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B e r i c h t
über die

20. Versammlung deutscher Gießereifachleute
am Mittwoch, den 10. S eptem ber  19 13 ,  abends 5 l/2 Uhr, zu Eisenach,  

im H otel zum Rautenkranz.

\  ttch in diesem Jahre waren wieder eine stattliche Reihe von Gießereifachleuten aus allen Gauen unseres 
■C*- Vaterlandes dem Rufe des von dem Verein deutscher Eisengießereien und dem Verein deutscher Eisen- 
büttenleute gemeinsam eingesetzten A u ssc h u sse s  z u r  F ö rd e ru n g  des G ie ß e re iw e s e n s  zu einer Ver
sammlung in dem schönen Eisenach gefolgt, wiederum ein Beweis, daß der Grundgedanke des Ausschusses 
zur Förderung des Gießereiwesens ein gesunder ist und mehr und m ehr den Zwecken und Zielen der 
deutschen Gießercifachleute zu dienen berufen ist.

Die T a g e so rd n u n g  der Versammlung, die un ter dem Vorsitz des Herrn $r.»3ng. Siegfried G. W e rn e r ,  
Düsseldorf, stattfand, lautete:

1. Das umschnürte Gußeisen, ein neues Baumaterial, eine Uebersicht der bisherigen Versuche 
und Anwendungen im Hochbau und Brückenbau. Von K. K. Oberbaurat 3)r.=3ng. Fritz v o n  E m -  
p e r g e r ,  Wien.

2. Die Verwendung von Zusatzeisen zur Erzielung hochwertigen Gußeisens. Von Dipl. - Hütten
ingenieur Alexander Z e n z e s .

3. Ziele, Lehrpläne und Einrichtungen der Königlichen Hüttenschule Zu Duisburg. Von Ober
lehrer 3)ip(.s3ng. Friedrich E rb r e i c h , Duisburg.

Der an erster Stelle genannte Vortrag fand, wie der Vorsitzende in seinem D ank an den Vortragenden 
hervorheben konnte, einen geradezu begeisterten Beifall, da die Ausführungen und die Vorschläge des Herrn 
von E m p erg e r geeignet seien, dem Gußeisen, dem nach und nach so manches Anwendungsgebiet genommen 
sei, zu neuer Anwendung wichtige Wege zu weisen. Und wenn der Vortragende in seinen Schlußworten von 
einer Renaissance des Gußeisens gesprochen habe, so könne er der Mithilfe der deutschen Gießereifachleute 
und deren voller Unterstützung.bei der Einführung seiner neuen Bauweise gewiß sein. Gerade die deutschen 
Gießereien seien auf Grund ihrer Leistungen befähigt, ein wirklich gleichmäßiges Gußeisen zu liefern, das zu 
den von Herrn von Emperger vorgeschlagenen Konstruktionen benötigt werde.

Die Ausführungen des H errn Z e n z e s , die Herr Dr. W e rn e r  die Güte hatte, vorzutragen, bezogen 
sich auf Versuche m it Gattierungen im Kupolofen unter Verwendung von lcohlenstoffannem Roheisen. Sie 
erbrachten an Hand ausgezeichneter Probestücke den Beweis, daß die Verwendung eines derartigen Sonder
roheisens, das von zwei deutschen Hochofenwerken geliefert wird, sich für die Herstellung hochwertigen Guß
eisens von hohen Festigkeitseigenschaften und dichtem Gefüge empfiehlt. Mit dem Dank an den Vortragenden 
verband Herr S r.'3ng. E. S e h r ö d te r  W orte dankbarer Erinnerung an den leider zu früh verstorbenen Verfasser 
des  ̂ortrages. Zenzes habe so manchen interessanten Beitrag und manche gute Anregung für die Praxis 
während seines Lebens den Gießereifachleuten gegeben, daß es eine wehmütige Pflicht sei, auch in dieser 
Stunde seines zu frühen Hinscheidens zu gedenken.

Der letzte Vortrag des Herrn ®ipl.=;3ng. E rb  reich ' führte die Zuhörer in  anregender Weise in die E in
richtungen der Königlichen H üttenschule zu Duisburg, und insbesondere in die für die Ausbildung der Gießerei- 
fachloute bestimmten Einrichtungen derselben ein. Es wurde der Nachweis erbracht, daß in Duisburg den 
jungen Leuten Gelegenheit gegeben ist, eine erstklassige Ausbildung als Gießereimann zu erhalten, und es 
wurde mit dem Dank an den Vortragenden die Hoffnung ausgesprochen, daß diese vorbildlichen Einrichtungen 
■n Duisburg möglichst umfassend von den Schülern, die sich zu mittleren Beamten des Gießereifaches aus
zubilden wünschen, benutzt werden möchten.— •

Die sämtlichen Vorträge werden demnächst in unserer Zeitschrift zum Abdruck gelangen.
Nach Erledigung der Tagesordnung hielt eine gemütliche Nachsitzung, die gleichzeitig m it dem Be

grüßungsabend der Hauptversamm lung des Vereins deutscher Eisengießereien verbunden war, die Fachgenossen 
Noch lange in angeregter U nterhaltung zusammen.
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A nw endungsbeispiele für das Rüttelformverfahren.*
Von Oberingenieur B e rn h a r d  K e lle r  in Düsseldorf-Oberkassel.

Das Verfahren, geschichtete Körper durch Rütteln 
zu verdichten, wurde schon im M ittelalter 

ausgeübt. In  alten Urkunden finden wir gesetzliche 
Bestimmungen über das gerüttelte und gestrichene 
Maß. Bei Getreide wurde beispielsweise für das 
gerüttelte Maß 15 %  mehr geboten als für das ge
strichene. Das R ütteln  erfolgte durch mehrmaliges 
Aufstoßen des Meßgefäßes auf den Boden. Trotzdem 
dies eine außerordentlich ursprüngliche A rt des 
Rüttelns darstellt, wurde doch die Hälfte der durch 
Pressung möglichen Verdichtung erreicht. Dieselbe 
A rt des Rüttelns ist übrigens auch jedem Landmann 
bekannt. H at er beispielsweise einen Sack gefüllt 
m it Getreide usw., der etwas zu voll ist, so hebt er 
ihn etwas an und läß t ihn mehrmals auf den Boden 
aufprallen. Es sackt dadurch das Material, sei es 
Getreide, Kartoffeln usw., zusammen.

Dieser Grundsatz ist auch heute bei den neu
zeitlichen Rüttelmaschinen beibehalten. Das zu 
verdichtende Material wird Erschütterungen aus- 
gesetzt, durch welche die einzelnen Sandteilchen so 
gegeneinander verschoben werden, daß sie sich als festes 
Gefüge, aneinanderlegen. Dadurch nun, daß das Ver
dichten des Sandes an den tiefstgelegenen Stellen, d. h. 
am Modell, stets etwas stärker erfolgt als in den höher 
gelegenen Schichten, ist die für das Gießen ideale 
A rt der Sandverdichtung im Rütteln gefunden. Der 
Formsand ist rings um das Modell herum außer
ordentlich h a rt gepreßt, während die entfernter 
gelegenen Stellen etwas loser sind und dadurch 
den Gasen die beste Gelegenheit zum Austreten 
geben. Wie oben schon angedeutet, werden beim 
Rütteln die obersten Sandschichten nicht voll
ständig fest. Es ist deshalb empfehlenswert, den 
Kasten nach dem Rütteln noch leicht zu über
stampfen. Der Erfolg dieses Nachstampfens kann 
auch dadurch erreicht werden, daß man auf den 
Kasten einen Aufsatzrahmen legt und den zum 
Rütteln zu hoch aufgefüllten Sand nach dem Rütteln 
abstreift. Das Ueberstampfen geht mittels großer 
Flachstampfer sehr rasch vonstatten. Neuerdings 
wurde auch schon versucht, durch Sondereinrich- 
tungen diesen Zweck zu erreichen, doch wird durch 
solche Vorrichtungen die Maschine nicht unwesent
lich verteuert und außerdem an Zeit nichts gespart.

Einen entscheidenden Einfluß auf die Entw ick
lung des Rüttelverfahrens zum Verdichten von 
Formsand übte der große Formerstreik in den Ver
einigten Staaten im Jahre 1907/08 aus. Durch die 
Anwendung der Rüttelformmaschine war es möglich, 
unter Heranziehung von vollständig ungelernten Leuten 
Stücke aller A rt bis zu den größten Abmessungen

* Vortrag, gehalten auf der Ausschußsitzung des 
Vereins Deutscher Eisengießereien am 21. Februar 1913 
zu Hannover.

herzustellen. Eine Gießerei war sogar soweit ge
gangen, sämtliche weißen Arbeiter durch Neger zu 
ersetzen, die unter Benutzung von Rüttelfonn- 
maschinen den Betrieb aufrecht zu halten ver
mochten.

Auf die Entwicklung des Baus der Rüttel
maschinen wurde schon in früheren Berichten ein
gegangen.* Ich möchte mich deshalb in folgendem 
nur auf verschiedene Ausführungsbeispiclc sowie auf 
die wirtschaftlichen Vorteile der Rüttelmaschine 
beschränken. —

Hinsichtlich der Anschaffungskosten einer Rüttel
formmaschinenanlage möchte ich noch kurz mit- 
teilen, daß diese bedeutend geringer sind, als 
die einer gleich großen hydraulischen Formmaschinen
anlage. Dagegen h a t man bei einer Rüttelform
maschinenanlage m it vereinigter Wende- und Ab
hebevorrichtung stets den großen Vorteil, daß 
die Wende- und Abhebevorrichtung vollständig 
getrennt von der Maschine aufgestellt werden kann, 
und daß auf der Maschine sich auch Stücke rütteln 
lassen, welche aus irgendeinem Grunde, z. B. wegen 
zu großer Höhe o. dgl., n icht mehr vorteilhaft auf 
der Wendemaschine gewendet werden können. —

Was die Ausführung der Modelle, Formkasten, 
Modellplatten u. dgl. betrifft, so können diese 
größtenteils ohne weiteres auf den Riittclform- 
maschinen gebraucht werden. Nur müssen die 
Modelle stets zwei- oder mehrteilig ausgeführt sein. 
Als Material für die Modelle kann sowohl Metall, 
Gips, Zement, als auch Holz verwendet werden. 
Am billigsten und wohl für die meisten Fälle genügend 
ist das letztgenannte Material. Lose Teile, Auf
schriften usw. können in der üblichen Weise aus 
Metall als einzelne Modellstücke eingesetzt werden.

Die Modellplatten werden entweder in der be
kannten Weise in Gußeisen, billiger und zweck
mäßiger jedoch aus Holz hergestellt. In letzterem 
Falle bestehen sic aus mehreren Bohlenlagen, bei 
welchen auf der unteren Seite einzelne Stücke aus
gespart sind, um den Kasten m it dem Boden ver
klammern zu können. Das Zentrieren der Kasten ge
schieht in der üblichen Weise durch Bolzen. Die 
Verklammerung der Kasten m it der P latte kann durch 
Keile geschehen, die durch diese Zentrierbolzen hin
durchgeschlagen werden, oder aber es werden zweck
mäßiger eiserne Klammern verwendet. Die Zen
trierung der Modelle auf der Modellplatte kann 
durch Dübel oder Zentrierleisten erfolgen. Hier 
empfiehlt es sich, Normalien hinsichtlich der Ent-

* St. u. E. 1910, 12. Okt., S. 1750. 1911, 2. Nov., 
S. 1807; 30. Nov., S. 1957; 21. Dez., S. 2105. 1912,
25. Jan., S. 105; 29. Febr., S. 350 u. 307; 25. April, 
S. 087; 27. Juni, S. 1070; 26. Dez., S. 2175 u. 21S7. 
1913, 30. Jan., S. 191; 27. März, S. 505 u. 531.
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fest m it dem Kasten aus einem Stück gegossen sind. 
Oft werden auch nur eiserne Schoren in der Längs
richtung des Kastens eingeschraubt (vgl. Abb. 1); 
die erforderlichen Querschoren werden dann aus 
unten zugespitzten Holzstticken gebildet. Die Unter
kasten können stets ohne Schoren ausgeführt wer
den; in den Oberkasten sind sie genau wie bei Hand
formerei üblich einzubauen.

Sehr empfehlenswert ist es, in den Oberkasten 
auch Sandhaken einzulegen, und zwar kann dies 
genau in derselben Weise wie bei der Handformerei 
geschehen. Um das Ueberstampfen der obersten 
Schicht nach dem Kötteln zu vereinfachen, ist es 
gut, die Sandhaken nicht über den Kastenrand vor
stehen zu lassen.

W ird der Kasten nach dem R ütteln direkt vom 
Modell abgehoben, so kommt es öfters vor, daß ein-

Abbildung 1. Formkasten und Modellplatte.

vorstehen. Die Ausbildung der Schoren in den Kasten 
ist gerade beim Rütteln von außerordentlicher Be
deutung. Bei den je tz t üblichen Schoren, die von 
oben bis unten gleich breit sind, wird beim Rütteln 
der Sand unter den Schoren naturgem äß nicht 
genügend verdichtet. Die Schoren müssen deshalb 
nach unten konisch zulaufen, so daß sie unten höch
stens eine Stärke von 6 bis 8 mm haben. Ferner ist 
es gut, die Schoren m it einer Anzahl Löcher zu ver
seilen,. um ein besseres Binden der zwischen den 
Schoren gelegenen Sandpakete zu erzielen. Der 
Abstand der Schoren vom Modell soll 25 bis 35 mm 
betragen. Ist dieser Abstand zu groß, so fallen 
einzelne Teile des Kastens sehr leicht ab, ist der 
Abstand zu klein, so wird selbst bei zulaufenden 
Schoren der Sand unter den Schoren nicht genügend 
verdichtet. Die Schoren können lose in den Kasten 
eingeschraubt sein, besser ist es jedoch, wenn sie

Abbildung 2. Gerüttelte Kokillen.

zelne Teile an Modell und Boden anschweißen, 
da es sehr schwer ist, das Modell loszuklopfen, wenn 
der schwere Formkasten noch auf dem Boden ruht. Es 
ist deshalb am besten, den Kasten stets m it der 
Modellplatte zu wenden und dann erst abzuheben.

Scharf abgesetzte Teile werden nach dem Aus 
heben des Modells in der üblichen Weise durch 
Formstifte gesichert.

Hinterschnittene Teile lassen sich auch auf 
gewöhnlichen Preßformmaschinen nicht ohne weiteres 
herstellen. Diese Teile müssen vor dem Rütteln 
wie vor dem Pressen entweder von Hand vorge- 
stam pft werden, oder die Teile müssen lose sein, 
so daß sie während des Rüttelns m it dem nieder- 
sackcnden Sand mitgehen können, oder sie müssen, 
was wohl das einfachste ist, in bekannter Weise 
als Kerne ausgeführt werden. Versuche haben indes 
gezeigt, daß auch diese Schwierigkeit nicht -unüber
windbar ist, und auch eine einfache Lösung dieser 
Frage dürfte in allernächster Zeit zu erwarten sein.

Mit besonderem Vorteile lassen sich auf der 
Rüttelmaschine h o h e  Stücke herstellen, wie ich dies 
bereits eingangs erwähnt habe.

fernung und Lage der Dübel bzw. der Profilierung 
dieser Zentrierleisten anzuwenden.

Als Formkasten können die je tz t in der Ma
schinen- oder Handformerei üblichen Kasten Ver
wendung finden. Zur Erzielung genau passender 
Abgüsse ist es wie bei der Maschinenformerei selbst
verständlich erforderlich, daß die K asten genau 
zentriert und bearbeitet sind. Um die Kasten be
quem mit dem Kran wenden zu können, ist es zweck
mäßig, an denselben Drehzapfen anzubringen. Gerade 
des leichten Wendens wegen ist es unbedingt nötig, 
daß die Modellplatten n icht über die Formkasten
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Die in Abbildung 2 gezeigten Kokillen stellen 
ein besonders dankbares Stück für die Rüttel- 
formmaschine dar. Die Ersparnis an Arbeitslöhnen 
ist hier sehr groß und beträgt beispielsweise bei der

Herstellung der Mantelteile etwa 80% . An diesem 
Stücke sieht man auch vorspringende Teile, und zwar 
die Ohren, welche zum Anhängen an die Stripper
krane benötigt werden. Die Ohren sind im Modell

Abbildung 4. Runder Formkasten mit Modell.

in kleinen Führungen leicht abnehm
bar eingepaßt. Die Herstellung der 
Kokillen ist kurz wie folgt: Der Form 
kasten, der unten m it einer Durchzugs
platte versehen ist, wird über das be
reits auf der Rüttelmaschine stehende 
Modell aufgesetzt, der Kasten bis zu 
seinem oberen Rand m it Sand gefüllt 
und dann gerüttelt. Durch das R ütteln  
verdichtet sich der Sand und sackt 
auf etwa zwei D rittel der Höhe zu 
stimmen. Es werden nun die Ohren ein
gesetzt, der Kasten wieder m it Sand 
gefüllt und nochmals gerüttelt. Zum 
Schlüsse wird unter den Ohren noch etwas von 
H and nachgestam pft, der Kasten oben ebenfalls 
etwas überstampft und abpoliert. Das Modell wird 
dann durch einen kleinen Stripper herausgedrückt 
oder herausgeschlagen. Die Ohren bleiben im Kasten 
sitzen und werden nachträglich herausgenommen. 
Bei der Herstellung des Mantelteils werden oft ganz 
erhebliche Vorteile erzielt; so z. B. stellen drei 
Mann in zehnstündiger Schicht bis zu 32 Mantel

teile für Kokillen von 1 y2 bis 6 t  Stückgewicht her. 
Von diesen drei Mann wird außer dem gußfertigen 
Herstellen der Kasten noch das Zusammenschrauben 
und Befestigen der Durchzugsplatte ausgeführt.

N icht nur gröbere Stücke wie die vor
erwähnten und die in Abb. 3 und 4 dar
gestellten, sondern auch Maschinenguß, bei 
welchem es auf genaue Einhaltung der "Wand
stärken ankommt, lassen sich m it großem 
Vorteil auf der Rüttelformmaschine herstellen. 
ln  Abb. 5 sind einige gerüttelte Kompressoren
zylinder gezeigt. Auch große Lokomotiv- 
zylinder werden in amerikanischen Gießereien 
gerüttelt.

Besonders große Stücke lassen sich zweck
mäßig auf doppelten oder mehrfachen Maschi
nen herstellen. Bei einer derartigen doppelten 

Maschine*, die aus zwei Maschinen von je 2 x  2 m 
Tischgröße zusammengesetzt ist, ist ein Zwischenstück 
von derselben Größe zur Verbindung eingebaut. Dieses 
Zwischenstück ist leicht auswechselbar, so daß die 
Maschinen sowohl einzeln als auch zusammen ge
braucht werden können. Durch ein besonderes 
Hebelgestänge-wird ein zwangläufiges, genau gleich
mäßiges Arbeiten der beiden Tische gewährleistet. 
Man h a t also bei dieser Maschinenart drei Maschinen 
vereinigt: zwei Maschinen von je 2 x  2 m Tisch
größe und eine Maschine von 2 x  G m Tischgröße. 
Selbstredend lassen sich auch drei Maschinen ebenso 
leicht kuppeln, wodurch es möglich ist, Stücke bis 
zu den größten Abmessungen herzustellen.

Mit besonderem Vorteil lassen sich auf der 
Rüttelm aschine n icht nur Formen, sondern auch 
Kerne herstellen. Es ist dabei nur Sorge zu tragen, 
daß die Kernkasten außerordentlich solide und 
kräftig ausgebildet sind. Am besten werden die

Kernkasten durch runde Bänder armiert, wie dieses 
aus Abb. 6 zu ersehen ist. Es ist dies ein Kern für 
eine 4-t-Blockkokille. Der Kernkasten h a t sich beim 
R ütteln n icht im geringsten ausgebogen.

Aus der großen Menge von Stücken, die eine 
Sonderfabrikation daxstellen, will ich nur kurz 
einige herausgreifen: Anläßlich einer vor kurzem

* Hergestellt; von der Badischen M a s c h i n e n f a b r ik ,  

Durlach.

Abbildung 3. Keilkranzsegment mit Modell und Modellplatte.

Abbildung 5. Kompressorenzylinder, gerüttelt auf Maschinen 
der Badischen Maschinenfabrik.
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in den Vereinigten Staaten unternommenen Studien
reise besichtigte ich die Gießerei einer bedeutenden 
Annaturenfabrik, in der sämtliche Formstücke und 
Schieber über i"  0  auf Rüttelformmaschinen her- 
gestellt wurden. Es wurden hier ausnahmslos Durch
zugsplatten angewandt, die in einfacher Weise m it 
kleinen Hand-Abhcbevorrichtungen verbunden waren.

Abbildung 7. Vorrichtung zum- Formen 
von großen Rohren über 500 mm Durchmesser.

eine Feststellvorrichtung können die Kasten in einer 
gegenüber der tiefsten Lage der Maschine höher 
gelegenen Stellung festgehalten werden, dam it sie 
nach dem Rütteln leicht zum Schwärzen und Trock
nen gedreht werden können.

In Abb. 8 ist ein Kern m it einer hintersclmittenen 
-eiste dargestellt. Der Kernkasten wurde durch 

mehrere durchlaufende Schrauben „g“ festgehalten, 
"eiche nach dem Formen wieder herausgezogen

über die vorspringende Leiste b der Kasten m it 
Sand gefüllt und dann gerüttelt. Nach dem Rütteln 
wird die Leiste von Hand kräftig unterstam pft, die 
Oberfläche etwas aufgerauht, der Kasten hierauf in 
der üblichen Weise m it Sand und den noch nötigen 
Eisen- und Kokseinlagen gefüllt. Auch die eventuell 
nötig werdenden 
Lufttrichterw er
den m it einge
setzt und hierauf 
das Ganze noch
mals gerüttelt.
Nach dem R üt
teln wird der 
Kern oben gla tt
gestampft, abpo
liert und in der 
üblichen Weise 

fertiggestellt.
U nter der Rippe 
schlägt sich der 
Sand beim zwei
ten Rütteln nur 
unmerklich her
unter. Nach ein
maligem Auspro
bieren kann die 
Leiste entspre
chend dünner ge
halten werden.
Die kleinste bis 

heute herge
stellte Rüttelformmaschine von 500 x  500 mm Tisch
größe, die eigens zur Herstellung von kleinen hohen 
Kasten und Kernen gebaut wurde, ist aus Abb. 9 zu 
ersehen. Besonderer W ert wurde hier bei dieser kleinen 
Maschine, die wohl am besten in eine gewöhnliche 
Formerbank eingebaut wird, auf den staubsicheren 
Abschluß sämtlicher Teile gelegt. Der ganze U nter
teil der Maschine ist durch ein umlaufendes Schutz
blech gegen Eindringen von Staub geschützt.

Abbildung 9. Kcrnrültelform- 
maschino von 500 X 500 mm 

Tiscbgröße.

Abbildung G. Kokillonkern mit Kernkasten.

