a m t l i c h e n  K u x c der Ge- 
werkschaft zum Preise von 28 000 JC ftir. den Kux, zalil- 
bar am 3. Januar 1911, zu e r w e r  b e n. Einer auf den 
25. d. M. nach Brtissel einzuberufenden au Bero rdent liche n 
Hauptyersammlung soli yorgcschlagen werden, das 
A k t i e n k a p i t a l  um 10 000 000 .(C auf 45 000 000 .K 
zu o r hi o l ie n .  Die ab 1. Januar 1911 diyidenden- 
bercehtigten Aktien werden yon einer Bankongruppe 
fest (ibernommen m it der MaBgabc, daB den bisherigen 
Aktioniiren der Het rag yon 14 200 000 .fC neuer Aktien 
zu 775 fr. (in Deutschland zuztlglich Reichsstcmpcl) in 
der Weise zum Bezug angeboten werden soli, <laB auf 
je zwei alte Aktien eino neue cntfallt.

Mannesmannrohren-Werke, Dusseldorf. Dic am
1. d. M. abgehaltcno Hauptyersammlung beschloB die 
E r h o h u n g  des A k t i e n k a p i t a l s  um 7 500 000 JC.*

Nahmaschinen-Fabrik Karlsruhe vormals Haid & Neu 
in Karlsruhe (Baden). • Der UebcrschuB des abgelaufenen 
Geschaftsjahres betragt nach dcm Beriehte des Yorstandes 
unter EinschluB yon 90 807,15 JC Vortrag und nach Ab
zug von 900 821,94 .(C Fabrikations- und sonstigen Un- 
kosten, Tantiemen, Reisespescn, Prorisionen, Sehuld- 
yerschreibungszinsen usw. und 54 774,08 JC Abschrei- 
bungen 451 826,03 JC. Hieryon sollen 15 000 J l  dem Be- 
amten- und Arbeiteruntersttitzungsbestande und 30 000 JC 
der Rticklage fiir Ncuanschaffungen zugewiesen, 70 000 Jl 
ftir besondere Abschreibungcn yorwendet, 238 000 . fi 
ais Diyidende (17 %  wie i. V.) yerteilt und 98 820,03 .(C 
auf neue Rcchnung yorgetragen werden.

Phoenlx, Aktien-Gesellschaft fiir Bergbau und Hiitten- 
betrieb in Hoerde — Diisseldorfer Rflhren- und Eisen- 
Walzwerke (vorm. Poensgen) in Diisseldorf-Oberbilk.
Der am 29. Oktober stattfindenden Hauptycrsammlung 
der crstgenanntcn Gesellschaft soli yorgcschlagen werden, 
das A k t i e n k a p i t a l  um 6 000 000 M  zu o r h ó h e  n. 
Dayon sollen 4 080 000 ,K zum Erwerb des D U s b e 1 - 
d o r  f e r R o h r o n -  u n d  E i s e n -  W a 1 z w e r k k 
dienen, dereń Aktionarc filr je 0000 JC Aktien ihrer Ge
sellschaft je 3600 JC Phoenix-Aktien mit Oividenden- 
bcrcchtigung vom 1. Juli d. J. ab erhalten sollen; die 
tlbrigen 1 320 000 .(C neuer Phoenix-Akt ien werden von 
einer Bankengruppe unter AusschluB <les Bezugsrechts 
der Aktionarc zu 220 %  (ibernommen. Der Erliis ist zur 
Verstirkung der Betriebsmittel des Dusseldorfer Werkes 
bestimmt.

Hardanger Elestrical Iron and Steel Works.** — Wie
Ycrlautet, ist unter yorstchendem Namcn in Norwegen eine 
Gesellschaft m it einem Aktienkapital von 00 000 £  ge- 
griindet, yon dem tiber die Halfte bereits gezcichnet ist, 
wahrend der Rest allgcmein aufgelegt werden soli. Mit 
der Inhaberin der norwegischen Patente, der Aktien- 
gesellschaft „Elektrom ctall“ , wurde cin Ycrtrag abge- 
schlossen, wonach das neue Untcrnehmen dasselbe Yer
fahren wie in D om narfyetf benutzen darf. Der Voran- 
sehlag fur die Errichtung der Anlage und die Betriebs-

* Ygl. „Stahl und Eisen'1 1910, 14. Sept., S. 1610.
** „The Iron and Caal Trades Rsyiew“ 1910, 7. Okt., 