Abb. 7 zeigt eine Vorrichtung zum Formen von 
großen Röhren über 500 mm Durchmesser. Die 
Fonnkasten sind hier an einer Trommel so aufgehängt, 
daß sie, in einer Führung gleitend, den vertikalen Be
wegungen der Rüttelmaschine folgen können. Durch

werden. Zuerst wird in üblicher Weise eine Lage 
Kernsand eingebracht, dann der untere Rost a m it 
den eingeschraubten Tragösen eingelegt. Zur Be
festigung des Sandes empfiehlt es sich, eine Anzahl 
Kernnägel d zu setzen. Darüber wird bis etwa 50 mm

for/njo/7cf

Abbildung 8. Kern mit liinterschnittener Leiste.
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Die außerordentliche Leistungsfähigkeit der Rüttel- 
formmasehine im Verdichten des Formsandes ru ft 
ganz natürlich nach einer Vervollkommnung der 
übrigen zum Formen notwendigen Vorrichtungen. 
Durch Anbringen von Abhebe- und Wendevor- 
richtuugen, selbsttätiger Zufuhr des Formsandes 
wie der Formkasten läß t sieh die Leistungsfähigkeit 
der Rüttelformmaschine um ein Vielfaches erhöhen.

Eine für mittelgroße Maschinen außerordentlich 
geeignete Sandzuführvorrichtung ist in Abb. 10

Abbildung 10. Sandzufuhrvorriehtung.

dargestellt Der Sand wird hier an der Stelle, an 
welcher die Kasten ausgeleert werden, iD ein Becher
werk aufgegeben, von welchem der Sand durch 
einen kleinen Gurtförderer in einen pendelnd auf
gehängten Behälter gebracht wird. Um den Behälter 
über die Maschine herausschwenken zu können, ist 
ein kleiner Preßluftzylinder angeordnet, der bei 
seinem Hochgehen mittels eines in Rollen geführten 
Gestänges den Behälter nach außen d rü ck t Zur 
Entnahm e des Sandes ist der Behälter an seinem 
unteren Ende m it einem Pendelversc-hluß versehen. 
Nach dem Füllen des Kastens läß t man die Preßluft 
aus dem Zylinder ausströmen, und der Behälter 
sinkt durch seine eigene Schwere wieder in seine 
senkrechte Lage zurück. Die Anordnung ha t den 
Vorteil, daß die Tischplatte der Riittelformmaschine 
leicht vom Kran bestrichen werden kann.

F ür große Kasten ist es wohl am zweckmäßigsten, 
zum Füllen einen Einkettengreifer* zu verwenden. 
D er große Vorteil dieser Greifer besteht darin, daß 
m it ihnen auch der neue Sand aus den Waggons 
abgeladen und der alte Schutt wieder in die Waggons 
verladen werden kann. Wird der Greifer vom m it 
Zähnen versehen, so lassen sich auch bequem Graben 
ausheben.

Die in Abb. 11 dargestellte Anlage besteht aus 
einer in der Mitte gelagerten Rüttelformmaschine, 
an welche sich zu beiden Seiten je  eine Wende- und 
Abhebevorrichtung angliedert. Das 3Iodell is t in 
einer in einem fahrbaren Wagen gelagerten W ende
platte befestigt. Das Verschieben des Wagens ge
schieht auf zwei Gleisen, die seitlich von der Rüttel- 
maschine auf der ganzen Länge der Anlage geführt 
sind. Die Fortbewegung geschieht leicht von Hand, 
da die Wagen auf Kugellagern laufen. Die Wende- 
vorrichtung wird durch zwei Druckwasserkolben, 
welche mittels K ette auf ein K ettenrad wirken, 
angetrieben. Als Druckmittel für die Preßzyliuder

* Gebr. Weismüller, Frankfurt-Bockenheim.

wurde gewöhnliches Wasserleitungswasser von 5 at 
Druck verw endet Das Kuppeln der Wendeplatte 
m it der Wendevorrichtung geschieht selbsttätig 
durch eine Klauenkupplung, die so ausgebildet ist, 
daß ein Zuweitfahren des Wagens ausgeschlossen 
i s t  Die Abhebevorrichtung ist ebenfalls für hydrau
lischen Betrieb eingerichtet Hinsichtlich des Trieb
m ittels gilt das bei der Wendevorrichtnng Gesagte. Der 
Hub des Abhebetisches ist so groß bemessen, daß 
Kasten bis zu 800 mm Höhe gewendet und ab
gehoben werden können.

Die Arbeitsweise der genannten Einrichtung ist 
folgende: Der Wagen 1 wird über die Rüttelfomi- 
masehine gefahren. Aus einem daneben stehenden, 
von der Sandaufbereitung beschickten Behälter wird 
der Modellsand in den Form kasten eingefüllt Hierauf 
wird m ittels eines Greifers der Formkasten mit 
Füllsand gefüllt und dann g e rü tte lt Nach etwa 
110 Schlägen entsprechend 1 min Zeitdauer ist der 
Sand vollständig verd ich te t Der Wagen wird zur 
W endevorrichtung 1 gefahren, dort durch Preßluft
stam pfer überstampft, g la tt gestrichen und ge
wendet. Hierauf wird er zum Abhebetisch weiter ge
fahren. Nach Entklam m era wird der Kasten nach 
unten abgehoben, der Wagen zur W endevorrichtnngl 
zurückgefahren, zurückgewendet und ein frischer 
Formkasten aufgesetzt, um wieder zur Rüttel
maschine zurückzukehren, wo das Spiel dann von 
neuem beginnt. W ährend der Wagen 1, auf dem 
die Unterkasten hergestellt werden, nach der Wende-

AbbUdnng 11. Stoßlose Rüttelfomimasehine 
mit doppelter Wende- und Abhebevorrichtung.

und Abhebevorrichtung 1 gefahren wird, wird der 
Wagen 2, auf dem die Oberkästen hergestellt werden, 
auf der Maschine gefüllt und gerüttelt, um dann in 
der Zeit, in welcher der Oberkasten gefüllt und ge
rü tte lt wird, gewendet und abgehoben zu werden.

Die Herstellung eines Segments in einem Kasten 
von rd. 2 x 2  m nim m t bei angestrengtem Betrieb 
9 Minuten in Anspruch. In zehnstündiger Schicht 
werden auf der Maschine 40 gußfertige Kasten durch 
sieben Mann geformt. Um noch ein Bild von der Wirt
schaftlichkeit einer solchen Maschine zu geben, sei in 
folgendem eine Wirtschaftliehkeitsberechnung über 
die vorliegende Fonnmascliinenanlage durchgeführt.
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W i r t s c h a f t l i c h k e i t s - B e r e c h n u n g  e i n e r  E ü t t e l -  
f o r m m a s c h i n e n a n l a g e  m i t  z w e i  W en d e- u n d  A b 

h o b e  V o r r i c h t u n g e n .
Grundfläche Hohe

Kastcngrößo 2000 X 2000 X 650 bezw. 250 mm 
Erzeugung =  40 gußfertigo Kasten in zehnstündiger 

Schicht.
H e r s t e l l u ng sk os t e n .

a) Löhne:
Masekinenformer je gußfertigen Kasten . . 1,20 Jt
Former für Schwärzen, Polieren, Zulogen,

Abgießen............................................................. —,90 ,,

Summe der Ixihno 2,10 Jt
b) P ro ß lu ftv o rb ra u ch  
zum Rütteln jo guß

fertigen Kasten . . .  20 cbm
zum Ueberstampfen . . 3 „

23 cbm a 0,4 Pf. =  —,09 ,lt

Summe der Gestehungskosten . 2,19 Jt

Vor Beschaffung der Maschine wurde bezahlt jo guß
fertigen K a ste n ................................................. 0,— Jt

(ein mir bekanntes Werk bezahlt heuto noch 
8,50 Jt).

Ersparnis je Kasten also ...............................  3,81 Jt
Dies ergibt bei 40 Kasten jo Tag und 300 Arbeitstagen 

eine jährliche Ersparnis von . . . .  45 720,—  Jt

Nehmen wir an, daß das Schwärzen, Polieren, 
Zulegen und Abgießen bei der alten A rt der Her
stellung m ittels Handstampfens genau dasselbe 
gekostet habe wie heute, nämlich 0,90 JC je  guß
fertigen Kasten, so ergab sich für das Stampfen 
eines gußfertigen Kastens 5,10 JC. Es werden des
halb bei Herstellung auf der Maschine, auf welcher 
der gußfertige Kasten 1,20 JC kostet, rd. 75% an 
Formerlohn gespart. Mit dem oben angeführten 
Beispiel ist nicht etwa ein besonders günstiger Fall 
herausgegriffen. Ein ähnliches Bild, wenn n icht 
sogar noch günstiger, bekommt man bei den meisten 
zum Rütteln geeigneten Stücken.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Es werden neuere Anwendungsbeispiele von 

Rüttelformmaschinen besprochen und besonders wird 
auf die Herstellung von m ittleren und größeren 
Stücken eingegangen. Die Rüttelm aschine dient 
besonders zum Formen derjenigen Stücke, welche 
sich durch hydraulische oder Handpreßmaschinen 
nicht hersteilen lassen, sie soll also nicht, wie oft 
angenommen wird, die Preßmaschine verdrängen, 
sondern erschließt neue, der Preßmaschine nicht 
zugängliche Gebiete der Maschinenformerei.

Der Form sand, seine Prüfung und Bewertung.
Von C a rl I r r e s b e r g e r  in Salzburg.

(Schluß von S. 1438.)

I j ic  Porosität kann nur un ter sonst gleichen Ver- 
hältnissen als Maßstab der Durchlässigkeitgelten, 

in» allgemeinen muß die letztere für sich bestimmt 
werden. Das geschieht, indem man eine bestimmte 
Menge Luft oder anderes Gas un ter gleichmäßigen 
oder ungleichmäßigen Saug- oder Druckwirkungen 
durch eine Probe von losem oder gepreßtem Sand 
treibt und den erforderlichen Druck oder den 
Zeitaufwand oder die Luftmenge oder auch alle 
drei Werte bestimmt. Es dürfte gleichgültig sein, 
ob das Gas durch die Sandprobe gesaugt oder ge
drückt wird, dagegen ist ein gleichmäßiger Druck 
dem ungleichmäßigen vorzuziehen; der letztere bringt 
ein unsicheres Element in den Versuch und erschwert 
es, allgemein gültige, vergleichbare Grundwerte auf
zustellen. Ein Vergleich der Prüfungsergebnisse 
verschiedener Sandsorten und eine darauf aufgebaute 
Wertung ist nur möglich, wenn die Versuche m it 
Proben gleichen Verdichtungsgrades ausgeführt wer
den. Lose Proben, die keine andere Verdichtung er
fahren als die durch das Eigengewicht und die A rt 
des Sandes bedingte, sind für Vergleichszwecke 
weniger gut geeignet. Verschiedene Sandarten fallen 
je nach ihrer Korngröße, ihrem Tongehalte und ihrer 
Feuchtigkeit sehr verschieden zusammen, und irgend
ein Zufall, z. B. ein R ütteln oder Aufstoßen des m it 
losem Sande gefüllten Probegefäßes, kann schön zu 
einer bemerkbaren Verdichtung des Sandes und in 
der Folge zu einer nicht unwesentlichen Beein

flussung des Versuchsergebnisses führen. Solche 
Zufälligkeiten und in der N atur des Sandes liegende 
Unregelmäßigkeiten können aber durch künstliches 
Verdichten des Sandes auf ein bestimmtes Maß 
praktisch belanglos gemacht werden.

Nach dem Verfahren von D r. S te in i t z e r  wird 
die Zeit gemessen, welche erforderlich ist, um 100 ccm 
L uft durch eine Sandprobe von bestimm ter Größe 
und Pressung zu saugen. Der Probe, die früher* aus
führlich beschrieben ist, haften schwere Mängel an. 
Infolge der Kleinheit der Abmessungen der Sand
probe kommen verschiedene unbestimmbare Größen 
zur Geltung. Schon die Füllung des kleinen Maß- 
becherckens ist nur schwierig so durchzuführen, daß 
es jedesmal die gleiche Sandmenge faßt, das Um
leeren in das Proberöhrchen, die Ausebnung jeder 
einzelnen Sandschicht vor Aufsetzen des Stampfers 
und die Handhabung des Stampfers in dem Augen
blick, wo das Gewicht niederfällt, können so große 
Verschiedenheiten der Sandverdichtung bewirken, daß 
von einer nennenswerten Genauigkeit der Versuchs
ergebnisse kaum die Rede sein kann. Die Ergebnisse 
stehen denn auch m it den auf Grund anderer E r
wägungen gewonnenen oft in  unm ittelbarem  Gegen
satz, worauf u. a. auch C-. G e ig e r  hinweist.** 
Trotzdem ist der dem Steinitzerschen Apparate zu-

* Vgl. St. u. E. 1907, 22. Mai, S. 779/81.
** C. G eiger: Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei.

Bd. 1, S. 427.
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gründe liegende Gedanke gesund, es bedürfte nur 
einer besseren Anordnung und Ausführung der 
Einzelteile, z. B. einer ausgiebigen Vergrößerung des 
Proberohres, insbesondere seines Durchmessers, um 
zuverlässigere Ergebnisse zu erzielen. Die noch zu 
erörternden anderen Apparate beruhen zum größten 
Teile mehr oder weniger auf Anregungen, die Dr. Stei- 
nitzers A pparat gegeben hat.

Henri le  C h a te l ie r  befeuchtet eine Sandprobe 
von 50 g m it 4 ccm Wasser und stam pft sie mittels 
eines eisernen Stampfers von 500 g Gewicht in einen 
Glaszylinder von 46 mm lichter Weite. Nach Glät
tung der Sandflächen an beiden Rohrenden wird 
das obere Ende m it einem Behälter gepreßter Luft 
verbunden, so daß der Luftstrom  von oben her durch 
den Sand dringen muß. Ein Druckmesser ermöglicht 
die Feststellung des Druckes, während die Luftmenge 

an einer Skala abgelesen wird. 
D ieZeit, welche der Durchfluß 
von 5 1 Luft erfordert, soll 
unter gleichzeitiger Bezug
nahme auf einen bestimmten 
Druck als Maßstab der Durch
lässigkeit gelten.* Dem Ver
fahren haften im allgemeinen 
die Vorzüge und Mängel des 
Steinitzerschen an, es bedeu
te t aber insofern einen Fort
schritt, als das Proberöhrchen 
wesentlich erweitert wurde 
und neben der Durchflußzeit 
auch der aufgewendete Druck 
in Rechnung gezogen wird.

Auf Grund der ziemlich 
ungenauen Angaben Henri le 
Chateliers h a t J. H o lic k y  
einen ähnlich wirkenden Appa
ra t  ausgeführt,** bei dem 
aber die Sandprobe nur lose 

in das Versuchsrohr geschüttet wird. So werden 
zwar die Fehler ungleichmäßiger Verdichtung ver
mieden, doch bleiben die Ungenauigkeiten be
stehen, die der Untersuchung losen Sandes an
haften (s. o.). Holicky erachtet im Gegensatz zu 
le Chatelier allein den Druck als maßgebend, der 
erforderlich ist, um eine bestimmte Menge Luft 
durch die Probe zu treiben, wozu die Erfahrung 
Anlaß gegeben hat, daß bei seinen Versuchen die 
Durchflußzeit fast immer annähernd dieselbe ge
blieben ist (7y2 Minuten). Le Chatelier hat bei 
annähernd gleichbleibendem Drucke Durchflußzeiten 
von 1 min 10 sek bis zu einer Stunde festgestellt. 
E r h a t insbesondere gefunden, daß die Durchflußzeit 
bei trockenen Sauden fünfmal so groß war wie bei 
angefeuchteten.f

Ein von F. A. K ro g  gebauter A pparat (s. Abb. 2 )jf  
vermeidet nicht die Fehlerquellen des engen Probe-

* Revue de Metallurgie 1909, Dez., S. 1257.
** Gießereizeitung 1912, 15. Sept., S. 558. 

t  Revue de Metallurgie 19.19, Dez., S. 1260. 
f t  Aach Gießereizeitung 1913, 15. Febr., S. 111.

Abbildung 2. 
Formsandprüfer 

nach F. A. Krog

rohres. E r besteht aus dem Behälter B, in den 
m ittels einer Pumpe P  L uft gepreßt wird. Das 
Rohr R  m it der Sandprobe — wie diese eingefüllt 
wird, gibt die Quelle nicht an — ist wagerecht am 
Behälter befestigt, ein Manometer M und ein Thermo
m eter T dienen zur Feststellung des Druckes und 
etwaiger Temperatursehwankungen. Die Proben er
folgen bei sinkendem Drucke, das Schaubild Abb. 3 
zeigt ihren Verlauf bei Untersuchung einiger bekannter 
deutscher Formsandsorten.

A lf re d  B. S e a r le  weicht von dem Le Chate- 
lierschen und Steinitzerschen Grundgedanken ab, 
indem er s ta tt  Luft Wasser durch die Sandprobe 
fließen läßt.* E r benutzt Metallhülsen von 76 nun 
lichtem Durchmesser und 31,8 mm Höhe, deren 
Boden aus feinem Drahtgeflecht besteht, auf das 
eine dünne Schicht Löschpapier als Unterlage des 
einzustampfenden Sandes gelegt wird. Um den Bedin
gungen bei normaler Formerei genau zu entsprechen, 
d. h., um in der Probe genau dieselbe Sandpressimg 
wie in der Form 
zu erhalten, wird 
die Probehülse in
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Abbildung 3. Luftdurchlässigkeits
kurven** verschiedener Formsande.

einer größeren 
Form m it einge
stam pft. Die ge
stam pfte Sand
schicht in der 
Hülse soll genau 
25,4 mm hoch 
sein. Obenauf 

kommt eine 
zweite Schicht 
Löschpapier und
ein Rohr, dessen unterer Flansch auf die Probe- 
luilse passt und m it ihr fest verbunden wird. In das 
Rohr wird dann bis zu einer bestimmten Höhe Wasser 
gefüllt, und die Zeit, die 100 ccm davon zum 
Durchfließen des Sandkörpers brauchen, soll das 
Maß der Durchlässigkeit abgeben.

Das Verfahren bedeutet keinesfalls eine Ver
besserung der früheren Untersuchungsarten. Das 
Probegefäß ha t zwar ausreichende Größe, die Absicht, 
dieselbe Sanddichtigkeit wie in einer Form zu er
reichen, wird aber nicht erreicht. Das in die Wandung 
einer großen Form einzubettende Proberohr bietet 
dem Fortschritte des Aufstampfens ein Hinder
nis, das durch gleichmäßig fortgesetztes Stampfen 
nicht zu überwinden ist. Der Sand im Gefäße muß 
für sich gestam pft und dann das Gefäß selbst durch 
äußeres Umstampfen im Sande der großen Form 
befestigt werden. Die W irkung ist also keine andere 
als beim Aufstampfen des Probegefäßes für sich, 
unabhängig von irgendeiner Form. Es hat zudem 
wenig W ert, der Probe denselben Verdichtungsgrad 
„wie in der Form “ zugrunde legen zu wollen, 
denn dam it wird keine vergleichbare Grundlage 
gewonnen. Verschiedene Formsande und verschie
dene Formen erfordern sehr verschiedene Pressungen,

* The Foundry Trade Journal 1912. Okt., S. 613.
** Erklärung der Koeffizienten X s. S. 1598.
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selbst bei gleichem Sande und in derselben Form 
ist die Pressung verschieden. U nm ittelbar am Modell 
wird lockerer gestam pft als in einiger Entfernung 
davon, und in beträchtlicherer Entfernung vom 
Modell wird in einem Falle lockerer gestam pft, um 
größere Durchlässigkeit zu erzielen und das Schwin
den zu erleichtern, ein andermal wieder fester, um 
dem Sandkörper größeren H alt zu verleihen. Die 
gekünstelte Verdichtung des Sandes im Proberohr 
ist demnach zum mindesten belanglos. Das Verfahren

 1 ,

— - f :

Abbildung 4. Probcklotzforni nach Shaw.

ist aber auch seinem Grundgedanken nach nicht 
geeignet, brauchbare Ergebnisse zu zeitigen. Das 
Wasser läßt den Sand nicht unverändert wie die 
durchströmende Luft, und es kann ihn erst durch
fließen, nachdem sich seine natürliche Porosität durch 
Vollsaugen m it Wasser wesentlich geändert hat. 
Das durchströmende Wasser verändert das Gefüge 
des Sandes und nim m t ihm seinen Halt, weshalb 
Searle genötigt ist, ihn an der Wasser-Ein- und -Aus-

Abbildung 5. 
Probeklotz und Hülse 

nach Shaw.

Abbildung 6. Schema 
der Anordnung zur 

Durchlässigkeits
probe nach Shaw.

trittstelle durch eine Lage von Lösclipapier zu 
schützen.

Carl B u d e ru s  regt an, an Stelle der L uft 
Kohlenoxydgas durch die Sandprobe zu treiben,* 
zunächst m it einer Wärme von 15 °, dann von 100 °, 
200 °, 300 0 usw. bis 1200 0 C. Der vorgeschlagene 
1 crsuchsapparat dürfte die Ausführung der Versuche 
wohl ermöglichen. Sie können aber nur fü r Sonderfälle 
Wert haben, eine Grundlage für allgemein brauch
bare Vergleichswerte ist dam it nicht zu gewinnen.

J. S haw  bleibt im Grundgedanken den Ver
suchen von Steinitzer und Le Chatelicr treu, bietet

* Gießereizeitung 1912, 1. Nov., S. 659.