S. 591.
t  „ S tih l und Eisen" 1910, 17. Noy., S. 1801.
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kosten wurden auf Gru nil der Ergebnisse in Domnarfyet 
aufgestelll.. Die Werke sollen in Odde am Hardangerfjord 
errichtet werden, und zwar sind zwei elektrisehe Hoehofen, 
ein Elektrostahlofen und ein Kniippclwalzwerk yorge
sehen. Die notwendige Kraft liefert dio Akticselskabefc 
Tysso W aterfalls; zunachst werden 4200 PS in Anwendung 
kominen. Die jahrlichc Erzeugung wird auf 7- his 8000 t 
Roheisen bei einem Vcrbrauch der Oefen von 3000 PS ge- 
schatzt. Die ganze Anlage soli erst nach und nach errichtet 
werden. Zunachst soli eine Ofenanlage mit zwei elektrischen 
Hoehofen erbaut werden, von denen jedoch immer nur 
einer im Betrieb sein soli. Nachdem man hiermit E r
fahrungen gesammelt haben wird, soli der Elektrostahl- 
ofen, fiir den in demselben Gebaude geniigend Itaum  yor
gesehen wird, errichtet werden; zuletzt will man m it dem 
Bau des Kniippelwalzwerkes beginnen. Fur die Einfuhr 
von Erzen, Kohlen, Koks usw. und die Verladung der her- 
gestellten Erzeugnisse sollen auBerdem Quais mit Lade- 
und Entladevorrichtungen angelegt werden. Eino Draht* 
seilbahn, Zcrkleinerungsanlage usw. sind ebenfalls yor
gesehen. Maschinen, Seilbahn und Ladcvorrichtungcn 
sollen elektrisch angetrieben werden; hierfiir ist ein Ver- 
hrauch von 1200 PS angenommen. Das Eisenerz wird 
yon im nordlichen Nor wegen gelegencn Gruben bezogen. 
Die Zahl der Arbeiter wird bei regelmiiBigem Betrieb un- 
gefjihr 75 betragen. Bei dem Voranschlag wurde eine E r
zeugung von 2% t  fur die elektrisehe PS zugrundo gc- 
legt, wahrend da* sehwedische Werk in einem Ofen 2,8 t  
bei einem Ycrbraueh Von 000 PS liefert. Bei einem Ofen 
von 3000 PS wiirde es nicht unmoglich sein, 4 t  zu er- 
zeugen. Die in Aussićhtgenommene Anlage stellt nur einen 
kleinen Anfang dar; die ersten Oefen sollen im April oder 
Mai n. J . in Betrieb sein. Dic beabsichtigten Erweite-

rungen sehen einen Verbrauch an elektrischer Energi' 
yon 14 000 PS vor bei einer Arbeitcrzahl von 250 bis 
300 Mann.

, Hoehofen in Caen.* — Nach einer Mitteilung des 
„Echo des Mines et do la Metallurgic“ ** beschaftigen 
sich die bcteiligten Kreise fortgesetzt lebhaft mit der Frage 
der Entwicklung der Hoehofen in der Niihe yon Caen. 
Die bekanntlich im Mai' d. J . gcgrtindete Gesellschaft 
Societć des hauts-fourncaux de Caen, an der zum groBten 
Teil deutsches K apitał interessiert ist, hat unterdessen 
Grundstiickserwerbungen yorgenommen zwecks Errich- 
tung von Huttenwerken in Hćrouvillc zwischen dem 
Ornc-FluB und dem Kanał von Caen. Nachdem so die 
neuen Anlagen in gliicklichcr Weiso direkt auf dem Wasser- 
wege Brennstoffo bcziehen oder die Fertigfabrikatc ver- 
schiffen konnen, erilbrigt es sich noch, das Werk mit den 
Erzgruben in Soumont, die derselbcn deutsch-franzosischcn 
Interessentengruppc gehoren und deren Erze die Hoehofen 
von Herouvillo speisen sollen, zu yerbinden. Der Pro- 
yinzialrat hat aber einem derartigen Eisenbahnprojekt 
seine Genehmigung yersagt, weil offenbar dio Schadigung 
von yorhandenen Provinzialbahnen beftirchtet wird, 
dic nach Ansicht der Behorden den Transport der Erze 
yon der (Jrube sehr wohl tibernehmen konnten. An diese 
Nichtgenehmigung kniipfen sich in den franzosischen 
Tagcszeitungen des betreffenden Bezirkes Erorterungen, 
dic fiir die Beurteilung der ganzen Stimmung in dem 
dortigen Bezirk sehr interessant sind. Wegen niihcrer 
Angaben yerweisen wir auf die angezogene Quelle.

* Vgl. auch „Stahl und Eisen“ 1910, 14. Sept., S. 1018. 
** 1910, 10. Oktober, S. 1010.

Yereins-Nachrichten.
Weitere Versuche zur Ermittlung des Kraftbedarfs 

an Walzwerken.

Der unter diesem Titel soeben erschienene, von 
P u  p p e  yerfafite weitere Bericht* der von unserm 

Yerein eingesetzten Kommission fiir die Untersuchung des 
Kraftbedarfs an Walzwerken kann von M i t  g 1 i e d e r  n 
d e s  V e r e i n s , solange der Yorrat reicht, zum Preise 
yon 1 J i bezogen werden. Bestellungen sind an den Verlag 
Stahleisen rn. b. II ., Dusseldorf 74, zu richten.

Bibliotheksordnung.
Am 1. d. M. ist dio vom Vorstande festgesetzte 

B i b l i o t h e k s o r d n u n g ,  die die Benutzung der 
Vereinsbibliothek neu regelt, in K raft getreten. Sie 
wird den Veneinsmitgliedern durch die Gesehaftsfiihrung 
auf Wunsch kostenlos ttbersandt.
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