X X X IX .,,

aber wesentliche Verbesserungen. E r stellt zunächst 
einen Sandklotz von meßbarem Verdichtungsgrade 
her und geht dabei auf folgende Weise vor: ln  ein 
kernbüchsenartiges Modell, das unten offen ist und 
auf einem glatten Brettchen aufliegt, wird der Ver
suchssand gesiebt, so daß er noch um 25 mm über 
die Form reicht (s. Abb. 4). Der aufgesiebte Sand 
wird m it einem Flachstam pfer bis auf 6 mm über der 
Modellfläche niedergestampft, der überstellende Rest 
m it einem Lineal abgestrichen, ein genau passendes 
Preßplättchen von 12,5 nun Stärke auf die Form 
gelegt, das Ganze unter eine Kopierpresse gebracht 
und gla tt zusammengedrückt. Da die Form 37,5 mm 
tief ist, erhält der Probeklotz eine Stärke von 25 mm, 
seine quadratische Grundfläche h a t eine Seiten
lange von 50 mm. E r 
wird nach dem Pressen aus 
der Form genommen und in 
ein metallenes Rähmchen 
oder Kistchen geschoben 
(Abb. 5), dessen Boden und 
W ände m it Tonbrei ausge
schmiert sind, um das E n t
weichen der L uft zwischen 
dem Sandklotz und den 
Wänden zu verhüten. Am 
Boden des Gefäßes m ündet 
ein Röhrchen von 6 mm 
lichter Weite, durch wel
ches die Preßluft auf den 
Probeklotz wirken kann.
Auf den Sandklotz wird 
ein Deckplättchen gelegt, 
das Ganze gut verklammert 
und in einen A pparat zur 
Zuführung gleichmäßig ge- Abbildung 7.
preßter Luft eingeschaltet Formsandprüfer 
(vgl. Abb. 6). Shaw läß t nach Nielsen.
4,54 1 (1 Gallon) L uft bei
einem Drucke von 1200 mm WS durch die 
Probe strömen und bestim m t die dafür erforderliche 
Zeit. Die Versuche wurden m it verschieden befeuch
teten  Sanden ausgeführt und ergaben u. a., daß ein 
Zusatz von 1 0 %  Wasser die Durchlässigkeit in 
vielen Fällen um die Hälfte verminderte, d. h. ein 
solcher Wasserzusatz bewirkte unter sonst gleichen 
Verhältnissen die doppelte Durchflußzeit.*

Shaw glaubt m it der Bestimmung der Durch
flußzeit bei gleichbleibendem Drucke auskommen zu 
können, während Holicky der Bewertung den Druck 
bei gleichbleibender Durchflußzeit zugrunde legen 
will. Umfassender ist der S tandpunkt P. K. N ie l
s e n s , der als allgemeine Grundlage zur Bewertung 
der Durchlässigkeit die gleichzeitige Berücksichtigung 
von Zeit, Druck und Volumen vorschlägt. Nielsen 
arbeitet m it einem Versuchsapparat eigenen Entwurfes 
(s. Abb. 7),** der aus einer dünnen zylindrischen 
Glocke besteht, die infolge der Beschwerung durch

* The Foundrv Trade Journal 1913, Juni, S. 344 
** Nach P. K. N ie ls e n  : Das Schülpen und seine ver

wandten Erscheinungen. Gießereizeitung 1913,1. Fob., S. 80.
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die Ringe Q aufrecht schwimmt. Der Druck der 
eingeschlossenen L uft entspricht der Höhe h. In 
dem Maße, in dem die Luft durch die Sandprobe 
im Rohre R  entweicht, sinkt die Glocke, wobei der 
Druck der eingeschlossenen Luft praktisch gleich 
bleibt. Eine Maßeinteilung an der Seite der Glocke 
ermöglicht das Ablesen der in der Zeiteinheit durch 
den Sand strömenden Luftmenge. Die Sandprobe 
wird lufttrocken gemacht, m it 7 %  (vom Sand
gewicht) Wasser angefeuchtet, gründlich gemischt, 
wiederholt gesiebt und so vorbereitet in gleich großen 
Mengen in das 20 mm weite Rohr gebracht, so daß 
jeder Teil eine Höhe von 20 mm einnimmt. Die 
einzelnen Sandmengen werden aber nicht wie bei 
L e C h a te l ie r  gemessen, sondern gewogen, was eine 
wesentlich größere Gleichmäßigkeit verbürgt. Die 
Pressung jeder Sandschicht erfolgt durch zweimaliges 
Fallenlassen eines 0,5 kg schweren Stampfers aus 
100 mm Höhe. Der Grad jeder Pressung —  Ver
dichtung des gewogenen Sandes auf 20 mm Höhe 
im Rohre — ist genau bestimm t, die Verdichtung 
der gesamten Füllung kann darum recht gleichmäßig 
ausfallen.

Nielsen ha t festgestellt, daß beim Durchströmen 
einer Raumeinheit Luft das P rodukt aus Zeit und 
Druck stets gleich bleibt. Bezeichnet man dieses 
P rodukt m it c, so gilt

t . p =  0.

Treibt man V Raumeinheiten Luft durch den Sand, 
so ist

Der W ert dieser Gleichung nimm t m it abnehmender 
Durchlässigkeit, d. li. m it steigendem W iderstande 
im Sande zu , deshalb kann an Stelle von c 
der W iderstand w eingesetzt werden. Da der 
W iderstand aber gleich dem umgekehrten Werte 
des Gasdurchlässigkeitskoeffizienten X ist, so muß 
auch die Gleichung

X =  ^ -
t . p

gelten. Zur Erreichung einfacher Zahlen setzt 
Nielsen V in Litern, t  in Minuten und p in Atmo
sphären ein. Der W ert X für die Gasdurchlässigkeit 
ist demnach eine Zahl, welche angibt, wieviel Liter 
Luft bei 700 mm Barom eterstand und 15 0 C durch 
eine Normalprobe Sand bei einer Atmosphäre Ueber- 
druck in der Minute durchströmen. Das ist eine 
g u t brauchbare Bestimmung, m it der allgemein

bequem gerechnet werden kann. Die Formel X =  —
t - P

h a t sich nach den Niebenschen Versuchen bei Driik- 
ken von 5 bis 400 cm WS gleich gut bewährt.

Shaw wie Nielsen sind m it ihrer Sandverdichtung 
ein gut Stück vorangekommen; das vollkommenste 
Ergebnis wird aber eine leicht auszuführende Ver
einigung der beiden Verfahren ergeben. Man braucht 
nur die genau abgewogene Sandprobe unter einer 
Presse auf ein bestimmtes Maß zu verdichten. Die 
Verdichtung kann in der Versuchsbüchse erfolgen,

die durch einen Doppelboden zu verbessern wäre, 
dessen innerer Teil aus einem feinen Drahtsieb 
(Abb. 8) zu bestehen hätte. Dadurch wird die 
Angriffsfläche der D ruckluft am Probestück ver
größert und gleichmäßiges Durchströmen der Luft 
gewährleistet. Um zu verhüten, daß die Luft zwischen 
dem Sande und den Wänden der Büchse entweicht, 
könnte im Inneren des Kästchens unterhalb des 
Siebes ringsum ein Flansch von etwa 2 mm Breite 
angeordnet werden.

Die B i ld s a m k e i t  und F e s t ig k e i t  des Form
sandes hängt von der Höhe seines Tongehaltes, der 
A rt und Reinheit desselben sowie von der Form 
und Größe der einzelnen Sandkörner ab. Je höher 
und reiner der Tongehalt, desto bildsamer und fester 
wird im allgemeinen der Sand. Formsande mit 
glatten, runden Körnern sind weniger bildsam als 
solche m it rauhen, zackigen und unregelmäßig ge
formten Sandteilchen. Die Bildsamkeit wächst mit 
der Ungleichmäßigkeit der Korngrößen. Ein Form
sand m it durchaus gleicher 
Korngröße h a t die geringste 
Bildsamkeit. Von großem E in
flüsse ist ferner der Wasser
gehalt und die gleichmäßige 
Mischung des Sandes. Jeder 
Sand gewinnt seine größte Bild
samkeit bei einem genau be
stimmten Wassergehalte, der 
günstigste Wassergehalt liegt bei 
tonreicheren Sanden höher als 
bei mageren. Gepreßter Sand 
verliert durch Trocknen seine Hftlse zum Probe- 
Bildsamkeit, gewinnt aber zu- klotz für die Durch
gleich an Festigkeit. Sehr stark  lässigkeitsprüfung. 
ton haltige F  ormsand e (Ivernlehm) 
lassen sich bei Glühhitze steinhart brennen, die 
überwiegende Zahl aller Formen verliert aber nach 
dauernder Erhitzung über bestimm te Wärmegrade 
völlig ihre Festigkeit.

Die Proben zur Beurteilung und Bewertung der 
Bildsamkeit und Festigkeit bestehen wiederum in 
mittelbaren und unm ittelbaren. Zu den ersteren 
zählen alle chemischen Untersuchungen (s. o.) sowie 
die Bestimmungen der Korngröße, zu den letzteren 
eine Reihe von Verfahren, nach denen Sandproben 
Druck-, Zug- und Biegungsbeanspruchungen unter
worfen werden.

Mit Hilfe eines Mikroskopes von etwa hundert
facher linearer Vergrößerung läß t sich die Form der 
Sandkörner genau genug erkennen und zugleich ein 
beiläufiges Bild der Korngröße und der verhältnis
mäßigen Mengen der verschiedenen Körnungen ge
winnen. Das Mikroskop reicht aber nicht aus, um 
eine einigermaßen genaue Kenntnis dieser Faktoren 
zu vermitteln. Die Korngrößen und ihr gegenseitiges 
Mengenverhältnis sind von großer Wichtigkeit, hängen 
doch davon alle gießereitechnisch wichtigen Eigen
schaften des Formsandes mehr oder weniger ab. 
Ihre genaue E rm ittlung kann auf trockenem oder

S/ei'

Druck/uff 

Abbildung S.
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nassem Wege oder auch teils trocken, teils naß 
erfolgen.

Beim tro c k e n e n  V e r fa h r e n  wird die Sand
probe bis zur völligen Austreibung aller Feuchtigkeit 
auf 100 0 C erhitzt, in einer großen Reibschale m it 
einem Kautschukpistile vorsichtig durchknetet, um 
die Körner voneinander zu trennen, ohne sie zu zer
drücken, und dann in einen mechanischen R üttel
siebapparat gebracht, wo sie durch eine Reihe all
mählich feiner werdender Siebe nach ihren Größen
bestandteilen zerteilt wird, ln  England verwendet 
man Siebe m it je 10, 25, 50, 100 und 200 Maschen 
auf den englischen Zoll, in Deutschland meist nur 
drei Siebe m it je 0,5, 1 und 2 mm Maschenweite.

Der durch jedes Sieb zurückgehaltene Rückstand 
wird gewogen, und der Gewichtsanteil jeder Koni
größe durch Rechnung erm ittelt. Eine einfache 
Zusammenstellung der so gewonnenen Zahlen läßt 
nicht ohne weiteres Vergleiche zwischen den Fein
heitsgraden verschiedener Sandsorten zu. Gute 
Vergleichszahlen werden m it Ililfe des J a k s o n -  
P u rd y sc h en  O b e r l 'lä c h e n f a k to r s  gewonnen. 
Unter Oberflächenfaktor ist der umgekehrte W ert 
des mittleren Durchmessers der einzelnen Koni
größen verstanden, z. B. für die Korngröße von

0,12 m m ™  =  8,3, für Korngröße 0,2 mm ^  =  5

usw. Die so berechneten Faktoren werden m it den 
Gewichtsprozentzahlen der verschiedenen Koni
größen multipliziert. Die Summe der Produkte 
bildet dann den Gesamtoberflächenfaktor. Die Be
rechnung des letzteren wird folgendes Beispiel ver
deutlichen: Durch E rm ittlung der Korngrößen von 
Halberstädter Formsand wurden folgende W erte fest
gestellt:

1. Körner größer als 1 mm . .■ • 1,9 %
2. „ von 0,5 mm bis 1 JJ • ■■ • 0,2 „
3. „ 0,2 „ „ 0,5 t> ■ • 9,4 „
4. „ 0,1 „ „ 0,2 )f , . 31,3 „
5. „ 0,05 „ „ 0,1 Ji • • . 35,5 „
6. 0,01 „ „ 0,05 5» • • . 9,2 „
7. „ unter 0,01 • 7,4 „

Der umgekehrte W ert des m ittleren Durchmessers 
füj Körnung 1 ist gleich 1 (vorausgesetzt, daß wesent
lich über 1 mm hinausgehende Körner n icht vorhan
den waren, würde das Gegenteil der Fall gewesen 
sein, so hätten die größeren Körner durch ein weit
maschigeres Sieb aussortiert werden müssen); für Kör
nung Kr. 2, welche einen mittleren Durchmesser von 
0,5 + 1,0 1
— ^—  =  0,7o mm hat, -  — =  1,3, für Nr. 3

=  2,6, für Nr. 4 =  6,6, für Nr. 5 =  14,3, für Nr. 6 
=  33,3 und für Nr. 7, unter der Annahm e, die m itt
lere Körnung dieser Sorte betrage etwa 0,005,

0 QÖ5 =  200. Der Gesamtoberflächenfaktor beträgt 

demnach
1,9 • 1 + 6,2 .1 ,3  +  9,4 . 2,6 +  31,3 . 6,0 +  35,5 . 14,3 

+  9,2 .33 ,3  +  7,4 • 200 =  2535.

Während englischeund amerikanische Fachleute sich 
ziemlich regelmäßig des Oberflächenfaktors zum Aus

drucke des Feinheitsgrades von Fonnsan den bedienen,* 
konnte er in Deutschland noch nicht Fuß fassen.

Eine wesentliche Schwäche des trockenen Sieb
verfahrens liegt darin, daß die erm ittelte Korngröße 
meistens größer als in Wirklichkeit ist, weil die 
Körnchen meist m it etwas Lehm um hüllt sind. 
Diese Ungenauigkeit wird durch das n a s s e  S ie b 
v e r f a h r e n  vermieden. Eine Sandprobe wird in 
reichlich überschüssiges Wasser gegeben, eine halbe 
Stunde lang m it dem Wasser mechanisch geschüttelt 
und dann durch eine Reihe von Sieben gewaschen. 
Vor Beendigung des Verfahrens wird jedes Sieb m it 
einem kräftigen W asserstrahl durchgespült, um die 
letzten noch durchgangsfähigen Teile in die nächste 
Abteilung zu treiben, wo
rauf man den Inhalt eines 
jeden Siebes trocknet und 
wiegt,

Zur Sortierung der fein
sten Körnungen, etwa von 
0,2 mm abwärts, reichen 
aber beide Verfahren nicht ¿-s  
aus, weil die genaue Her
stellung entsprechend fei
n er Siebe zu große Schwie
rigkeiten bietet. Für diesen 
Zweck bedient m an sich des 
Schönesehen  S ch lä m m - 
v e r f a h r e n s .  Es beruht 
auf der Tatsache, daß 
durch bestimmte Wasser

stromgeschwindigkeiten 
Sand bis zu bestimm ter 
Größe schwebend erhalten 

und mitgerissen wird.
Abb. 9 zeigt das Schema 
eines solchen Apparates. Abbildung 9. Korn-
Der gewogene Sand kommt prüfer für das Schöne
in das konische Glasgefäß, sehe Schlämmverfahren. 
Die Strom stärke wird im
graduierten Rohr E  gemessen. Der Ausfluß 
besteht aus einer kleinen Oeffnung von 1,5 mm 
Durchmesser im unteren Schenkel des Rohres E. 
Der Behälter A enthält etwa 10 Liter Wasser, dessen 
Ausfluß durch den Hahn F  geregelt wird. Bei allmäh
lichem Oeffnen des Hahnes wird infolge des wachsen
den Druckes das Wasser bald nicht mehr ungehin
dert durch die kleine Oeffnung im Rohre E  abfließen 
können und dann im senkrechten Schenkel hoch
steigen. Der Druck der Wassersäule, die im Rohre E 
anwächst, beschleunigt den Auslauf und dam it die 
gesamte Durchflußgeschwindigkeit. Das Instrum ent 
ist kalibriert, und der m it der Wassergeschwindigkeit 
übereinstimmende Druck kann an der Skala der 
Röhre E  abgelesen werden. Der Sand, welcher bei 
jeder Geschwindigkeit mitgerissen wird, wird im 
Gefäße H  gesammelt, getrocknet und gewogen. Bei

* S e a r le , The Foundry Trade Journal 1912, Okt., 
S. 613; S h aw  und M a th er , The Foundry Trade Journal 
1913, Juni, S. 343.



1000 Stahl und Eisen. Der Formsand, seine Prüfung und Bewertung. 33. Jahrg. Kr. 39.

0,2 mm Sekundengeschwindigkeit des Wasserstromes 
weiden Sandkörachen un ter 0,01 m m  Größe m it
genommen, bei 2 mm Körner von 0,05 bis 0,01 mm, 
bei 7 mm solche von 0,1 bis 0,05 und bei 25 mm

-ß/vdeß/d/z

Abbildung 10 und 1L Bruchfestigkeitsprüfer nach Shaw.

solche von 0,1 bis 0,2 mm Größe. Größere Körner 
wurden schon vorher durch trockenes oder nasses 
Sieben aussortiert.

Die unm ittelbaren Proben zur Feststellung der Bild
samkeit und Festigkeit sind sehr mannigfaltig. A. B. 
S e a r le  prüft die Dnickfestigbeit, indem er un ter Vor
kehrungen, die eine gleichmäßige Pressung gewährlei
sten, Sandwürfel von 50 mm Seitenlange formt, sie auf 
ein zylindrisches Aluminiumgefäß von breiter Grund
flächestellt und so lange Wasser oder Quecksilber in 
das Gefäß gießt, bis der Würfel zerdrückt wird.* 

O u te r b r id g e  form t Prismen und schiebt sie 
langsam über eine K ante vor. Die Länge des Prismas, 
die sich vorschieben läßt, ehe der Bruch eintritt, 
g ibt einen Maßstab fürdie Bildsamkeit und Festig
keit des Formsandes.**

J. S h aw  formt Sand- 
prismen nach seinem bei 
Besprechung der Durch
lässigkeit weiter oben er
örterten Verfahren, gibt 
ihnen eine Länge von etwa 
112 und einen Querschnitt 
von 25 x  25 mm, bringt 
jedes Prisma auf einen 
Doppelblock m it scharfen 
Auflagekanten (Abb. 10), 
legt einen Druckbügel aus 
Magnesium darüber, an 
dem ein Gefäß aus Alu
minium hängt, und füllt 
Schrott in das Gefäß, bis 
das Prism a bricht. E r 
h a t gefunden, daß im all
gemeinen grober Sand m it

5 %  und feiner m it 7% bis 1 0 %  Feuchtigkeit die 
größte Festigkeit besitzt.

Abb. 11 zeigt das Schema eines von Shaw be
nutzten Apparates zur Bestimmung der Druck

festigkeit. Die Sandprobeklötze sind 
62 mm hoch bei einem Querschnitte 
von 25x25  mm. Viele der getrockne
ten Versuchsklötze erwiesen sich ab 
sehr fest. E in Klotz brach erst bei 
einer Belastung von 25, ein anderer bei 
einer solchen von 30 kg zusammen.

Abb. 12 zeigt eine feiner wirkende 
Vorrichtung zur Bestimmung der Zug
festigkeit.! Links ist die Vorrichtung 
zur Herstellung des Probekörpers, der 
die Form zweier m it den kleineren 
Kreisflächen aneinanderstoßender Ke
gelstumpfe hat, schematisch abgebildet.

-ß e /o sfu m /sg e fä ß

Zahlentafel D u r c h lä s s ig k e it  u n d  Z u g f e s t ig k e i t  v e r sc h ie d e n e r  
F o rm sa n d e . f f

* The Foundry Trade 
Journal 1912, Okt., S. 614.

** St. u. E.1908, lö.Febr., 
S. 199.

f  Kach P. K. Kielsen, 
Gießereizeitung 1913, lö.Feb., 
S. 112.

t t  Kach Gießercizeitung 
1913, 15. Febr., S. 110.

§ ?. vgl. S. 159S.

Nr. Herkunft
Durchlässig

keit

>■§

Z ugfestig 
keit

g/qcm
B em erkungen

1 Bottroper, grüngelb . . 9,81 190 Lager unten2 Bottroper, rotgelb . . . 15,40 354 „halb fett“
3 Bottroper, rot . . . . 12,25 30S Lager über 1
4 Osterfelder, gelb . . . 14,02 432 Aus höherer Lage

1 5 Osterfclder, rot . . . 10,50 245 Stark eisenoxydhaltig
6 Osterfelder, gelbgrün 11,53 318 Aus oberster Lage
7 Englischer, fe tt, gelb . 8,34 397 Sehr gleichmäßiges Korn
S Englischer, fein, gelb . . 2,66 180
9 Ellrichcr, r o t ................... 15,40 153 Abgerundetes Korn

10 Kaiserslauterer, rot . . 9,46 91 Abgerundetes Korn
11 Ratinger, mager, gelb . 11,50 25 Mit wenig Glimmer
12 Halberstädter, gelb . . 7,36 46 Für Zahnräder
13 Halberstädter, gelb . . 5 ,SO 74 Für Formmaschinen
14 Hadersiebener, gelb . . 5,82 121 Sehr ungleiehmäßigesKorn
15 Hallescher, gelb . . . . 1,96 35 Mit Glimmer
16 Hallescher, rotfett . . . 4.0S __
17 Hallescher, gelbfett . . 6,80 -- • Aus einer Grube in
18 Hallescher, graufett . . 1,30 --- Beidersee bei Halle
19 Hallescher, gelbm ager . 14,70 ---
20 DörentroperXr. 2, rotgelb 6,22 225 Ungleichmäßiges Korn

; 21 Dörentropcr Kr. 3 ,rotgelb 0,46 220 Sehr fein, für Kunstguß
i 22 Fürstenwalder, grau . . 0,6S 45 Mit Glimmer, sehr fein

23 Fürstenwalder, halbweiß
m a g e r ............................ 2,66 _ Mit Glimmer, sehr fein

i 2 4 W inkowitzer, gelb . . . 0,63 162 Für K unstguß, sehr fein
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Um dem oberen und unteren Rande des Probe
körpers H alt zu geben, werden zwei Aluminium- 
ringe mit eingestampft, die m it Löchern zur 
Anbringung der Zughaken versehen sind, wodurch 
zugleich ein genau zentrales Anziehen während der 
Probe verbürgt wird. In das Rohr der Kernbüchse 
werden 50 g gründlich durchgesiebten Formsandes, 
der einen Wassergehalt von 7 %  hat, gefüllt, der 
Sand durch fünf Stöße des 0,5 kg schweren Hammers 
aus 250 mm Fallhöhe verdichtet, die Kernbüchse 
gewendet und die zweite H älfte auf dieselbe Weise 
fertiggestellt. Die fertige Probe gelangt dann in

die Zerreißmaschine, in der sie durch allmähliches 
Verschieben des Gewichtes abgerissen wird. E in 
wesentlicher Vorzug der Maschine, ähnlichen Appa
raten gegenüber, liegt in der Möglichkeit, die Be
lastung durchaus stoßfrei auszuführen, weshalb 
sie sich insbesondere für nasse Kerne gut eignet, 
die schon bei verhältnismäßig geringer Belastung 
reißen.

Die Zahlentafel 5 zeigt die Ergebnisse einer Reihe 
von Untersuchungen, die m it dieser Zugfestigkeits
maschine und dem Durchlässigkeitsmesser von Nielsen 
erzielt worden sind.

Belastung und Verankerung der G ußform en.

Das in eine Gußform hineingegossene Eisen 
übt in seinem flüssigen Zustande auf Seiten

wände, Boden und Deckelflächen der Form einen 
Druck aus, den man durch geeignete Vorkehrungen 
aufnehmen muß. Andernfalls h a t m an m it einer 
Zertrümmerung der Gußform zu rechnen, wobei, 
abgesehen von materiellen Verlusten, oft Menschen
leben in Gefahr geraten.

Das Eisen im flüssigen Aggregatzustande unter
liegt denselben Gesetzen wie das Wasser. Der auf 
einen Teil einer Flüssigkeitsoberfläche ausgeübte 
Druck pflanzt sich im Innern der Flüssigkeit nach 
allen  Richtungen m it g le ic h e r  S tärke fort. Es

Abbildung 1 bis 5. Gefäße verschiedenen 
Inhalts und gleichen Bodendrucks.

ist ferner der Druck auf einen beliebigen Teil des 
Bodens oder auf ein Flächenelement der Gefäßwand 
gleich dem Gewicht einer Flüssigkeitssäule, welche 
das gedrückte Flächenstück zur Grundfläche und 
die Druckhöhe zur Höhe hat.

Denken wir uns die Gefäße, deren Querschnitte 
in Abb. 1 bis 5 dargestellt sind, bis zur Höhe h m it 
irgend einer Flüssigkeit gefüllt. Es beträg t dann 
der Bodendruck p auf 1 qdem gleich h • s kg, wobei 
s das spezifische Gewicht der Flüssigkeit bedeutet. 
Mithin ist der Bodendruck auf die Gesamtfläche 
P =  F  • h • s kg, wobei F  in qdern und h in dem 
ausgedrüekt wird. Trotz der verschiedenen Formen 
der Abb. 1 bis 5 wird der Bodendruck der gleiche 
bleiben, da die gedrückte Fläche, die Druckhöhe und 
das spezifische Gewicht der Flüssigkeit eben die
selben geblieben sind.

Der Deckelflächendruck in Abb. 5 auf die 
Mache f, ist gemäß dem oben ausgesprochenen 
Gesetze gleich fv • hf, • s, da hier die Druckhöhe 
kleiner geworden ist. In  ähnlicher Weise kann der 
•Seitendruck berechnet werden, wobei m an als Druck
höhe den lotrechten A bstand des Schwerpunktes

der gedrückten Fläche vom Flüssigkeitsspiegel an
nimmt. So beträgt z. B. der Seitendruck bei Abb. 5 
P  =  f* ■ hj2 • s.

In der Gießerei kom m t in der Hauptsache der 
Deckelflächendruck, d. h. der Druck des flüssigen 
Eisens auf den Oberkasten, undgelegentlichbei stehen
dem Guß m it großer Druckhöhe der Seitendruck in 
Frage. Die Druckhöhe ist hierbei immer durch die 
Höhe des Eingusses gegeben, wobei dessen Querschnitt 
ohne Belang ist. Diese Eingußhöhe ist auch von 
großer Bedeutung für das Entstehen scharfkantiger 
Gußstücke. Daher gibt der Kastenguß im Gegensatz 
zum Herdguß scharf ausgelaufene Gußstücke.

Abbildung 0 und 7. Form für oino Platte.

An mehreren Formbeispielen soll die Berechnung 
des Druckes des flüssigen Eisens gezeigt werden, 
wobei m it Rücksicht auf die Anwendung in der 
Praxis in einfachster Weise verfahren werden soll. 
Trotzdem das spezifische Gewicht des flüssigen 
Eisens kleiner als das des festen ist, soll aus Sicher
heitsgründen m it dein des festen gerechnet werden, 
so daß Gußeisen ein spezifisches Gewicht von 7,3 
und Stahlguß ein solches von 7,8 aufweist.

In  Abb. 6 und 7 sei in einem Doppelkasten eine 
P latte  von 1000 x  1000 x  100 mm eingeformt. Der



1602 Stahl und Eisen. Belastung und Verankerung der Guß/onnen. 33. Jahrg. Nr. 39.

Seitendruck werde vernachlässigt, da er von den 
Form kastenwänden aufgenommen wird. Wie groß 
ist der Druck des flüssigen Eisens auf den Oberkasten, 
wenn das vergossene Material Gußeisen sein soll, 
und wenn die Eingußhöhe, die Druckhöhe, 200 mm 
beträg t?  In  Abb. 6 ist der Teil des Formsandes 
im Oberkasten schraffiert gezeichnet, auf welchen 
das flüssige Eisen m it einer K raft P  =  10,00 ■ 10,00 •
2.00 • 7,3 =  1460 kg drückt. Der K raft P  arbeitet 
das Gewicht der schraffierten Sandmasse (s =  2,6) 
entgegen, so daß der Enddruck P  =  10,00 • 10,00 •
2.00 - (7 ,3 — 2,6) =  940 kg beträgt. Man m üßte 
demnach den gedrückten Teil des Sandes im Ober
kasten m it mindestens 940 kg belasten, dam it er 
nicht in die Höhe treibt.

Die W ände der Formkästen sind meistens durch 
mehrere Seitenwände (Schoren) miteinander ver
bunden, so daß der Deckelflächendruck zum Teil 
oder ganz von dem Oberkasten aufgenommen wird. 
Im ersteren Falle ist man 
gezwungen, die schraf
fierte Sandfläche beson
ders zu belasten, um einem 
Treiben der Gußform ent
gegenzuarbeiten. Eine Be
rechnung darüber anzu
stellen , inwieweit die 
Schoren den auf dem Sande 
lastenden Druck aufneh
men, ist wohl schwer an
gängig. Man ist hierbei 
auf die E rfahrung angewie
sen. Die K raft P  versucht 
im obigen Beispiel, m it 
940 kg den Oberkasten zu 
heben. Um ein Ausfließen 
des flüssigen Eisens zwi
schen Ober- und U nterka
sten zu vermeiden, werden 
diese, wie die Skizze zeigt, 
m it Bolzen verbunden.
Vernachlässigen wir das Gewicht des Oberkastens, so

p
ist der Gesam tquerschnitt der Bolzen F  =  —. Für

kz
kz, der zulässigen Zugspannung für Ankersclirauben, 
kann man 5 kg auf 1 qmm Bolzenquerschnitt an-

nelunen. In unserem Beispiel wäre demnach F  =  —
5

=  18S qmm. Bei der Annahme von vier Bolzen 
erhält m an für jeden Bolzen einen Querschnitt von 
188 : 4 =  47 qmm, entsprechend einem Durchmesser 
von 8 nun. Es m üßten demnach zur Verschraubung 
vier Schrauben von ‘/2 Zoll gewählt werden.

In Abb. 8 und 9 ist ein Gußstück eingeformt, 
von welchem ein Teil sich in dem überhasten be
findet. Es soll der Druck des flüssigen Eisens gegen 
die schraffierte Sandfläche bzw. den Oberkasten 
berechnet werden. Die Aufgabe kann auf zweierlei 
Weise gelöst werden.

1. Lösung. Die Druckfläche besteht aus dem 
Q uadrat 500 x  500 mm m it der zugehörigen Druck

höhe 300 — 100 =  200 min und aus dem Rahmen 
1000-—500= m it der Druckhöhe von 300 mm. Es 
ist dann:

A , =  5,00= • 2,00 • (7,3— 2 , 6 ) ................  235 kg
A2 =  (10,00=—5,00=) • 3,00 • (7,3—2,6) . 1057,5

Gesamtdruck 1292,5 kg

2. Lösung. Der Druck des flüssigen Eisens von 
seiten der P latte  1000 x  1000 mm beträgt:

10,00= • 3,00 • 7 , 3 ......................................................2190 kg
Diesem Druck arbeiten entgegen 

das Eisengewicht des Blockes 
500= • 100 =  5,00= • 1,00 • 7,3 =  182,5 „ 

ferner das Gewicht der Sand
massen, welches sieh zusam
mensetzt aus:

(10,00=—5,00=) • 3,00 ■ 2,6 =  5S5.0 kg
5,00= • 2,00 • 2,6 = 1 3 0 ,0 , ,  715,0 „
Mithin ergibt sich ein Gesamt
gegengewicht v o n ............................................. S97,5 ,,

so daß der Gesamtdruck des flüs
sigen Eisens b e trä g t........................................... 1292,5 kg

In den Abb. 10 und 11 haben wir ein Gußstück 
von ebendenselben Maßen wie vorher eingeformt, 
nur soll in dem oberen Teil eine Aussparung von 
200x50 mm angebracht sein, die durch das Ein
legen eines Kernes ermöglicht wird. Dieser Kern 
erfährt ebenfalls einen Druck von unten, welcher 
ihn durchzubiegen versucht, wenn wir annehmen, 
daß der Kern, wie es üblich ist, in zwei Kernmarken 
seinen S tützpunkt gefunden hat. Um die Rechnung 
zu erleichtern, denken wir uns die beiden Kem- 
marken nicht vorhanden. Es würde dann der Kern 
im flüssigen Eisen schwimmen und, da sein spezi
fisches Gewicht von 1,8 kleiner als das von 
Eisen ist, in die Höhe steigen. Diesen Kern- 
auftrieb suchen wir durch Anwendung von Kern- 
stützen zu verhindern. Bei der Berechnung 
des Deckelflächendruckes können wir Lösung 1 
der vorigen Aufgabe zugrunde legen, da in dieser 
Aufgabe die gleichen Verhältnisse wie jetzt vor
liegen.
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Wir erhalten demnach als Deckelflächendruck 
(mathematisch anders gestellt)

(10,002- 3 ,0 0 -5 ,0 0 2- 1,00) (7 ,3 -  2,6) . . 1292,5 kg
Die Berechnung des Kernnuftricbes er
gibt: 2,00 • 5,00 • 0,50 • (7,3 -  1,8) . . . 27.5 „

Die Belastung des Oberkastens muß dem
nach b e tr a g e n ..............................  1320,0 kg

Aus diesem Beispiel ist es ersichtlich, daß die 
Kerneinlage den Druck gegen den Oberkasten er
höht hat, trotzdem das Gewicht des in dem Ober
kasten befindlichen flüssigen Eisens geringer geworden 
ist. Bei der Berechnung des Deckelflächendruckcs 
ist also der im Oberkasten befindliche Gußformteil 
als eine massive Eisenmasse anzunehmen, wenn 
auch sein wirkliches Gewicht durch Kerneinlagen 
äußerst gering ist.

In den Abb. 12 und 13 sei ein Zylinder liegend 
eingeformt. Wie ist der Oberkasten zu belasten, 
um dem Druck des flüssigen Eisens und dem Kern
auftrieb standzuhalten? Die Deckelfläche, welche 
der Druckhöhe des flüssigen Eisens von 1000 mm 
entspricht, ist ein Rechteck von 2000 x  1400 mm.

14,002 •
A j =  (14,00- 20,00- 10,00 - -

A, =  Kernauftrieb =  13,002

354 qmm, entsprechend einem Durchmesser von 
etwa 22 mm. Die Kernsteifen werden, wie die Skizze 
zeigt, durch einen an zwei Seiten verankerten Träger 
belastet, der auf Biegungsfestigkeit berechnet werden 
muß. Der Einfachheit wegen nehmen wir den un
günstigsten Fall an, daß die K raft P in der Mitte 
des Trägers bei einer Auflagclängc von 3000 mm 
angreift. Dann ist das W iderstandsmoment bei der 
Annahme von Iq, m it 1000 kg/qcm

15 928- 30 
W =  - - 119,4 com,

4 ■ 1000
entsprechend einem X-Träger Kr. 16 oder einer nicht 
zu stark abgenutzten Eisenbahnschiene.

Die Träger von Ober- und U nterkasten werden 
durch U-Bolzen verankert. Es kom m t dann auf 
jeden Bolzen eine Zugbeanspruchung von 15 928 : 4 
=  3982 kg, entsprechend einem Querschnitte von

Abbildung 14. 

Form eines Behälters 

umgekehrt.

Abbildung 12 und 13. Liegende Rohrform.

Dieser Druck wird, abgesehen von dem Formm aterial, 
durch den halben Rohrkörper vermindert, der sich 
im Oberkasten befindet und als massiver Eisen
körper trotz des inliegenden Kernes anzusehen ist. 
Zu diesem Druck kom m t der Kernauftrieb, indem 
wir wieder die Kernmarken nicht berücksichtigen.

Wir erhalten dann bei der Annahme, daß das 
spezifische Gewicht des getrockneten Formsandes 2 
und das des Kernes 1,3 ist, und daß ferner das Ge
wicht der inliegenden Kernspindel n icht berück
sichtigt wird:

Abbildung 15. 

Form eines Behälters 

aufrecht.
■ X ': '-'W ■ J V

¿ S ä i

 20,00) • (7,3— 2)

=  6 678 kg 

20,00 (7,3— 1,3)

=  15 928 „
Gesamtdruck auf den O berkasten . 22 600 kg

Aus diesem Beispiel ist der ungeheure Kern
auftrieb ersichtlich, der durch geeignete Vorkehrun
gen aufgenommen werden muß. Die angewendeten 
Kernsteifen müssen gegen einen über den Ober
kasten gespannten Träger oder Eisenbahnschiene, 
die hinreichend verankert ist, verkeilt werden.
Wählen wir fünf Kernsteifen, so entfällt auf jede
eine Belastung von 15928 :5  =  3186 kg. Bei einer 
zulässigen Druckbeanspruchung von 9 kg/qmm er
halten wir als Kernsteifenquerschnitt 3186 : 9 =

a
398 qmm bei Annahme einer zulässigen Zugspannung 
von 10 kg/qmm. Der Durchmesser der Bolzen muß 
also mindestens 23 mm betragen.

Ein und derselbe Kessel sei in Abb. 14 m it dem 
Boden nach oben und in Abb. 15 m it dem Boden 
nach unten zu gießen. Welchen Druck üb t das 
flüssige Eisen aus?

In Abb. 14 wollen wir der Einfachheit wegen 
den aufgesetzten Steiger n icht berücksichtigen, tro tz
dem er der Belastung des Oberkastens zugute kommt. 
Die gedrückten Sandflächen sind schraffiert. Das 
vergossene Eisensei Stahlguß m it dem spezifischen Ge
wicht 7,8, und das Förm m aterial habe das spezifische 
Gewicht 2,2. Der Deckelfiächendruck beträgt dann:

7,002 —  ■ S,00 • (7,8 -  2 ,2 ) ........................  1724,S kg
4

Zur Entlastung trägt der im Obcrkaston 
befindliche, massiv zu denkende Guß
teil, bestellend aus einem Zylinder und 
einem Kugelabschnitt, bei.

(5,002 —  • 5,00 +  -g- - t. -1 ,50“ [3 • 3,00

-1 ,5 0 ] ) - (7 ,8  -  2 , 2 ) ...............................  660,8 „
Notwendige Belastung ..........................  1064,0 kg
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Bei Abb. 15 beträgt die Druckhöhe 300 mm. 
Ferner muß der Kernauftrieb berücksichtigt werden. 
Dieser beträgt:

(4 - • r. ■ 1,002(3 • 2,50— 1,00)

+  4,00= —  • S,i4  8,50j (7,8—2,2)

Hierzu kommt der Druck des flüssigen 

Eisens vom Flansch:

•3 ,0 0 . (7,8 — 2,2) .

r.oo: - f  -  4,00= 
4 !)

G37,S kg

435,1

SO

Gesamtdruck 1072,9 kg 
Da auch im zweiten Falle Steiger gesetzt werden, 
wird dadurch die Belastung etwas geringet.
Bei der Berechnung des Seitendruckes müssen 

wir zwischen dem Teil- und dem Gesamtseitendruck 
unterscheiden. Dem Teilseitendruck an der untersten 
Stelle des Gußstückes ist besondere Beachtung zu 
schenken, da er hier wegen der großen Druckhöhe 
am stärksten ist und die Gefahr eines Durchbruches 
des flüssigen Eisens naheliegt.

In Abb. 14 haben wir am Flansch den stärksten 
Seitendruck, und zwar wird hier jeder qcm der 
Formkastenwand m it 

1.85.7  
1000

belastet, wobei auf den W iderstand des Formmaterials 
keine Rücksicht genommen wird.

F ür das Gußstück wählen wir einen viereckigen 
Formkasten von 1100 mm Länge und Breite, 850 mm 
Höhe und 40 mm W andstärke und berechnen zu
nächst die Biegungsbeanspruchung eines w ag e - 
r e c h te n ,  l e m  breiten Streifens, der an der tiefsten 
Stelle der Formkastenwand gelegen sein soll und 
daher den stärksten Druck auszuhalten hat.

Es ist dann:
P .l  _  p . l2 __ __ _

0 ,0 6 3 .1102

-  0,002 k;

Das Biegungsmoment II =

8
1003 emkg.

Das Widerstandsmoment ist

w = = 2-67 cm30 6
1003

mithin kb =  =  376 kg/qcm.
2 , 0 /

Wir entnehmen der Formkastenwand jetzt einen 
s e n k r e c h te n  Streifen von 1cm , bei dem die Be
lastung oben gleich Null und unten gleich 0,66.3 kg/qent 
ist. W ir können daher m it einer mittleren Belastung 
von 0,3315 kg/qcm rechnen.

Es ist dann:
Umax =  0 ,128.P .l  =  0,128 p .l2 =

0,128.0,3315.852 =  308cnikg.
W =  2,67 cm2, wie oben

T-, 300
=  ,rG7 ~  110 kg/ücm-

Die W andstärke ist gemäß dieser Rechnung 
stark  genug gewählt worden.

Deckelflächen-, Boden- und Seitendruck ist aueli 
beim Aufstampfen des Formmateriales zu berück
sichtigen, da andernfalls ein Treiben der Form zu 
erwarten ist. Werden Gegenstände ohne Formkasten 
liergestellt, so sind die Vordämmungsarbeiten von ganz 
besonderer Bedeutung. Die Verwendung von Danun- 
gruben, die innen m it ineinandergreifenden eisernen 
P latten  ausgelegt sind, ist dann sehr zu empfehlen. 
Des weiteren ist auf eine rechtzeitige Entzündung 
der Gase W ert zu legen. Das erstarrende Eisen, 
die organischen Bestandteile des Formmateriales 
geben entzündbare Gase wie Wasserstoff, Kohlen
oxyd, schwere Kohlenwasserstoffe ab, die mit der 
immer vorhandenen L uft explosible Gasgemische 
bilden, deren Entzündungstem peratur durch die 
Tem peratur des flüssigen Eisens leicht erreicht wird. 
Eine Explosion derartiger Gasmengen wirft natürlich 
die vorhergegangenen Berechnungen über den Haufen, 
so daß ein Durchbruch des Eisens nach oben oder 
nach den Seiten stattfinden kann. Aus diesem 
Grunde ist für eine rechtzeitige Entzündung der Gase 
Sorge zu tragen. Explosionserscheinungen können 
auch eintreten, wenn die Gußform zu nahe dem 
Grundwasserspiegel aufgebaut ist. Besonders ge
fährlich wird dies, wenn Stücke von starker Wand
stärke, wie z. B. Schabotten, vergossen werden. Aus 
dem Grundwasser entstehen Dämpfe, die durch ihre 
Spannkraft eine Zertrümmerung der Form herbei
führen können. E.

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r  die in d ie se r A bteilung e rscheinenden  V eröffentlichungen ü bern im m t d ie R edaktion  keine  V erantw ortung.)

Ein neues  W ertberechnungsverfahren für G ieß ere ierzeu g n isse .
Auf meinen Bericht* gelegentlich der 19. Ver

sammlung deutscher Gießereifachleute am 3. Mai 1913 
in Düsseldorf brachte J. T r e u h c i t  eine Entgegnung, 
welche n icht ganz angebracht als Erörterung zu 
meinem Bericht bezeichnet wird. Es handelt sich 
hierbei nämlich um eine sorgfältig ausgearbeitete 
Ausführung an H and meines Beriehtsmanuskriptes, 
welches J. Treuheit sowie auch den anderen Dis
kussionsrednern einige Tage vorher ausgehändigt

* St. u. E. 1913. 31 Juli, S. 1203/70.

wurde. Es w ar bisher n icht üblich, daß die Herren, 
welche sich zur Diskussion eines Berichtes meldeten, 
einen Gegenbericht in dem Umfange, wie ihn Treu- 
h e i t  vortrug, ausarbeiteten und zur Verlesung 
brachten. Infolge der vorgeschrittenen Stunde und 
der Kürze der noch zur Verfügung stehenden Zeit 
w ar es m ir infolgedessen n icht möglich, erschöpfend 
zu antworten. Ich komme daher m it diesem noch
mals auf das Thema zurück, hoffend, daß sicli da
durch manches zum Vorteil meiner Kalkulations
methode klären wird.
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Bevor ich das eigentliche Thema berühre, möchte 
ich nochmals ausdrücklich betonen, daß sich mein 
Bericht gleich wie das von mir herausgegebene Buch 
„Die Wertberechnung von Gießereierzeugnissen“ * 
nur allein auf kleine und m ittlere Gießereien bis 
zu 5000 t Jahresumsatz erstreckt. Gerade die kleinen 
Gießereien, besonders diejenigen von Gebirgsgegen
den (Harz) und kleineren Industrieorten (Pommern) 
sind es, welche die Preise drücken, weil sie nicht in 
der Lage sind, zu kalkulieren und zum größten Teil 
ihre eigenen Unkosten nicht kennen. W enn Treuhoit 
der Ansicht ist, daß ich dam it diesen Werken Un
recht tue, so zeigt er damit, daß er über die Verhält
nisse nicht genügend unterrichtet ist. E r gibt mir 
aber trotz alledem durch seine eigenen Worte Recht, 
indem er sagt, daß der Kleingießer unter Reinver
dienst nur das gelten läßt, was der Großgießer 
zur Deckung der Beamten- und Meistergehälter 
verwendet. Dies ist doch nichts anderes, als wenn 
ich behaupte, die Klcingießer sind sich ihrer Un
kosten nicht bewußt.

Auch bezüglich der E inrichtung und der dadurch 
entstehenden W ettbewerbskraft der Klcingießereicn 
befindet sich Treuheit im Irrtum ; im Harz z. B. 
befinden sich viele Gießereien, welche als Klein
gießereien bezeichnet werden müssen, die aber durch
aus neuzeitlich eingorichtot sind. Die Unkosten 
werden bei diesen Werken die gleichen sein, wie bei 
denen in Industriegegenden und Großstädten. Ledig
lich die Lohnfrage ist eine günstigere, vielleicht auch 
die Kraftquelle. Der Gießer der Industriegroßstadt 
kann selbstverständlich höhere Preise verlangen, 
da seine Kundschaft die Bestellung am Orte vor
zieht; fallen doch auf diese Weise die umständlichen 
Transporto von Modellen und Fertigware weg. Auch 
der Vorzug, in einer Gießerei persönlich Abänderungs
angaben machen zu können, wird manchen be
stimmen, seinen Guß am Orte etwas teurer zu be
ziehen.

Die sogenannte „wilde Konkurrenz“ der Groß
firmen beruht auf ganz anderen Erscheinungen 
und hat mit der Kalkulation selbst nicht das geringste 
zu tun. Es ist m ir z. B. ein Fall bekannt, daß eine 
kleine Gießerei in der Nähe von Hannover Säulen
guß zum Durchschnittspreise von 11,—  J i  für 100 kg 
in großen Mengen lieferte. Ich hatte  alsdann Ge
legenheit, festzustellen, daß der betreffende Klein
gießer die Säulen n icht selbst goß, sondern von 
einem Händler bezog, welcher sie wiederum von 
einem großen Hüttenwerke kaufte, welches die 
Salden direkt auf dem Hochofen goß. Die Groß
finnen werden trotz Wertberechnungsvorschlägen 
jeder Art ihre eigenen Wege gehen.

Jede W ertberechnung läß t sich bekanntermaßen 
in zwei getrennte Arbeitsfelder einteilen, nämlich:

A. Feststellung der Unkosten,
B. Die Verteilung der Unkosten auf die Erzeug

nisse.

* Hannover 1913, Verlag der Zeitschrift des Bundes 
Deutscher Zivilingenieure.

X X X IX .3:

Bezüglich der Feststellung der Unkosten be
stehen zwischen Treuheit und mir keine sonder
lichen Abweichungen; hingegen vertreten wir voll
ständig verschiedene Ansichten bezüglich der Ver
rechnung der Unkosten. Treuheit hält die Former- 
lölme als einzig festliegende Grundlage für die Ver
rechnung der Unkosten, ich dagegen das zum Ver
gießen kommende flüssige Eisen. Welche Methode 
die einfachere und genauere ist, wird jeder Gießer 
leicht entscheiden können; ein einfaches Beispiel 
soll meine Behauptungen erklärlich machen. Der 
Besitzer einer Kleingießerei soll einem Kunden 
den genauen Stückpreis eines Gußstückes nennen, 
welches 5000 kg wiegt und von dem man ihm eine 
Zeichnung vorlegt. Nach der Trouheitschen Berech
nung wird er folgendermaßen ansetzen:

5000 kg Guß zu 10 — Ji jo 100 kg . . 500,— .ft
Formorlohn 100,—  Ji zuschläglich 150 %

für U nkosten.................................................  250,—  ,,
Putzcrlohn 25,— Ji zuschläglich 100 %

für U nkosten.................................................  50,—  „
Kernmacher 25,—  Ji zuschläglich 100 % 

für U n k o s te n .............................................. 50,—  „

Zusammen 850,—  JI
Verdienst 10 % 85,—  ,)

935,—  Ji

Nach meiner Berechnungsweise würde er aus
rechnen:

Guß einschl. aller Unkosten 5000 kg
zu 14,50 J I ..................................  725,—  Ji

F o rm o r lo h n ............................................100,— „
K ernm acherlohn..............................  25,—  ,,

Zusammen 850,—  .ft
10 % Verdienst 85,—  „

9 3 5 — Ji

Beide Rechnungen hätten  demnach zum gleichen 
Ziele geführt; jeder uneingenommene Leser wird 
mir aber Recht geben, daß die zweite Berechnungs
methode entschieden einfacher ist; sie ist aber auch 
sicherer im Endresultat. Nehmen wir z. B. an, 
der Formerlohn betrüge in W irklichkeit 100,— J i, 
er würde jedoch vom Gießer auf nur 80,— Ji ge
schätzt. Wie stellen sich je tz t die Resultate?

B e is p ie l  T r e u h e it :

5000 kg Guß zu 10,—  Ji je 100 kg . . 500,—  Ji
Formerlohn 80,— Ji zuschläglich 150 %

für U n k o s t e n ..............................  200,— „
Kernmacherlohn 25,—  JI zuschläglich

100 % U n k o s te n ........................................  50,—  „
Putzerlohn 25,—  Ji zuschläglich 100 % 

für Unkosten .  .................................... 50,—  „

800,—  Ji 
Gewinn 10 % 80,—  „

880,—  . f t

B e is p ie l  R e in  :
Guß einschl. Unkosten 5000 kg ä 14,50 Ji 725,—  Ji
F o r m o r lo h n ....................................... 80,—  Ji
K ernm acherlohn .............................. 25,— „

830,—  JI 
Gewinn 10 % 83,—  .f t

9 1 3 — Ji

205
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Es t r i t t  demnach eine Differenz von 33,— Ji 
bei vollständig gleichen Annahmen ein. Verrechnet 
sich der Gießer im Formerlohn, indem er zu niedrig 
greift, so wird er bei der Berechnung m it Unkosten 
auf die Formerlöhne m it dem Verkaufspreis bedeu
tend zu niedrig und wir haben die schönste U nter
bietung. E r bekommt den Auftrag und setzt Geld 
zu. Verrechnet er sich aber nach oben, indem er 
die Löhne zu hoch annimmt, so schießt sein Verkaufs
preis gleich sov ie l in die Höhe, daß er m it leeren 
Händen abziehen muß.

Im  zweiten Falle, nach meiner Berechnungs- 
methode, würde die Differenz gegen den zuerst 
gewonnenen Verkaufspreis lediglich die Lohn
differenz abzüglich des prozentualen Gewinnes aus
machen, im vorliegenden Falle also nur 18,—■ Ji. 
Da aber bei meiner Unkostenberechnung die falsch 
geschätzten Löhne wiederum in der Tabelle: Verluste 
durch den Betrieb zum Vorschein kommen, so ist 
ein stetiger Ausgleich geschaffen.

Mit anderen W orten: Lohnschätzungsfehler treten 
bei den Kalkulationen m it Unkostenzuschlag auf 
die Löhne bedeutend unangenehmer auf als bei 
meiner Berechnungsweisc.

Unrichtig ist die Annahme Treuheits, daß ich 
die W erte auf ein ganzes Jah r verrechne. Die Un
kosten werden von Monat zu Monat oder von Viertel
jah r zu Vierteljahr auf die zu erwartende Produktion 
verrechnet, indem Fehler des verflossenen Zeitab
schnittes hierbei berücksichtigt werden. Weiterhin 
befindet sich Treuheit im Irrtum , wenn er meint, 
daß nach meiner Kalkulation alle Gußstücke gleich
mäßig m it den Unkosten belastet werden. Es steht 
dem Kalkulierenden frei, seine Gußarten nach seinen 
Erfahrungen in verschiedene Gruppen zu teilen, 
sagen wir z. B. in:

1. einfachen Guß m it wenig Raumerfordernis und 
geringer Formgeschicklichkeit,

2. normalen Guß m it Durchschnitts-Formgeschick
lichkeit,

3. schwierigen Guß m it guter Formgeschicklich
keit.

Im  vorliegenden Falle würde der Guß nach 1, 
vielleicht 1/ 6, nach 2 aber 2/„ und nach 3 endlich 2/ 6 
aller Unkosten tragen. Man sieht demnach, daß dem 
geschickten Gießereileiter auch m it meiner Be
rechnungsmethode ein weites, und durchaus befrie
digendes Berechnungsfcld gegeben ist.

Die Annahme, daß ich m it dem Gewinnzuschlag 
Ausgleiche treffe, ist nicht richtig. Sehr wohl stehe 
ich auf dem Standpunkt, daß kompliziertere Guß
stücke zu einem höheren Verdienst berechtigen als 
einfachere.

Darüber, ob der Betrag an Löhnen oder die Ge
samtproduktion in einer Gießerei konstant bleiben, 
läßt sich streiten. Große Werke entlassen bei stillerem 
Geschäftsgang ihre Arbeiter, kleine Gießereien be
streben sich, besonders in Gegenden, wo die Arbeiter 
ortsansässig sind, ihre Leute zu halten. Jedenfalls 
ist das Gewicht eines Gußstückes im ganzen Deutschen

Reiche das gleiche, der Formerlohn kann aber recht 
sehr verschieden sein. Ein einigermaßen geübter 
und geschäftsgewandter Eisengießer weiß auch sehr 
genau, wie er im laufenden Jahre seine Produktion 
aufstellen darf. Es liegt daher keine Gefahr vor, 
daß meine Berechnungsmethode den Gießereien 
irgendwelche Gefahren entgegenführt; ich habe durch 
die zahlreichen Erfolge, m it denen ich aufwarten kann, 
das Gegenteil bewiesen.

Auch ergeben die in meinem Buche angezogenen 
Beispiele, daß Fehler in der Produktionsannahme 
sowie in der Unkostenschätzung, oder aber auch in 
beiden zusammen, nur geringfügige Aufschläge für 
die Hundertkilopreise ergeben. —

Ich komme nunm ehr zu den Ausführungen 
S)r.=Gng. Le b er s. W ährend Treuheit infolge ungenauer 
Kenntnis meiner Bercchnungsmethode falsche Vor
aussetzungen in meine Arbeit legte, kann ich ©rAjjug. 
Leber den Vorwurf nicht ersparen, daß er trotz 
genauester Kenntnis meines Buches dasselbe durch 
Heranziehung von bizarren Beispielen herabsetzt.

■Welchem Kleingicßcr fällt es wohl ein, für jedes 
Gußstück den K raftbedarf oder den zum Formen 
notwendigen Formsand auszurechnen ? In der Praxis 
t r i t t  z. B. ein Unterschied zwischen den Formen 
einer vollen und einer hohlen Kugel überhaupt nicht 
auf. Der Former benötigt bei gleichem Gewicht 
für die volle Kugel ebensoviel Formsand wie für die 
hohle, da er infolge des Nachsaugens die Eingüsse 
und Trichter bei der vollen lvugcl höher machen und 
daher im Oberkasten mehr Sand aufstampfen muß. 
Vergleicht man allerdings eine volle Kugel mit einer 
Hohlkugel von der W andung eines Luftballons, dann 
soll S)r.=Sng. Leber Recht behalten. Für den Klcin- 
gießer kommen aber derartige Fälle sehr selten vor. 
Im  übrigen kommen auch bei den Entgegenhaltungen 
S)r.»Sufl. Lebcrs meine Ausführungen in Betracht; 
auch der kleinste Gießer wird nach meiner Berech- 
nungsmethode einfacheren und komplizierteren Guß 
unterscheiden und den „Luftballon“ unter den letz
teren cinteilen.

Wie wenig aber die K raft bei einer Kleingießerei 
auf den Hundertkilopreis verschiedener Gußstücke 
Einwirkungen hat, zeigt nachstehende Betrachtung: 
ln  einem Beispiele in meinem Buche, welches der 
Praxis entnommen ist, beträgt die Summe für Kraft, 
Beleuchtung, Heizung und sonstiges Betriebsmaterial 
1100,— JI bei einer Produktion von jährlich 650 t 
Handelsguß. Auf 100 kg entfielen demnach 0,17 JI. 
Es gäbe eine zeitraubende Verschiebung von Pfennigen, 
wenn man vor der Lebersehen Gründlichkeit Angst 
hätte.

H err Zivilingenieur L e y d e  teilte mir nach Schluß 
der Sitzung m it, daß er mein Buch nicht kenne; 
er schloß daher lediglich aus meinem Bericht, daß 
ich alle Gußarten m it den gleichen Materialpreisen 
versehen wolle. Der Materialpreis richtet sich selbst
verständlich nach der Gattierung. Richtiger wäre 
es auch von diesem Diskussionsredner gewesen, 
eist mein Buch zu studieren und dann ein Urteil
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abzugebcn, die Berechnungsmethodo aber einfach 
„nicht gut“ zu bezeichnen, ist in diesem Falle wenig 
angebracht.

H an n over, im August 1913.
Carl Bein.

* *
*

Auf die Entgegnung von Zivilingenieur Carl 
Rein erwidere ich das Folgende: Die für die W irt
schaftlichkeit des gesaunten Gießereiwesens sehr 
wichtige Wertberechnungsfrage verdient n icht nur, 
sondern verlangt heute m ehr wie je zuvor eine ein
gehende, vielseitig begründete Behandlung, die 
ihr durch die Ausführungen von R e in  n icht zuteil 
wurden. Die Bedeutung der genannten Frage, die 
von ihr umfaßten Einzelheiten, und deren vielfache, 
oft einseitige, schwor zu erkennende W irkungen auf 
die Preisbildung der auch in Klein- und Mittel
gießereien gefertigten Gußwaren gestatten mir keine 
improvisorischc Kritik, die ich darum  auch an den 
überraschenden Ausführungen R e in s  vermied. Um 
der irrtümlichen Annahme R o in s , sein Buch sei 
mir nicht genügend bekannt gewesen, zu begegnen, 
bemerke ich, daß ich dasselbe als technisch Beauf
tragter sowie in meinem eigenen Interesse sofort 
nach seinem Erscheinen des öfteren aufmerksam 
durchgelesen und über seinen Inhalt ohne Vorurteil 
nacligedacht habe. R e in  bezweckte durch Ver
lesen seines Berichtes in der 19. Versammlung 
deutscher Gießereifaehleute, sein bereits ander
seitig angegriffenes, von ihm als n e u  bezeiclmetes 
Wertberechnungsverfahren zu stützen. Die Begrün
dungen aber, die hierfür in seinem Bericht gegeben 
wurden, nötigten zu einer ausführlichen und gründ
licheren Gegenberichtung. Neben rein sachlichen Aus
einandersetzungen zu diesen war es mir aber in meinem 
Gegenbericht noch darum zu tun, die Wertberech- 
nungsfrage in die erneute Behandlung eines regen Mei
nungsaustausches auch in den bestehenden 'Wirt
schaftsverbänden des Gießereiwesens zu bringen. 
Diese Verbände erscheinen m ir zur Förderung der An
gelegenheit besonders berufen und der Meinungsaus- 
tauschinihnen auch w eitwertvollerfür den praktischen 
Erfolg als die Behandlung in bald beiseite gelegten 
Büchern. Die von R  e i n auf Rechnung von Unvermö
gen bis Unkenntnis gesetzte Preisdrückerei kleinerer 
Gießereien, besonders solcher in industriearmen Ge
genden, nötigt ihn selbst in die von mir bereits ge
nannte Schmiede. Sie (ich sprach nur von der b ewußten 
Konkurrenzkraft der Klein- und Mittelgießereien) gibt 

•aber keineswegs die alleinigen und wichtigsten 
Ursachen für die allgemein gedrückte wirtschaftliche 
Lage des Gießereiwesens ab, die ich in meinen Aus
führungen besonders treffen wollte. Entgegen R e in  
werden diese Ursachen weit m ehr noch in den bewußten 
Verstößen spekulativer N atur gegen brauchbare und 
sorgfältig aufgestellte W ertberechnungen, ferner in 

•der willkürlichen Einzelanwendung aller möglichen 
und unmöglichen, sich oft sehr widersprechenden 
Berechnungsverfahren, sodann auch in den Täu

schungen, die in der Bemessung der erforderlichen 
Grundwerte, wie Gewicht, Lohn u. a. m., Vorkommen, 
und nicht zuletzt auch in der falschen F urch t vor 
dem Gespenst „Konkurrenz“ erblickt. Diese weit 
schwerer wiegenden Gründe verursachen auch die 
„wilde Konkurrenz“ der Großgießer, soweit diese 
als Handelsgießer auftreten und sich besonders in 
Zeiten schlechter K onjunktur entgegen der W ert
berechnung (die bei den Großgießem vorhanden ist) 
in eine solche hineinziehen lassen. Die Hebung und 
Sicherung der Gießerei-Wirtschaftlichkeit, die heute 
allseitig und auch von R e in  m it seiner Arbeit an
gestrebt wird, steht, nach den vielen guten Bei
spielen aus anderen Industriezweigen zu folgern, 
ebenfalls und weit mehr zu erwarten durch eine 
engere, entsprechend der Erzeugungsähnlichkeit und 
den Absatzgebieten gegliederten Preisverständigung, 
auf Grund alter bewährter oder neu zu schaffender 
W ertberechnungsunterlägen in den bestehenden W irt
schaftsverbänden — mehr noch als durch die 
nicht organisierte, willkürliche Anwendung täglich 
neu erscheinender Wertberechnungsverfahren. Sollte 
diese Erw artung aus irgendwelchen Gründen in be
rechtigte Zweifel gezogen werden können, so hätten 
diese Verbände für das Gießereiwesen ihren Zweck 
noch nicht erreicht oder bereits verloren. Sofern 
solche engeren Preisverständigungen in den W irt- 
.schaftsverbänden vorerst die Auffindung einer oder 
mehrerer Berochnungsformeln oder -scheinen bedin
gen, so werden solche der eigentümlichen Wirkung 
des Formwertes und der Formschwierigkeit, die sich 
ja  bekanntlich in einer verschiedenen Häufung der 
Einzelunkosten auf ein gegebenes Gußstück oder 
ganzer Gußwarenklassen äußert, eine weitgehende 
Beachtung und Berücksichtigung zuteil werden 
lassen, um deren praktische wie theoretische Gültig
keit zu erhärten. Es bleibt das unbestrittene Ver
dienst S)r.=SnQ. L e b e rs ,  auf diese Wirkung zuerst 
hingewiesen und sie auch zuletzt noch den Gießerei
fachleuten deutlich vor Augen geführt zu haben. 
Diese Wirkung praktisch und rechnerisch einfach 
genug zu fassen, ist, da sie genügend erkannt, nur 
noch eine Frage der Zeit. Anderseits wird es als 
ein grundsätzlicher Fehler und als ein Mangel dos 
R e i rischen Weitberechnungsverfahrens empfunden, 
daß dieses als neues Verfahren nicht nur auf die 
genannten Faktoren und ihre Wirkungen keine Rück
sicht nimmt, sondern die Mängel älterer Verfahren 
zu seiner fast ausschließlichen Grundlage macht. 
Ueber diese grundsätzlichen Mängel helfen auch die 
von R e in  m it etwas bitterem  Beigeschmack ge
gebenen Rechtfertigungen nicht hinweg. In  meinem 
Zahlenbeispiel* habe ich daher und auch wohl 
einwandfrei nachgewiesen, daß nach dem Wert- 
berechnungsverfaliren von R e in , m it steigendem 

■ W erte des Gußstückes, entgegen dem natürlichen 
Empfinden und der bereits gekennzeichneten W ir
kung aus Formwert und -Schwierigkeit, wofür ge-

* St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1208.
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rade der Formerlohn ein ungefähres Bild abgibt, 
die Unkostenbelastung f ä l l t ,  s ta tt  ebenfalls zu 
steigen.

Wenn B e in  weiter annimmt, ich halte die Ver
teilung der Unkosten n u r  auf die Formerlöhne für 
die einzig feststehende Grundlage der Gießerei- 
W ertberechnung, und auf Grund dieser Annahme 
Bechenbeispiele aufstellt, so befindet er sich m it 
diesen im vollen Widerspruch zu meinen bisher über 
den obigen Gegenstand gemachten A usfüllungen, 
aus denen, wie auch bereits vorstehend dargetan, 
hervorgehen dürfte, daß der Produktivlohn neben 
anderen Grundwerten nicht mutwillig und aller 
Gründlichkeit widersprechend von der Unkosten
belastung ausgeschlossen werden kann. Aus dem 
vorstehenden, dürfte ich das von R e in  mir irr
tümlich zugeschriebene M e sse rse h m id tsc h e  Re
chenbeispiel ja  eigentlich übersehen können, zu
mal dieses überdies auf Täuschung fußend nicht 
geeignet ist, das allgemeingültige Gesetz, wel
ches die Gießereiwertbereclmung beherrscht, er
kennen zu lassen. Das von R e in  gegebene Rechen
beispiel läßt, wie die, welche sich in gleicher Weise 
aus bekannten W ertberechnungsveifahrcn ableiten 
lassen, ebenso wie die Sicherheit vor Täuschun
gen auch die vor den anderen von mir bereits 
genannten Verstößen vermissen, die er wie alle 
Gießereifaehleute heute in weitestem Sinne anstrebt. 
Täuscht sich R e in  z. B. in einem Einzelfallc in 
dem von ihm als einzig feststehende Grundlage 
der Wertbercchnung angesehenen Gewichte, sagen 
wir um  den Betrag der sonst üblichen Toleranz, 
nur um 1 0 % , was in der Praxis weit häufiger vor
kom m t als eine Lolmtäusckimg von 2 0 %  bei dem 
angegebenen Lohnbetrag, so entsteht zuungunsten 
seines Verfahrens ein VerlustunterscMed von:

5 x  14,50 — 5 x  10,00 =  22,50 Jü 
und, um dem gegebenen Beispiel zu folgen, bei 
20%  45 Ji. Diese Fehlschätzungen fallen natü r
lich unter den Begriff Risiko und werden von den 
anderen bekannteren Verfahren längst in dem Rem
sehen Sinne im Unkostenkonto berücksichtigt. Die 
dauernd gedrückte wirtschaftliche Gesamtlage der 
Gießereien, die aber — das möchte ich besonders be
tonen — durch Verluste, durch Täuschungen und 
Verstöße, wie ich sie hier deutlich gekennzeichnet 
habe, gegenüber auch den bewährteren Berechnungs
verfahren dauernd unterhalten und genährt wird, 
gestattet, wie die Erfahrungen täglich beweisen, trotz 
aller schönen Buchungen selten, diese wieder w ett
zumachen. — Die gute Konjunktur, die dazu Aus
sicht bietet, ist meist immer schon verflossen, ehe 
die Gießereien dazu gekommen sind, ihre Preise 
etwas befriedigender einzurichten. N icht unterlassen 
möchte ich auch, darauf hinznweisen, daß die zum 
Ausgleich der von mir nachgewiesenen Mängel der 
Reinschen Rechnung, gegenüber wertvolleren Guß
stücken bis 5000 kg und höheren Lohnbeträgen, von 
R e in  vorgeschlagene höhere Gewinnschätzung die 
wenig kapitalkräftigen Klein- und Mittelgießer ge

radezu zu Verstößen spekulativer Natur heraus
fordert. Die Schlußfolgerung, die sich angesichts 
der nicht zu leugnenden vielfach ungesunden Zu
stände für alle Handelsgießereien, auch für die klei
nerer Industrieorte, ergibt, habe ich in den Schluß
sätzen meiner bisherigen Ausführungen zur Gießerei
wertberechnung und W irtschaftlichkeit offen zum 
Ausdruck gebracht. Die Frage der Gießereiwert
berechnung ist je tz t recht kiäftig angeschnitten, und 
es bleibt zu wünschen, daß nunm ehr recht zahl
reiche Gießereifachleute m it den verschiedensten Er
fahrungen sich ihrer weiteren Durchbildung annehmen 
und das Interesse an derselben wachhalten.

S e i  e s s i n  bei Lüttich, im September 1913.
J. Treuheit.

* *
*

Auf R e i n s  Zuschrift möchte ich erwidern, daß 
ich sein Buch keineswegs herabgesetzt, sondern an 
seinem Vortrag nur sachliche Kritik geübt habe. 
Wenn ich das Buch auch durchgearbeitet habe, so 
ist eine völlige Kenntnis desselben überhaupt nicht 
notwendig; es genügt, die sehr grobe Faustformel 
aus dem Vorgetragenen herauszuschälen, um zu 
meinen Ausführungen berechtigt zu sein. Nicht 
meine Beispiele sind bizarr, sondern bizarr ist es, 
wenn aus meiner zur Vereinfachung und Abkürzung 
herangezogenen Hohlkugel, die ausdrücklich prak
tisch vorkommende W andstärke haben sollte, ein 
Luftballon gem acht wird. In  meiner Darstellung 
handelt es sich zwar um eine theoretisch mathe
matische Darstellung, die aber unmittelbar für die 
Praxis Gültigkeit hat, in der es sich liier doch auch 
um Voll- und Hohlkörper handelt. Es ist wirklich 
nicht notwendig, bei der Hohlkugel stehen zu bleiben. 
Man stelle etwa eine Hohltrommel für Papierfabri
kation neben eine Vollwalze gleichen oder annähernd 
gleichen Gewichtes, einen Pumpenkörper neben ein 
gleichschweres Schwungrad, einen Preßhohn neben 
eine Sehabotte, einen Kurbelschutz neben ein Ge
senk, einen hohen gefächerten Grundrahmen neben 
eine massive Grundplatte, ein Rohrformstück neben 
einen Bremsklotz, kurz, „greif nur hinein ins volle 
Gießereileben, und wo du’s packst, da stimmt’s nicht 
m it dem Hundertkilozuschlag“ ; Beispiele habe ich 
hinreichend durchgereclmet, ausgemessen und sogar 
abgewogen und kann auf meine Selbstkosten
berechnung verweisen, deren Hauptzweck war, zu 
zeigen, woran denn eigentlich die Schwierigkeiten 
des Kalkulierens liegen um die theoretischen Grund
lagen zur Stückkalkulation zu liefern, die m. E. 
zunächst einer praktischen Durcharbeitung der 
Selbstkostenfrage vorausgeschickt werden müssen; 
ich habe aber auch manche praktische Hinweise 
gegeben.

Es handelt sich nicht bloß um die Verrechnung 
des Formsandes, sondern auch der Kerneisen, Kern
stützen, Kernroste, Abheberinge, W achsschnürc. 
Verursachen diese Materialien vielleicht keine Kraft
kosten, keine Hilfslohnausgaben, Abbrand, Schmelz
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kosten, Verwaltungskosten jo nach A rt, Herstellung 
und Arbeitsweg? Wieviel das ausm acht und wieviel 
schließlich die Formstoffe richtig belastet kosten, 
habe ich an anderer Stelle gezeigt (s. S. 39 u. 43 
meiner Selbstkostenbcrechnung). Rcins Meinung, 
eine Kugel und eine Hohlkugel gleichen Gewichtes 
brauchten gleiches Material, w iderspricht — der Fall 
der Ausführung einmal angenommen — allen prak
tischen Formregeln und meinen Voraussetzungen. 
Erstens bekommt die Iiohlkugel einen Anschnitt, 
der sich über eine Linie verteilt und Druck geben 
muß, und zweitens einen kräftigen Steiger, mindestens 
so kräftig wie die kleinere Vollkugel desselben Ge
wichtes, die sich besser gießt. Dann aber bekommt 
dio Hohlkugel einen Kern, der n icht wenig Form 
material und Rüstung braucht. Das Material besteht 
aus Modellsand und Haufensand. Der Modellsand 
war nur in Vergleich gezogen, weil er Aufbereitung 
und Transport kostet, der Haufensand wird in 
Kleingießereien vom Former am  P latz aufbereitet 
und soll nichts kosten. Außerdem kann mein Ver
gleich nicht einfach durch den Einwand entkräftet 
werden, in der Praxis trete ein Ausgleich im Material
verbrauch ein, denn das fragliche Beispiel soll die Vor
stellung erleichtern, wie es möglich sei, daß Körper 
gleichen Gewichtes im M aterialverbrauch in praxi so 
stark auseinandergehen. Niemals ist es mir ferner ein
gefallen, zu behaupten, man müsse bei jedem Stück die 
Kraftkosten direkt ausrechnen. Diese Bemerkung 
sowie die andere, in einem seiner Beispiele betrage der 
Kraftaufwand auf die 100 kg nur 17 Pf., beweist nur, 
wie wenig Rein meinem Gedankengang folgte, ob
wohl ich mich m. E. nicht unklar ausgedrückt habe. 
Der Sinn meiner Ausführung ist, daß ein großer Teil 
der Kraftkoston, und n icht nur für das Eisen, sondern 
fiir die Formmaterialien jeglicher A rt aufzuwenden 
sind. Je massiver daher ein Stück, ganz allgemein 
gesprochen, ist, desto ungerechter wird es belastet, 
weil es eben viel weniger M aterial und entsprechend 
dem zu viel berechneten Material auch viel weniger 
Kraftkosten beansprucht, als ihm  durch den H undert
kilozuschlag abgerechnet wird und als ein gleich
schweres, verwickeltes Hohlgußstück erfordert. Des
halb kann an Kraftkosten viel m ehr auf die 100 kg 
fallen als 17 Pf. Wie die Kraftkosten zu verrechnen 
sind, und wieviel, abgesehen von anderem Form- 
material, selbst nur eine¿mgerechto Masse- oder Form- 
sandbereclmung ausmachen kann, ist eine Frage fiir 
sich, die nicht zur Diskussion stand und die zu er
örtern hier kein Raum und kein Grund ist. So billig wie 
im Reinheiten Buche ist der aufbereitete und trans
portierte Formsand und sind deshalb die Formsand-, 
Masse- und Kernmassemischungen nicht, als das eine 
Verteilung prozentual dem Gewicht zulässig sei.

Rein beklagt sich, daß ich trotz genauer Kennt
nis seines Buches etwas Bizarres behauptet habe; 
ich meine, wir hätten  uns vielleicht die ganze 
Erörterung sparen können. Im  Grunde genommen 
ist es eine Zumutung an alle, die sich m it der Selbst- 
kostenbereclmung beschäftigen und tiefer in die

Frage eingedrungen sind, daß sie sich noch länger 
m it dem Zuschlag aufs Gewicht befassen sollen. Alle 
Einsichtigen sind sich längst darüber klar, daß er 
unhaltbar ist, und der S treit darüber könnte endlich 
aus der Diskussion verschwinden. Pleute handelt 
es sicli mir noch um das „W ie“ der Stückkalkulation, 
aber leider meinen viele, weil sie Gußteile Stück für 
Stück nach einer Formel kalkulieren, das sei schon 
Stückkalkulation.

Auch bezüglich des prozentualen Zuschlages auf 
die produktiven Löhne möchte ich mir eine Bemerkung 
gestatten : Rein kann sich trösten ; er ist ebenso un
richtig, wie der Hundertkilozuschlag. Welche Formel 
richtiger oder falscher ist, läß t sich niemals an einem 
Beispiel zeigen, bei dem man einmal das eine Ver
fahren anwendet, dann das andere, beide Ergebnisse 
nebeneinanderstellt und nun sagt, das eine ist richtig 
und das andere ist falsch. Der Nachweis muß sich 
auf breiterer Basis aufbauen, aber der eine von Rein 
angeführte P unkt für die Unrichtigkeit des prozen
tualen Zuschlages ist zutreffend; prozentuale Auf
schläge auf unrichtig bemessene Löhne verderben 
das Ergebnis gründlich. Andere triftige Gründe 
sind in meiner Selbstkostenberechnung S. 101 u. f. 
zu finden. Welche von beiden Zuschlägen falsch 
oder richtig sind bzw. sich mehr oder weniger vom 
richtigen Ergebnis entfernen, hängt von der Form
schwierigkeit oder besser vom Formwert des Stückes 
ab. Das Gewicht des Stückes ha t dam it garnichts 
zu tun; ebensowenig ist der produktive Lohn ein 
Maßstab für die Formschwierigkeit. Näher darauf 
einzugehen, muß ich mir hier versagen und verweise 
auf S. 103 meiner genannten Arbeit.

B r e s l a u ,  im September 1913.
SDr.-Qng. Engelbert Leber.

* *
*

Obgleich dem Leser beim Vergleich der ver
schiedenen Berichte und Entgegnungen genügend 
Anregung gegeben wird um  die drei, auch un ter
einander verschiedenen Anschauungen auf ihre 
Richtigkeit zu prüfen, und somit eine Zusatzent- 
gegnung überflüssig würde, möchte ich nicht un ter
lassen, auf einige Punkte besonders aufmerksam zu 
machen.

®rA3i'9- L e b e r  spricht sich gegen die Unkosten
berechnung auf die Formerlöhne aus, während 
T r e u h e i t  dieselbe verteidigt. ®r.*3>ng. Leber behaup
te t, daß der produktive Lohn kein Maßstab für die 
Formschwierigkeit sei, während aus den Treuheit- 
schen Berichten das Gegenteil hervorgeht. Beide 
Herren beschäftigen sieh seit vielen Jahren eingehend 
m it dem Kalkulationswesen und sind doch zu voll
ständig entgegengesetzten Ansichten gelangt. Welcher 
von beiden Herren im Rechte ist, kann durch meine 
Arbeit, welche lediglich für die Praxis und zwar, 
wie ich stets besonders hervorgehoben habe, für 
kleine und mittlere Eisengießereien geschrieben ist, 
nicht entschieden werden. Die Stückkalkulation, 
nicht zu verwechseln m it dem Stückpreise, der sich
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selbstverständlich durch jede Kalkulation berechnen 
läßt, ist für den praktischen Gießereifachmann in 
kleinen und mittleren Eisengießereien nur selten von 
Bedeutung. Die von Dr. L e b e r  angeführten Ver
gleichsgußstücke, Hohltrommel für Papierfabrikation 
und Vollwalze usw. kommen für kleine und mittlere 
Gießereien niemals in Frage. Walzen werden in 
Sondergießereien hergestellt und Zylinder für Papier
fabrikation meist in großen erstklassigen Werken. 
Kommt aber einmal in einer mittleren Handels
gießerei ein derartiges Stück vor, so h a t der Kalku
lator genügend Zeit, um für diesen Artikel eine 
besondere Durchrechnung vorzunehmen. Im  übrigen 
betonte ich sowohl in meiner Arbeit, wie in meinem 
Bericht wiederholt, daß die gleichmäßige Unkosten
verteilung nur bei gleichen Artikeln vollständig 
theoretisch einwandfrei ist. Bei verschiedenartig 
ausgestalteten Formstücken ist die gleichmäßige 
Belastung m it Unkosten im Verhältnis zum Gewicht 
theoretisch angreifbar. Ich persönlich stehe aber auf 
dem Standpunkt, daß der Praktiker ruhig eine 
massive H erdgußplatte m it etwas mehr Unkosten
anteil versehen kann, wie die Stückkalkulation er
geben würde, während umgekehrt ein selten ver
kommendes, kompliziertes Gußstück jederzeit m it

besonderen Aufschlägen bedacht werden kann 
Dies widerspricht zwar der Theorie, ist für die Praxis 
aber bequem und durchaus durchführbar.

f;Was nun meine Zahlenbeispiele anbetrifft, so 
erwähnt T r e u h e i t ,  daß durch Täuschungen in der 
Gewichtsberechnung sehr grobe Fehler auftreten 
könnten. Das erkenne ich unumwunden an, be
haupte aber, daß es weit m ehr Vorkommen wird, 
daß sich der Kalkulierende in der Schätzung der 
Löhne irrt, als bei Berechnung der Gewichte, 
da er ja  in letzterem Falle festliegende Unterlagen 
vor sich hat.

Vergleicht man sämtliche bestehenden Wert
berechnungsverfahren un ter sich, so wird der Nicht- 
voreingenommene finden, daß bezüglich der Auf 
s t e l l u n g  der Unkosten nur geringe Verschieden
heiten bestehen, die V e r t e i l u n g  der Unkosten aber 
der große Zankapfel ist. H ierüber werden die An
sichten in Gießereikreisen stets auseinander gehen, 
da eben der eine für große Gründlichkeit ist, der 
andere in der raschen Entschließung sein Heil sucht 
und ein dritter n icht gern von althergebrachter 
Gewohnheit abgeht.

H a n n o v e r ,  im September 1913.
Carl Rein.

Um schau.
Sehm elzverlahren  der S tahlgießerei.

Durch die fortwährend wachsende Bedeutung und 
gewaltige Steigerung der Erzeugung von Stnhlfcringuß 
dürften die Anschauungen der Amerikaner über die ver
schiedenen Weisen der Herstellung sowie die chemischen, 
physikalischen und metallographisclien Eigenschaften von 
Stahlformguß für uns von Interesse sein. Solche sind von
E. Co ne in The Iron Age* veröffentlicht.

In der amerikanischen Geschäftswelt wird der Stahl
formguß jo nach der Art seiner Herstellung und nach 
seinen besonderen Eigenschaften folgendermaßen be
zeichnet:

1. (Saurer) Bessemerstahlguß,
2. Basischer Siemens-Martin-Stahlguß,
3. Saurer Siemens-Martin-Stahlguß,
4. Tiegelstahlguß,
5. Elektrostahlguß.

1. S ta h lfo r m g u ß  a u s d er  B e sse m er b ir n e .
In Amerika wird sehr wenig und nur saurer Kon- 

verterstahlguß hcrgestellt und meist nur für den eigenen 
Bedarf der Inhaber der 1 Bessemereien. Dieser Stahl 
weist meistens eine große^Menge eingeschlossener Gase, 
besonders Stickstoff und Sauerstoff, auf und enthält mehr 
Schlacke, Oxyde und Schwefelmangan-Verunreinigungen, 
als irgendein anderer Stahlformguß. Die physikalischen 
Eigenschaften von b a s is c h e m  Konverterstahlguß sind 
mittelmäßig. Die Zähigkeit ist im Verhältnis zur Festigkeit 
gering, und die Neigung zu Brüchen ist größer als bei 
anderen Sorten Stahlguß. Vielm ehr Stahlguß wird aus 
dem sa u r e n  Kleinkonverter hergestellt. Der Stahl wird 
aus Eisen und Schrott durch Zusatz geeigneter Mengen 
Silizium und Mangan erblasen, und es gehören in dieso 
Klasse alle Gußstücke aus den verschiedensten Bauarten 
von Konvertern. Die Einwendungen, die gegen solchen 
Stahlguß gemacht werden, sind meistens die, daß das 
Metall wie das aus den großen Bessemerbirnen eine bo-

* 1913, 3. April, S. 1279.

sondere Neigung zur Sauerstcffaufnahme besitzt und auch 
sehr viel Schwefel enthält, der gewöhnlich mehr als 0,00% 
beträgt und selten auf 0,03 % lieruntergeht. Es ist unter 
den Metallurgen eine Streitfrage, oh hoher Schwefel

gehalt für Stahlguß schädlich ist. Da Schwefel Rotbmeh 
verursacht, so kann das Gußstück schon während des 
Erstarrens Risse erhalten, die dann bei den kalten Ab
güssen erkennbar sind und oft erst nach dem Ausglühen 
zum Vorschein kommen. Wahrscheinlich ist aber, daß 
der hei Birnengüssen durch hohen Sehwefelgehalt ent
standene Schaden übertrieben ist. Der Sehwefelgehalt 
kann jedoch durch verständiges Einschmelzen von geeig
netem Schrott und schwefelarmem Koks niedrig gehalten 
werden. Die physikalischen Eigenschaften dieser Sorto 
von Stahlformguß sind aus Zahlentafel 1 ersichtlich. 
Die Beschaffenheit dieses Stahles unter dem Mikroskop 
weist auf ein ausgezeichnetes Ausglühen hin.

2. B a s isc h e r  S ie m e n s-M a r tin -S ta h lg u ß .
In den Vereinigten Staaten werden an Gewicht wahr

scheinlich mehr Gußstücke dieser Bezeichnung hergestellt 
als durch irgendein anderes Verfahren. I Hütten, die 
basischen Stahl herstellen, gießen in der Regel nichts 
anderes als Stücke für den '-'Wagonbau, Achsschemel, 
Kupplungen und Gelenke, und zwar in großer Menge. 
Solche Güsse werden fast ohne Unterschied in eine im 
Ofen handwarmgetrocknete Form gegossen. Gegen diesen 
Stahl wird eingewendet, daß er mehr oder weniger un
ruhig („wild“ ) heim Gießen ist; es ist deshalb ein hoher 
Siliziumgehalt heim Gießen (0,35 bis 0,40 %) notwendig, 
was an und für sich mehr oder weniger verwerflich ist. 
Während der Stahl in der Pfanne ist, findet zwischen dem 
Silizium im Stahl und dem Phosphor in der Schlacke 
eine Reaktion statt. Der Stahl nimmt Phosphor auf und 
verliert an Silizium. Die natürliche Folge davon ist eino 
Neigung zur Porosität, die durch den niedrigen Silizium- 
gehalt hervorgerufen wird und um so größer ist, jo weniger 
Silizium der Stahlguß enthält. Stahl von so wenig „ab
gestandener“ Beschaffenheit zeigt hei der Bearbeitung 
leicht Blascnhohlräumo und muß wegen seiner Porosität
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Zahlentafel 1. P h y s ik a l i s c h e  E ig e n s c h a f t e n  der v e r s c h ie d e n e n  S ta h lfo r r a g u ß a r to n .

Stahlart
Probe

Xr.
C

%

Mn

%

Si

%

P

%

S

%

Elost.-
grenze

ki^/qnim

Zug
festigkeit
kg/qmm

Dehnung 
auf 2 Zoll

%

Quersehnitts-
vermindf*-

rung
°0

59,1)
5 7 .3
5 3 .3  
3 0 ,9

Bessem erstahl

1
2
3
4

0 ,11
0 ,1 3
0 ,1 3
0 ,2 5

0 ,0 7
0 ,61
0 ,6 3
1,12

0 ,3 4
0 ,3 2
0 ,2 8
0 ,1 4

0 ,0 4
0 ,0 4
0 ,0 5
0 ,0 5

0 ,0 5
0 ,0 6
0 ,0 8
0 ,0 7

2 7 ,4
2 5 ,3
2 4 .6
3 1 .6

4 7 .8
4 8 .9
4 6 .4
6 1 .5

3 4 .0
3 3 .0  
3 0 ,5
17 .0

basischer
Siem ens-M artin

Stahl

5
0
7

0 ,2 8
0 ,2 5
0 ,2 5

0 ,7 5
0 ,6 7
0 ,6 7

0 ,3 2
0 ,3 2
0 ,3 2

0 ,0 1 6
0 ,0 1 3
0 ,0 1 3

0 ,0 3 2
0 ,0 3 3
0 ,0 3 3

26 ,7
3 4 ,4
2 4 ,0

5 0 ,3
5 3 ,0
4 5 ,7

3 0 .0
3 1 .0
2 9 .0

4 4 ,9
4 8 .3
4 3 .4

saurer
Siemens-M artin-

Stah l

8
0 ,2 0
b is

0 ,3 0

0 ,6 0
b is

0 ,7 0

0 ,2 5
b is

0 ,3 0

w en ig er
a ls

0 ,0 3 5  | 0 ,0 4 0

3 5 ,2
b is

3 6 ,6

4 6 .0  
b is

5 3 .0

3 5 .0  
b is

2 2 .0

5 0 .0  
b is

3 0 .0

9
0 ,3 8
b is

0 ,4 2

0 ,6 5
b is

0 ,7 5

0 ,2 5
b is

0 ,3 0

w en
a

0 ,0 3 5

ig er
s

0 ,0 4 5

3 5 ,2
b is

3 6 ,6

5 6 .2  
bis

63 .3

2 0 ,0
bis

15 ,0

3 0 .0  
bis

2 0 .0

Sonderstahl

3 - 3 1 |%  
N ie k c l-  

a ta h l

0 ,2 5
b is

0 ,3 5

0 ,6 0
b is

0 ,7 0

0 ,2 5
b is

0 ,3 0

— 60*
bis
65*

55
b is
70

25
bis
15

35
b is
25

T ie g e l 
s ta h l

0 ,2 2
0 ,2 4

0,71
0 ,7 0

0 ,5 6
0 ,5 9

0 ,0 2 2
0 ,0 2 2

0 ,0 5 0
0 ,0 6 6

24 .3
25 .3

4 6 ,4
4 9 ,2

3 0 .0
3 1 .0

5 3 ,6
5 2 ,0

E le k 
tr o - 

s ta h l 0 ,1 4 0 ,5 8 0 ,3 7

w e n ig er
a ls

0 ,0 2  0 ,0 1 5

26
b is
28

4 0
bis
42

35
bis
32

63
b is
6 0

verworfen werden. Man nimmt deshalb basischen Stahl 
nur für solclio Stücke, dio nicht bearbeitet werden. Es 
gibt jedoch eino oder zwei Gießereien, die Maschinenteile 
aus basischem Stahl mit Erfolg gießen. Ob ihre Verluste 
durch Fehlgiisso im Verhältnis größer sind als aus sauren 
Oefcn, ist nicht nachweislich, jedoch wahrscheinlich. Dio 
physikalischen Eigenschaften der basischen Martinstahl
güsse sind von der Art des Ausglühens oder der thermi
schen Behandlung abhängig. Im allgemeinen gelten die 
Zugfestigkeiten und Dehnungen der basischen Martin- 
stahlgüsso für höher als dio der sauren.

Dio metallographisclie Untersuchung zeigt auffallende 
Unterschiede im Klcingefüge des rohen sowie des richtig 
und falsch thermisch behandelten Stahlgusses. Probe 5 
ist roher, in nassem Sande gegossener Stahl. Probe fi 
ist ein Stahlguß nach rascher Abkühlung an der Luft vom 
Uckaleszenzpunkto herunter; Probe 7 ein Stück Stahlguß 
nach langsamem Abkühlen in geschlossenem Glühraum 
bei derselben Temperatur. Dio Verschiedenheit der 
physikalischen Ergebnisse bei den zwei letzten Arten des 
Ausglühens ein und desselben Stückes Stahl ist sehr 
eigenartig und lehrreich.

3. Sau rer S ie m o n s-M a r tin -S ta lilg u ß .

Das Haupterzeugnis aus diesem Material sind Loko- 
motivgußstücke aller Art, wie Rahmen, Radsterno usw., 
Marinegußstücke, z. B. Steven, Ruder usw., Werkzeug- 
maschinenteilo und anderes von ähnlichen Bedingungen, 
überhaupt Stücke, dio ganz oder teilweise bearbeitet 
werden müssen und dio Schmiedestücke verdrängen. Es 
ist ein allgemeiner Grundsatz der Gießereipraxis, für 
solche Gußstücke nur sauren Siemens-Martin-Stahl zu 
verwenden wegen der Neigung des basischen Metalls, 
porös und unsicher zu sein. Wie vorhin schon festgestcllt 
wurde, gibt es auch hierin Ausnahmen, und man macht 
sogar Anspruch darauf, daß cs bald möglich sein wird, 
aus dem basischen Herdofen einen ebenso zähen und guten 
Stahl herzustellen wie aus dem sauren Ofen. Um dies zu 
erreichen, sind Versuche gemacht worden, die basischo

Schlacke in der Pfanne durch saure zu ersetzen, jedoch 
nur mit teilweisem Erfolg, besonders vom geldlichen Ge
sichtspunkte aus. Die Herstellung von großen Marine
teilen, Werkzeugmaschinen- und Lokomotivgußstücken 
aus saurem Martinstahl — einige Güsse wiegen über 45 t — 
gelingt jetzt leicht und dio vollständige Bearbeitung 
solcher Stücke zeigt ein dichtes und homogenes Material, 
aber auch nur dann, wenn die Betriebsweise erstklassig ist.

Die durchschnittliche Zusammensetzung solcher 
Kohlenstoffstahlgüsse veranschaulichen die Proben S 
und 9 der Zahlentafel 1. Wenn die Gußstücke nicht 
sehr groß sind, sind keine Seigerungen vorhanden, 
und es zeigt sieh eino überraschende Uebercinstimmung 
in der chemischen Zusammensetzung der verschie
densten Teile der Schmelze. Dies läßt sich von den 
basischen Herdöfen durchaus nicht behaupten. Die 
physikalischen Eigenschaften des sauren Herdofengussos 
oben angegebener Zusammensetzung hängen natürlich 
von der thermischen Behandlung und auch von dem all
gemeinen Gefügebau des ursprünglichen Stahles vor der 
Behandlung ab. Dieser Gegenstand ist an und für sich 
schon einer Erörterung wert.

Dio Nachfrage nach saurem Siemens-Martin-Stahl 
von 0,40 % C ist ganz gut und im Steigen begriffen. 
Einigo Eisenbahnen brauchen Lokomotivrahmen von 
solcher Zusammensetzung,* sogar gegen den Rat einiger 
Hüttcnleute, und dio Marino verwendet für Steven und 
Maschinenteile der großen Schlachtschiffe ' Stahl mit 
0,40 % C, während früher Flußeisen und der gewöhnliche 
Kohlenstoffstahl genügte. Durch dio Verwendung sol
cher Stähle erzielt man eino beträchtliche Steigerung 
der Festigkeit, der allerdings die großo Neigung zu 
Brüchen bei andauernden Erschütterungen gegenüber
steht. Ob die Verwendung eines so hochkohlenstoff- 
haltigon Materials für solche Gußstücke klug ist, 
wird sich erst nach einer Probezeit entscheiden. Die 
physikalischen Eigenschaften und die durchschnittliche 
chemische Zusammensetzung dieses harten Gusses sind 
aus Zahlcntafel 1 unter Probe 9 zu ersehen. Diese Er

* % der Zugfestigkeit. * Vgl. St. u. E. 1913, 20. Juni, S. 1003.
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gebnisse sind bei richtiger Behandlung des Gußstückes 
regelmäßig in den besten Hütten erzielt worden. Das 
Kleingefügo des sauren Hcrdofenstahles zeigt in seiner 
ursprünglichen Beschaffenheit verhältnismäßig große 
Körner, dio durch die langsame Abkühlung im Sand 
entstanden. In ausgeglühtem Zustande unterscheidet 
sich das Kleingefügo dieses Stahles nicht viel von dem
jenigen des basischen Stahles.

Dio Erzeugung von Stahlformguß aus den kleinen 
Siomons-Martin-Oefcn nimmt jährlich an Umfang und 
W ichtigkeit zu. Aus diesen teils sauren, teils basischen 
Oefon werden kleine und komplizierte Gußstücke her- 
gestellt, die man unmöglich aus einer großen Pfanne wirt
schaftlich gießen kann, und die ein hocherhitztes Metall 
erfordern, um durch dünne und oft schwierige Quer
schnitte zu fließen. Die physikalischen und chemischen 
Eigenschaften dieser Stahlsorten sind denen aus den 
großen Martinöfen ähnlich. Jo nach der Art des Ofens 
und dom Arbeitsverfahren ist der Stahl aus diesen kleinen 
Oefen stärker oxydiert, da ja so geringe Mengen von 
2 bis 4 t der Einwirkung der Ofengasc auch viel stärker 
ausgesetzt sind. Trotzdem der kleine Ofen teurer arbeitet, 
ist das Gießen der gut bezahlten kleinen Stücke wirt
schaftlicher aus ihm als aus den großen Pfannen mit 
40 bis 60 mm im Durchmesser großem Ausguß. Aus diesen 
kleinen basischen oder sauren Martinöfen wird eine ganz 
erhebliche Menge Stahlguß für Automobile erzeugt, 
und einige Werke gießen Geschosse für dio Marino 
gewöhnlich mit hohem Kohlenstoffgehalt nebst einem 
Zusatz von Chrom. Dio physikalischen und me- 
tallographisehen Eigenschaften der Gußstücke unter
scheiden sich sehr wenig von den anderen Arten Martin
stahl. Die hauptsächlichsten Sonderstalilgüsse, die heute 
auf den Markt kommen, und nach denen die größte Nach
frage ist, sind: Vanadium-, Nickel- und Titan-Stahlgüsse. 
Dio Verwendung von Vanadium zu Stahlformguß hat 
besonders für zahlreiche Lokomotivtcile und Bahmen für 
Maschinenteile sehr rasch zugenommen.* Nach Berichten 
bewähren sich solclio Gußstücke gut und beweisen den 
Wert des vorhandenen Vanadiums. Der geringe Gehalt 
an Vanadium von 0,16 bis 0,20 % im Stahl erhöht nach 
dem Ausglühen die Zugfestigkeit um 10 bis 15 %, die 
Elastizitätsgrenze von 60 auf 62 % der Zugfestigkeit und 
vergrößert dio Dehnbarkeit und Schlagfestigkeit. Dio 
Nachfrage nach Gußstücken mit Nickelzusatz ist nicht 
so groß, als es ihr Wert rechtfertigt. Gewöhnlicher Kohlen
stoffstahl m it 3 bis 3% % Ni ergibt im Gußstück nach 
sorgfältigem Ausglühen die aus Zahlentafel 1 ersichtlichen 
durchschnittlichen Fcstigkeitseigcnschaften. Die Verwen
dung von Titan für Stahlguß hat sich nicht sehr verbreitet. 
Bei richtiger Anwendung und gründlicher Einwirkung 
auf das Metall befreit Titan den Stahl von allen Gasen, 
Oxydon, Schlacken und sonstigon Verunreinigungen, 
wodurch ein sehr foiner Guß horvorgebraclit wird. Nach
richten über praktische tatsächliche Erfolge fehlen.

4. T ie g e ls ta h lg u ß .

Dio Art der Gußstücke aus Tiegelstahl ist dieselbe 
wie dio aus den Konvertern und Martinöfen, und alle 
stehen im Wettbewerbe untereinander. Erst während 
der letzten fünf Jahre hat der Ticgelslahlguß ausgeprägte 
Handolsverhältnisso angenommen, und es hat sieh heraus- 
gcstellt, daß nur mit Hilfo dieses sehr heißen, dünn
flüssigen und reinen Stahles gewisse Muster erfolgreich 
gegossen werden können. Es ist schwierig, Tiegelstahl 
nach vorgoschriebcner Analyse zu erschmelzen. Er 
wird in Ton- oder Graphittiogcln geschmolzen, in 
Amerika meist in Tonschmelztiegeln. Das in Ton- 
tiegoln erzeugte Metall enthält gewöhnlich viel Si
lizium. Beim Schmelzen im Graphittiegcl w i r d  Kohlen
stoff absorbiert, wodurch die Herstellung eines kohlen
stoffarmen Metalls schwieriger ist. Im allgemeinen 
haben Ticgelstahlgüsse 0,20 bis 0,50 % C, 0,40 bis

* Vgl. St. u E. a. a. O.

0,70 % Mn, 0,25 bis 50 % Si, Phosphor- und Schwefel
gehalt je nach der Qualität des Einsatzes. Dic 
physikalischen Eigenschaften hängen von der Wärme
behandlung ab und unterscheiden sich nicht wesentlich 
von anderen Stahlgußsorten, m it Ausnahme der Wider
standsfähigkeit und Kerbzähigkeit, die ausgezeichnet 
sind (s. Zahlenlafel 1).

5. E le k tr o s ta h lg u ß .
Dio praktische Anwendung des Elcktrcstahlofcns 

zum Herstellen von Stahl ist in der Erzeugung von Stahl- 
gußstückon nicht so weit fortgeschritten wie in anderen 
Zweigen, z. B. für Werkzeugstähle und Sonderstähle eder 
als Ersatz für dio besten Sorten von Tiegelstahl. Dio Be
liebtheit des Elektrostalds wächst jedoch, und es gibt heute 
eine Reihe von Gießereien, dio irgendeine Elcktroofcnart 
nur zur Herstellung von Stahlguß benutzen. Die Elektro- 
Stahlerzeugung hat in Europa einen viel größeren Umfang 
angenommen, und es sind hervorragende Gußstücke ge
macht worden, wie man sie in Amerika nicht erreicht hat. 
Durch dio reine Wärmequelle, dic den Ofeneinsatz, olme 
mit der Luft in Berührung zu kommen, schmilzt, wird 
vollkommene Reinheit, Dünnflüssigkeit und Homogenität 
dos Enderzeugnisscs erzielt. Zudem ist es möglich, 
Schwefel und andere Elemente in größerem Umfange zu 
entfernen, als cs bei anderen Verfahren möglich ist. Je 
reiner das Metall, um so vollkommener dio Gußstücke. 
Deshalb erheben die Hersteller Anspruch auf voll
kommenste Gußstücke aus der Tatsache heraus, daß ihr 
Metall weniger Gase, Oxyde, Schlacken, Mangansulfide 
und vor allem weniger Schwefel und Phosphor enthält 
als Stahl aus irgendwelchem anderen metallurgischen 
Apparat. Einige Elektrostahlgußstückc zeigten eine auf
fallende Reinheit in der chemischen Zusammensetzung.

Die in Zahlentafel 1 angegebenen Zahlen beziehen sich 
auf Elektrostahl, der bis zum oberen Rekaleszenzpunkte er
hitzt wurde, dann langsam in einem geschlossenen Glüh- 
raum abkühlte. Am auffallendsten ist das hohe Dchnungs- 
vcrhältnis, d. h. das Verhältnis der Elastizitätsgrenze zur 
Zugfestigkeit, von 61 his 67 %, etwas ganz Außergewöhn
liches bei gewöhnlichem Stahlguß, eder er müßte eine be
sondere Wärmebehandlung erfahren haben. Unter dem 
Mikroskop zeigt der Stahl gänzliche Abwesenheit von 
Schlacken, Oxyden usw. —

Zum Schluß kommt der Verfasser noch zu der Ansicht, 
daß der Käufer von Stahlguß eine Allgemeinkcnntnis der 
verschiedenen Arten von Stahlguß haben müsse und seine 
Bestellungen in Uebereinstimmung m it der Verwendung 
bringen sollte. Der hohe Wert einer richtigen thermischen 
Behandlung, wie sie deutlich aus dem Kleingefüge zu 
ersehen ist, ist nicht zu unterschätzen, und cs sollten 
alle Gußstücke sachgemäß ausgegliiht werden. Es wird 
den Käufer zuletzt doch belohnen, daß er einen besonderen 
Preis für ein sorgfältig ausgcgliihtcs Erzeugnis bezahlt, 
ganz gleich von welcher Art es ist, und wie es verwendet 

Sr.'Qng. A. Müller, Sterkradc.

A us der M etallgießerei.

(F o rtse tzung  u nd  Schluß von Seite 12S0.)

K u p fer fo rm g u ß .
An dieser Stolle wurde im Gießereiheft vom 31. Juli 

auf S. 1279 dio Herstellung von Kupferformguß u n te r 
Anwendung von Magnesium als Desoxydationsmittcl be
sprochen. Wogen der W ichtigkeit des G eg en stan d s  
(Armaturen für elektrische Anlagen, H o ch o fc u fo rn ic n )  
seien noch einige ergänzende Bemerkungen g em ach t.

Zur Erzielung hoher Leitfähigkeit für Elektrizität 
und Wärme ist es erforderlich, daß dio Kupfcrgüsso 
möglichst rein von Fremdkörpern sind. Das gilt in erster 
Linie vom Ausgangskupfer; darum ist Elektrolytkupfer 
am besten geeignet. Sodann dürfen vom Raffinations
m ittel nur geringe Spuren im Kupfer Zurückbleiben. Es 
hat sich ergeben, daß man m it sehr kleinen Zuschlag- 
mengon von Magnesium zum Ziel gelangt. Etwa 0,025
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bis 0,1 % Mg (dio Menge ist abhängig von der Art des 
Einschmelzens, ob sich dabei viel oder wenig Kupfer
oxydul gebildet hat) worden dom Kupfer zugesetzt und 
durch Umrühren der ganzen Schmelze mitgeteilt. Aus 
dem Kupferoxydul bildet sich Magnesia, das als lockere 
Masse langsam an dio Oberfläche steigt. Hierfür ist eine 
gewisse Zeit erforderlich. Um diese auszuschalten und 
um das Oxyd gut zu binden, ist es sehr empfehlenswert, 
durch A u fstreu on  v o n  S a lz e n  (Kochsalz +  Soda 
oder Borax) oder von saurer Schlacke dic Schmelze zu 
behandeln. Die Salze haben vor der Schlacke den Vor
zug, daß sie sofort flüssig und überhaupt dünnflüssiger 
sind. Wird nunmehr durch nochmaliges energisches 
Umrühren dio Kupferschmclzc m it der flüssigen Salz- 
bzw. Schlackenschicht in innige Berührung gebracht, so 
scheidet alle Magnesia aus dom Kupfer aus, und dieses 
zeichnet sich durch eine große Reinheit aus. Das Ver
gießen muß rasch erfolgen, um der Schmelze nicht Ge
legenheit zu geben, von neuem Kupferoxydul zu bilden. 
Es ist darum auch vorteilhaft, dic Schlackenschicht beim 
Gießen auf dem Tiegel zu lassen (allenfalls noch etwas 
Sand aufwerfen!). Es soll nicht mehr Magnesium zum 
Desoxydieren des Kupfers genommen werden, als dem 
Kupferoxydulgchalt angemessen ist, sonst entsteht an 
der Badoberfläche unter dem Einfluß des Luftsauorstoffs 
immer wieder Magnesia, die beim Gießen leicht in dio 
Form mitgerissen werden könnte. Die richtige Menge 
ist in jeder Schmolzerei nach wenigen Versuchen fest- 
gestellt. Dio obigen Zahlen dienen dabei als Anhalt. 
Es empfiehlt sich, von dem höheren Zuschlag schritt
weise abwärts zu steigen. Ich verweise auf meine Auf
sätze „Kupferraffination m it Magnesium“ („Metall und 
Erz“ 1913, 22. Mai, S. 479) und „Kupferformguß“ (Gießerei- 
Zeitung 1913, 15. April, S. 239), woraus weitere Einzel
heiten zu entnehmen sind.

An einer früheren Stelle* ist hier von der Behand
lung des Kupfers mit Bor die Rede gewesen. Diese ist 
sehr verwandt mit der oben gekennzeichneten Behand
lungsart; denn bei der praktischen Anwendung wird 
Borsiiureanhydrid oder Borax m it Magnesium gemischt 
der Kupferschmelze zugesetzt, wobei das Magnesium redu
zierend auf Borsäuro oder Borax einwirken und das Bor 
freimachen soll. Nach meiner Auffassung ist der Vorgang 
aber der, daß das Magnesium sich in der Kupferschmclzc 
unter Reduktion von Kupferoxydul zu Magnesia oxydiert 
und diese Magnesia gleich durch die Borsäure gebunden wird. 
Es ist nicht einzusehen, warum Magnesium bei der An
wesenheit von Kupferoxydul aus der schwerer reduzier
baren Borsäuro das Bor freimacht, statt gleich das 
Kupferoxydul zu reduzieren.

Dio beiden Verfahren sind also verwandt miteinander 
und in ihrer Wirkung übereinstimmend. Boi beiden liegt 
nach erfolgter Reinigung des Kupferbados ein Magnesium
salz als Borat, Silikat oder Oxyclilorid vor, das als Schlacke 
abgekramt wird. ®r.»Qug. F. Hüser.

A lu m in iu m .

Die Herstellung guter Aluminiumgiisse bietet bei 
gehöriger Rücksichtnahme auf ihre Eigentümlichkeiten 
keine sonderlichen Schwierigkeiten. D ie Modelle sind ent
sprechend dem Schwind maß von 1:59 noch etwas größer 
als Stahlgußmodolle zu bemessen. Man verwendet grünen 
Sand, der nur ziemlich lose gestam pft werden darf, um 
dem Schwinden des Abgusses nicht hinderlich zu sein. 
Durch Behandlung der Formoberflächo m it Graphit läßt

das Aussehen der Abgüsse wesentlich verbessern. Dio 
Eingüsse werden in U- oder Hcborform senkrecht an
geordnet und gleich den senkrechten Steigern recht reich
lich bemessen. Der Schmelzpunkt liegt bei etwa 655° C. Er 
soll nur wenig überschritten worden, sonst sind befrie
digende Ergebnisse nicht zu erlangen. Zum Schmelzen 
von 70 kg Aluminium kann ein Golbgußtiegel für 250 kg 
dienen. Man setzt das Metall allmählich, wie es nieder

* St. u. B. 1913, 27. März, S. 523.
X X X IX .„

schmilzt, ein. In Graphit- und in Bisentiegeln lassen sich 
glcichguto Schmelzungen erzielen. Der Guß stärkerer 
Stücke soll bei möglichst niedriger Temperatur erfolgen. 
Das begegnet keiner Schwierigkeit, da das Metall auch 
bei verhältnismäßig niedriger Temperatur noch recht 
dünnflüssig ist. Am besten ist es, dio Schmelze durch 
Zusatz kleiner Aluminiumstückchen auf Rotglut abzu
kühlen und dann in ununterbrochenem Strahle abzugießen, 
rasch in Sandformen, langsam in Kokillen. Nach dem 
Gusse sind dio Stücke möglichst bald aus dem Sand zu 
hoben. Sie erfordern fast keine Nacharbeit; für große 
Stücke genügt meist die Behandlung durch ein Sand
strahlgebläse, während klclnero Abgüsse in Soda getaucht 
und abgobiirstet werden. Dio folgende Zahlcntafel gibt 
eine vergleichende Uebersicht der für den Gießer wichtig
sten Eigenschaften der gangbarsten Aluminium-, Messing-, 
Bronze- und Eisengüsse.*

Alu
minium** Messing Bronze Guß

eisen

Schmelzpunkt °C . . . 625 1000 1060 1250
Schwindung % . . . 1,7 1,4 IM 0,8
Spezifisches Gewicht . 2,9 8,4 8,5 7,2
Relativ. Gewicht (A l=  1) 1 3,3 3,3 2,8
Durchschnittl. Zugfestig

keit kg/qcm . . . . 1735 2050 2360 1180

A lu m in i um  lo g ie r  un gon .

Auf der letzten Versammlung der Automobilingenieure 
zu Dayton (V. St. v. A.) berichtete H. W. G ile t t  über den 
Wert verschiedener Aluminiumlogierungen. Zurzeit 
kommen vorzugsweise die folgenden Legierungen in Be
tracht :

I. 8 % Cu +  92 % Al
II. 3 % Cu +  82 % Al +  15 % Zn

III. 65 % Al +  35 % Zn
Hauptsächlich kommt cs auf Festigkeit, Leichtigkeit und
Widerstandsfähigkeit an. Multipliziert man die jedem 
dieser Faktoren entsprechenden Koeffizienten miteinander, 
so ist die Legierung die beste, wclcho das größte Produkt 
gibt. Das ist bei der Legierung I der Fall, welche zwar 
die geringste Festigkeit hat, dafür aber am leichtesten ist 
und Erschütterungon und Temperaturerhöhungen am 
besten widersteht. Proben nach Legierung I wurden 
1 000 000 Stößen ausgesetzt, ohne daß ein Bruch erfolgte, 
während solche dor Legierung II nach G00 000 und der 
Legierung III  nach 500 000 Stößen brachen. Darum 
werden 90 % aller Aluminiumlegierungen für dio Auto
mobilindustrie nach Legierung I ausgeführt.ff

B e s te  G ie ß to m p e r a tu r f iir K u p fe r -A lu m in iu m -  
L e g ie r u n g e n . Auf den Werken der Aluminium Castings 
Co. in Detroit wurde von H. W. G ile t t  auf Grund umfang
reicher Versuche festgestcllt, daß die Festigkeit der 
Kupfer-Aluminium-Legierungen in hohem Grade von der 
Gioßtcmporatur abhängig ist. Jo niedriger diese gehalten 
wird, desto feinkörniger und fester fällt die Legierung aus. 
Dio beste Temperatur zum Gusse dor Legierung 92 % Cu -f- 
8 % AI liegt bei 662° C. Gießt man bei einer Temperatur 
von etwa 850 bis 870° C, so weisen die Probestäbc regel
mäßig eino um etwa 20 % geminderte' Festigkeit aus.* 

Die Rutenber Motor-Co. in Logansport, Ind., ver
braucht täglich etwa 10 t Aluminium zum Gusse von 
Kurbelgehäusen für Automobilmotoren. Die Gehäuse 
werden hauptsächlich in drei Formen von je 28, 40 und 
45 kg Rohgewicht angefertigt und gleich den Kernen von 
Hand m ittels hohler Modelle geformt. Das Aluminium

* Eisen-Zeitung 1913, 3. Mai, S. 343.
** Aluminiumlegierung Nr. 6 der „Engl. Aluminium- 

Gesellschaft“ .
t  Eisen-Zeitung 1913, 5. April, S. 260/1. 

f f  Nach den Transactions des 8. internat, Kongresses 
für angowandto Chemie.
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ruht in namexi Formen besser als in  getrockneten, weshalb 
man alle F en sen  naß abgseSt and nach MÖghchkeH nur 
grüne Kerne verwendet. Das Metall —  reines K c e t  
alumiranrn m it 6 %  Cn —  geling; durch Homeingäs.-e 
von unten in  die Form, während zwei reichlich bemessene, 
an den höchsten Steilen der Form angeordnete Steiger 
daa überschüssige 3IetalI abfließen lassen. —  D ie Gießerei 
ist m it zehn runden, feststehenden Schachtöfen ans- 
geatattet, deren jeder einen Tiegel für 82 kg AkimirJcm 
faßt. Jeder Ofen leistet in  der Schiebt durchschnittlich 
zehn Schmelzungen. D ie Tiegel bestehen aus sehr dichtem  
Eisen, dem reichlich Siahlspäne zugeseizt wurden, und  
halten ISO bis 200 Schmelzungen aus. Als Eeinigungi- 
und Flußm ittel dient Zinke blond.*

V e r s e h ie d e n e s .
Wiedergewinrmng und Veredelung von ifetallaW ällen. 

Auf den W erken  der Wesiinghorise Electric and Mfg.-Co. 
in Bast-P itts bürg, Pa., ist eine Anlage zur Wiederge
winnung und Veredelung von Metallabfällen im  Betriebe, 
die den ganzen Bedarf der Metallgießereien dieser Gesell
schaft an Rohmetall —  monatlich werden allein 125 t 
Kupfer gebraucht —  deckt. Die Rohstoffe —  Bohr-, 
Dreh-, Hobel- und Schmirgelspäne, Garschaum, Schmutz, 
Blech- und Drahtabfälle, Schlacke, Kehricht —  werden 
von den W erkstätten der Gesellschaft und ihr nahe
stehender Firmen geliefert und dann auf mannigfache Art 
verarbeitet. So früh als möglich, schon an der Arbeits
stelle, sondert man die Späne und Abfälle, um sie getrennt 
abliefcm  zu können. In der W iedergevinnungsanstalt 
gelangen «io zunächst durch einen magnetischen Scheider, 
der die Eisenspäne absondert, worauf sie in Abteilungen 
von jo 25 t  auf eine ebene Bühne gelangen. Jeder 
Haufen wird möglichst gleichmäßig durchgeschaufelt, aus
gebreitet und ln zwei Hälften geteilt. Eine H älfte wird 
dann nochmals durchgeschaufelt und geteilt und so fort
gefahren, bis sich ein R est von 50 kg ergibt, der im Tiegel 
geschmolzen, ausgegossen und analysiert wird. Die 
Analyse entspricht dann dem Durchschnitt der ganzen 
Abteilung von 25 t.

Zum Schmelzen von Zinkabfällen, von Weißmetall 
und von Lot sind drei Ticgelöfen im Betriebe, die täglich 
7500 kg liefern. Besondere Sorgfalt widmet man der 
Gewinnung von gutem Weißmetall, das stets m it der 
Briuellmaschine geprüft wird. Die Härte der erzeugten 
Weißmetalle schwankt je nach dem Zinn- oder Blei- 
gohalte zwischen 32 und 35 oder 20 und 25. Das fertige 
Motali wird in wassergekühlte Drehformen ausgegossen.

Zum Schmolzen der Rotguß- und Bronzespäne sowie 
zur Herstellung aller Gebrauehsbronzen dient ein birnen
förmiger Schwarz-Oelofon mit etwa 9000 kg Fassungs
vermögen. In Gichthöhe des Ofens befindet sich eine 
Bühne, auf der ein kleiner, ölgefeuerter Tiegelofen zum 
Schmelzen des Zusatzkupfers untergebracht ist. Die 
Arbeit dieses Schwarz-Ofens ist äußerst genau. Es sollto 
z. B. init 75 % Spänen eine Legierung erzeugt werden von 
80%  Cu, 10%  Pb, 10%  St und 0,25%  Ph; tatsächlich 
enthielt die ferligo Legierung: 79,(14% Cu, 9 ,39%  Pb, 
10,8%  St und 0,17%  Ph. Dieses Ergebnis zeigt zu
gleich, wie genau auch die oben erwähnte Durchschnitts- 
analyao dio tatsächliche Zusammensetzung* des' Roli- 
metalles trifft.

Kupforabfälle werden in einem Flammofen von 
15 000 kg Fassungsvermögen geschmolzen und gefeint. 
Zinkboimongungen verdampfen, Eisen verbrennt, und es 
werden niemals Elsenspuron im fortigen Kupfer gefunden. 
Dom Kupforbado wird zur Verschlackung des Bleies und 
Zinns Quarzsand zugosotzt. .Jede Schlacke wird analysiert 
und zur Rückgewinnung dor Metalle —  auch Kupfer 
findet sich regelmäßig in ihr — wieder oingoschmolzon. 
Das fertige Kupfer onthült durchschnittlich 99,5 % Fein
gehalt und hat oino Leitungsfähigkeit von 97,4 bis 99,1 %.

Zum Schmolzon von Schmirgelstauh, Kehricht, 
Schlacke und besonders stark verunreinigten Abfällen

dient ein Herdflammofen. Er hat an der  Stirnseite eine 
große Gicht Öffnung, während das flüssige Metall und die 
Schlacke an einer Längsseite entnommen werden. An 
jeder dieser Seiten m ündet ein Oelbrenner, der mit dem 
anderen abwechselnd durch 20 Minuten in Tätigkeit ist. 
Sobald der Einsatz geschmolzen und die Schlacke ab
gelassen ist, läßt man ihn erstarren und abkühlen, um 
ihn dann aufzubrechen und nochmals zu schmelzen. Das 
fertige Metall wird in  wassergekühlten Formen zu Blöcken 
vergossen. Aus dem Kehricht werden durchschnittlich 
16 % , ans dem Schmirgelstaube 80 % Metall gewonnen.

D ie Erzeugnisse der Anstalt —  ihr Lager an Fertig
ware umfaßt gewöhnlich etwa 5 0 0 1 —  bestehen aus Reir - 
kupier und 26 verschiedenen Arten von Bronze-, Rot-, 
Gelb- und Weißgußlegierungen.*

C. Im ihergar.

Die Verwendung von Spanbriketts.

Teils der Wert, teils der von den Spanen beanspruchte 
Platz führte dazu, die Metallspäne zu brikettieren, d. h. 
in eine in sich fest zusammenhängende Form zu bringen, 
ohne die Eigenschaften des Materials wesentlich zu ver
ändern. Die Vorteile, welche dadurch erreicht werden, 
haben die sonst so lästigen Abfälle und Späne zu einem 
wichtigen Rohstoff für die Gießerei gemacht. Der wesent
lichste Vorteil ist der geringere Abbrand, der normaier- 
weise 50 % weniger beträgt, als derjenige loser Späne, 
so daß man dem Abbrand des Bloekmaterials nahe kommt. 
Einer von der Gesellschaft H o ch d ru ck b r ik e ttieru n g  
in Berlin zur Herausgabe einer Schrift über das Briket
tieren von Metallabfällen ohne Bindemittel „System 
Bonay“ zusammengesteüten Stoffsammlung entnehmen 
wir die folgenden interessanten, aus Versuchen hervor
gegangenen Werte:

Unter gleichen Verhältnissen ausgeführte Versuche 
ergaben bei Messingspänen:

a) im Koksschmelzofen
beim Verschmelzen loser kleiner

Späne  ................................... 19,2 % Abbrand
beim Verschmelzen brikettierter

S p ä n e .............................................5,4 % „
b) im Oelfeuerungsofen

beim Verschmelzen loser Dreh
späne .................................................. 7,0 % Abbrand

beim Verschmelzen brikettierter
D r eh sp ä n e ........................................2,5 % „

In diesem geringeren Abbrand liegt eine sehr erheb
liche Ersparnis. Des weiteren wird durch die Verwendung 
von Briketts die Schmelzzeit sowohl lesen Spänen, als 
auch Blockmaterial gegenüber ganz beträchtlich herab
gesetzt. Eino 200-kg-Charge Messing (Blockmaterial) 
brauchte eine Schmelzzcit von 1 st 10 min, während 
200 kg Briketts vom gleichen Material im gleichen Ofen 
nur 50 min bis zur vollständigen Schmelzung nötig hatten. 
Gegenüber losen Spänen beträgt die Verkürzung der 
Schmeizzoit durchschnittlich 33 %. Ganz wesentlich 
ist auch der Vorteil der Veredelung der Endlegierung 
bei Verwendung von Metallbriketts. Die große Ober
fläche der Metallspäne bietet für eino weitgehende Oxy
dation die beste Gelegenheit. Dio einzelnen Schmelzteilc 
umgeben sich m it einer Oxydschicht, welche ein inniges 
Zusammenhängen des fertigen Abgusses ausschließt. 
Anderseits gehen eino große Zahl der so gebildeten 
Oxyde, wenn sie m it den reduzierenden Bestandteilen 
des Formmaterials in Berührung kommen, beim Erkalten 
ihren Sauerstoff wieder ab, der Abguß spratzt, schwindet 
stark und zeigt im Inneren holilo Stellen, ist also für dio 
weitere Bearbeitung untauglich. In richtiger Erkenntnis 
dieser Tatsachon verarbeitet heute wohl nur noch selten 
eino Gießerei lose Späno. Dio mciston Betriebe gießen 
dio oingeschmolzonen Späno in Blöcke und verwenden 
diese dann erst zur Herstellung von Gußwaren. W»s

* Nach Foundry 1913, März, S. 87/92. * Nach Foundry 1913, April, S. 129/34.
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für beträchtliche Mehrkosten aber dadurch entstellen, 
zeigt nachstehende Aufstellung:
A. Durch dio erste Schmelzung dor losen Späne:

1. große Oxydbildung,
2. großer Abbrand,
3. lange Sehmelzdauor,
4. großer Koksverbrauch.

B. Zeitverlust durch Eingießen dor Schmelze in Blöcke
vor weiterer Verwendung.

C. Durch dio zweite Schmelzung:
1. Zeitverlust durch diese,
2. nochmaliger Abbrand,
3- nochmaliger Koksverbrauch,
4. nochmaliger Schmelzorlohn.

Bei der sofortigen Verwendung von Briketts fallen 
B und C vollständig aus und dio einzelnen Posten von A 
werden wesentlich geringer. In welchem Maße eine Rot
gußlegierung durch Verwendung von Briketts veredelt 
wird, zeigen nachstehende Zahlen:

Briketts umgeatoolzene

Festigkeit kg/qmm . . . 24,5 20,7
Dehnung in % ....... 12,0 8,8
Elastizitätsgrenze kg/qmm 13,05 6,5
B iegew ink el............  1800 5 0 0

Was nun die Verwendung von Briketts zu garan
tierten Legierungen anbelangt, so werden heute in don 
meisten großen richtig geleiteten Betrieben dio Metall- 
späno getrennt gesammelt und gelagert. Man ist also 
jederzeit in der Lage, Briketts von bekanntem Gehalt 
hcrzustollen. Wo dio getrennte Sammlung bzw. Lagerung 
nicht durchgeführt ist und z. B. alle Rotgußspäno zu
sammengeworfen werden, läßt sich der Gehalt der Briketts 
leicht wie folgt feststellcn: Von einer größeren Lieferung 
Briketts wird eino Stichprobe von ungefähr 100 kg ent
nommen, diese unter don gleichen Umständen wie die 
spätero Legierung oingcschmolzcn, gut durchgerührt und 
in Blöcke vergossen. Von diesen Blöcken macht man eine 
Analyse, die man dann ohne Bedenken als verbindlich 
für die Zusammensetzung der ganzen Lieferung betrachten 
kann. Der Beweis für die Richtigkeit wurde dadurch 
erbracht, daß man einer 10 000-kg-Lieferung von Rot
gußspänen nach dem Brikettieren 10 Proben zu je 100 kg 
entnahm, diese einzelnen Proben in Blöcke verschmolz 
und von jedem dieser 10 Blöcke eino Analyse anfertigte. 
Es ergab sich dabei die Tatsache, daß dio einzelnen
Werte der 10 Analysen nur um einige Hundertstel, 
höchstens um einige Zehntel % voneinander abwiqhen. 
Im Falle dieses Beispiels ergabon dio Grenzwerte der 
10 Analysen folgende Ergebnisse:

C u   81,68%  81,16%
S n ...............................  6,14 „ 6,10 „
Z n ...............................  7,20 „ 7,50 „
P b ...............................  4,65 „ 4,82 „
F e............................... 0,14 „ ' 0,15 „

Die Vorschrift für dio herzustellende Legierung war: 
Cu S2,0 %, Sn 3,0 %, Zn 12,0 %, Pb 3,0 %. Dio Briketts 
wurden mit folgendem Betrag in Rechnung gestellt: 
Cu 81,5 %, Sn 6,0 %, Zn 7,5 %, Pb 4,5 %. Man brauchte 
also einer 100-kg-Brikcttschmelzo nur 82,5 kg Kupfer,

16,5 kg Zink und 1,5 kg Blei zuzusotzen, um auf 200 kg 
einer vorgeschriebenen Legierung zu kommen.

Weitere Vorteile der Briketts ergeben sieh beim Einsatz 
in den Tiegel. Das handliche Brikett wird stets richtig in 
den Tiegel eingesetzt werden, während von Spänen oft 2 % 
und mehr in den Ofen fällt und wertlos wird. Die brikettier
ten Späne nehmen einen viel geringeren Raum ein, als dio 
losen, wodurch außer einer Platzersparnis eine leichtere 
KontroIIo über dio Abfälle bezw. Vorräto erreicht wird.

Hervorragend ist auch die Legierungsfähigkoit der 
Briketts. Je inniger und intensiver die Vermischung der 
einzelnen in einer Legierung vorhandenen Bestandteile 
ist, desto besser und gleichmäßiger wird dic Endlegierung 
erfolgen. Dies trifft nun beim Brikett ganz besonders zu. 
Hier haben wir bereits vorher eine mechanische Mischung 
und man erzielt stets gleichmäßige, bestdurchgcarbeiteto 
Legierungen, was beim Schmelzen mit losen Spänen 
selten oder nie zutrifft. Dieser Vorteil ist für die Praxis 
von weitestgehender Bedeutung. Eine Messinglegierung, 
auf normalem Wege durch Zusammenschmclzon von Zinlc- 
und Kupferbiöckcn hergestcllt, zeigte ein weit weniger 
gleichmäßiges Gefüge, als eine Legierung von gleicher 
Zusammensetzung, bei welcher zufällig vorhandene 
Kupfer- und Zinkspäne schon im richtigen Verhältnis 
brikettiert und dann geschmolzen wurden.

Ed. W. Kaiser.

Schlesische E isen- u n d  S tah l-B eru fsg en o ssen sch aft 
im  Ja h re  1912.

Dio Genossenschaft umfaßte im Jahre 1912 2289 
(i. J. 1911 2225) Betriebe mit 121 964 (117 684) ver
sicherten Personen. Danach ist die Zahl der Betriebe 
gegen das Vorjahr um 64, die durchschnittliche Zahl 
der versicherten Personen um 4280 gestiegen. Die Lohn
summe, die auf einen Vollarbeiter im Jahro 1912 entfiel, 
stellte sieh auf 1078,09 Jt gegenüber 1046,08 Ji im Jahro 
1911. Hier ist zu bemerken, daß bei dor Feststellung 
der auf einen Voilarbeiter entfallenden Durchschnitts
löhne auch die weiblichen Personen und die Lehrlinge 
berücksichtigt worden sind, so daß sich für die erwachsenen 
männlichen Personen allein ein erheblich höherer Durch
schnittslohn ergeben wttrdo. 12 093 (11 572) Unfälle 
wurden angomeldct, von denen 1957 (1763) zur E nt
schädigung gelangten. Von den Entscheidungen wurden 
1042 zugunsten und 54 zuungunsten der Berufsgenossen
schaft erledigt. Auf dio 5814 (0512) Rentenbeschlüsse 
kommen 159 (89) d. s. 2,73 (1,37) %, dio eine Aenderung 
erfuhren. Dor hohe Prozentsatz der von den Schieds
gerichten (Oberversichorungsämtorn) zugunsten der Bc> 
rufsgenossenscliaft entschiedenen Berufungen gegen dio 
Bescheide der Sektionsvorständo erklärt sich daraus, 
daß sehr viele Berufungen eingelegt werden, dio von 
vornherein aussichtslos sind. Die Gesamtaufwendungen 
dor Berufsgenossenschaft bezifferten sich auf 2 662 931,67 
(2 544 814,44) J(, von denen 2 129 486,61 (2 094 971,19) Ji 
allein auf Unfallentschädigungen entfallen. Für. die Ueber- 
wachung dor Betriebe waren im Jahro 1912 15 334,91 
(17 428,40) Jt erforderlich. Der Reservefonds erreichte im 
Berichtsjahre dic Höhe von 4 857 907,55 (4 754076,57)
Seit dom Bestehen dor Berufsgenossenschaft, dem 1. Ok
tober 1885, wurden insgesamt 28 292 647,13 Jt für Unfall- 
cntschädigung gezahlt.

A us Fachvereinen.
Verein deutscher E isen g ieß ere ien .

In den Tagen vom 10. bis 12. September fand dio 
45. Hauptversammlung des Vereins in E ise n a c h  unter 
erfreulich starker Beteiligung statt. Den Auftakt der 
1 eranstaltungen bildeten die Verhandlungen der 20. Ver
sammlung deutscher Gießeroifachloute, über die wir an 
erster Stelle dieser Nummer schon berichtet haben, nach
dem am Morgen des gleichen Tages schon wichtige Aus

schußverhandlungen und eino Sitzung der Markt-Kom
mission der Handelsgießereion usw'. stattgefunden hatten.

Bei dem Begrüßungsabend im Hotel Kaiserhof fanden 
sich schon eino stattliche Anzahl von Mitgliedern des 
Vereins mit ihren Damen ein. Es w-ar eino willkommene 
Gelegenheit, alte Freunde zu begrüßen und neue Bekannt
schaften zu schließen.

Dio H a u p tv e r sa m m lu n g , dio am Morgen des
12. September. stattfand, wurde von dem Vorsitzenden,
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Herrn Sr.ojitiq. S ie g fr ie d  G. W ern er , Düsseldorf, ein
geleitet m it einem herzlichen Willkommensgruß an die 
erschienenen Ehrengäste und Mitglieder.

Aus dom von dem Vorsitzenden erstatteten G e
s c h ä f t s b e r ic h t  heben wir folgendes hervor: Einleitend 
wurde daran erinnert, daß der Verein jetzt zum fünftenmal 
Einkehr halte in dem lieblichen Eisenach, und nachge
wiesen, wie mancherlei Beziehungen die Tagesordnungen 
dieser fünf Verhandlungen aufwiesen. Seit der letzten 
Sitzung konnte dio Bildung der Norddeutschen Gruppe 
vorgenommen werden, die m it 21 Mitgliedern in Hamburg 
zusammentrat; dio Brandenburger Gruppe ist m it einem 
Teil ihrer Mitglieder ausgeschieden. Der Mitglieder
bestand hat sich im übrigen nur wenig geändert.

Die Arbeiten zur Aufstellung eines e in h e it l ic h e n  
L e h r v e r tr a g e s  fü r  d io  G io ß e r e ile h r lin g o  haben 
insofern eino Aenderung erfahren, als der Verein sich ent
schlossen hat, an dem von dom Gesamtverband deutscher 
Metallindustrieller beabsichtigten Einheitslchrvertrag für 
die ganze Metallindustrie mitzuarbeiten.

Der Verein hat seinen grundlegenden Arbeiten über 
die L e h r lin g s a u s b ild u n g  in E ise n g ie ß e r e ie n  nun
mehr eine solche über dio Berücksichtigung des Eisen
gießereiwesens in den niederen und mittleren Fachschulen 
angeschlossen. Im nächsten Jahr wird eino solche über das 
Gießeroiwesen auf den Technischen Hochschulen folgen.

Eino umfangreiche Untersuchung über die Behandlung 
' von Fehlguß und Ausschußguß ist im Gange, neue Ver
kaufs- und Lieferungsbedingungen sind entworfen und 
sollen nach nochmaliger Beratung in den Gruppen in 
Kraft gesetzt werden. Eino Anzahl Arbeiten galten 
Fragon der Eisenbahntarife für Gußwaren und der Stel
lung der gußeisernen Gewichte in der Eichordnung.

Ncbon den von Herrn Professor O sann im Herbst 
jeden Jahres veranstaltetenF orienkursen  fü r  G ieß erei-  
fa c h le u te  an der Königlichen Bergakademie in Clausthal 
wird im nächsten Winter in der Hüttenschule zu Duisburg 
ein Kursus für Gießereiwesen abgehalten werden, der den 
Beamten gestattet, an der Ausbildungsgelegenheit teil- 
zunohmen, ohne besonderen Urlaub zu diesem Zweck 
haben zu müssen.

Das Z e it s c h r if te n w e s e n  dos V e re in s  wird 
vom 1. Januar 1914 ah eino grundsätzliche Aenderung 
erfahren, indem sich dor Verein entschlossen hat, seine 
bisherigen Mitteilungen, die nur im Kreise der Mitglieder 
versandt wurden, zu einer Zeitschrift, dio monatlich 
zweimal erscheinen soll, auszubauen, dio dio früheren 
wirtschaftlichen Mitteilungen umfassen soll, neben Auf
sätzen technischen Inhalts. Wie der Vorsitzende aus
drücklich hervorhob, soll in dem bisherigen Verhältnis 
zu dom Verein deutscher Eisenhüttenleuto und zu der 
Zeitschrift „Stahl und Eisen“ nichts geändert werden, 
so daß in dieser Zeitschrift nach wie vor der Schwer
punkt für dio Behandlung von gießereitechnisohen Ar
beiten liegen soll.

Der Vorsitzende berichtet zum Schluß über die Ver
handlungen des Vereins deutscher Eisengießereien mit 
dem Roheisen verband, dio erfreulicherweise in allen Fällen 
zu gegenseitigem Verständnis geführt haben.

Aus den Ausführungen des Vorsitzenden über die 
Beziehungen der Voroinsmitgliedcr zu dem Roheisenver
band kann der Schluß gezogen werden, daß, abgesehen 
von einigen kleinen Unzuträgliehkeiten im allgemeinen, 
im Berichtsjahr keine Klagen gegen den Roheisenverband 
zu erheben waren.

Aus dom von dem Geschäftsführer, Herrn Dr. B r a n d t,  
Düsseldorf, erstatteten J a h r e s b e r ic h t ,  der nach der 
formalen und inhaltlichen Seite dem lebhaftesten Interesso 
begegnete, ist folgendes m itznteilen:

Einleitend wurde eine kurze Darstellung der Wirt
schaftslage gegeben, in der zwar der Rückgang ange
spannter Tätigkeit zugestanden, die Presse aber dringend 
gebeten wurde, nicht fortzufahren in dor Schilderung 
eines Gespenstes dor Arbeitslosigkeit, das garnicht in dor 
Größo bestehe, wie es dio Presse behaupte. Die jüngste

Finanzroform wurde eingehend dargostellt und besonders 
der W ichtigkeit der Vermögenszuwachssteuer gedacht 
die ausdrücklich von den Preßorganen der Linken als der 
entwicklungsfähige Anfang einer allgemeinen Reichs
vermögens- und Erbschaftssteuer bezeichnet werde. Redner 
wandte sich sodann dagegen, daß dio kleinen Noten in 
zu starkem Maße in den Verkehr gepreßt worden und schon 
jetzt die Deckung der Rcichsbank verschlechtern. Er 
machte ferner auf die Erweiterung der staatlichen Gewerbe
tätigkeit aufmerksam, dio sich neuerdings fast in aller 
Stille durch den Eintritt des preußischen (demnächst 
vielleicht auch des badischen) Staates in dio Rheinschiff, 
fahrt und dic schnell fortschreitende Errichtung öffent
licher Lebensvcrsicherungsanstaltcn vollzogen habe. Bei 
der Betrachtung dos neuen amerikanischen Zolltarif, 
gesotzos warnte Dr. B r a n d t  vor allzu großem Optimismus 
und wies darauf Hin, daß das endgültigo Gesetz noch 
manche Uoberraschungen bringen könne. Aucli der Ge
setzentwurf enthalte noch unbeachtete Unangemessen
heiten, z. B. für die Kommissionäre den Zwang zur Ein
tragung in ein bei den amerikanischen Konsulaten ge
führtes Kommissionärregister. Wer darin nicht stehe, 
könne keine Kommissionsware zollfrei nach Amerika 
bringen. Auch dio Tätigkeit amerikanischer Schatzamts- 
agenten in Europa bezeichnete Redner als eine ständigo 
harte Verletzung nationaler Würde. Es wurde sedann 
auf die Verkehrsstockungen in Westdeutschland im 
Herbst 1912 und auf dic sozialen und Unternehmer- 
fragen eingegangon. D ie Unternehmer wurden nach
drücklich auf dio Bedeutung der Jugendpflege hinge- 
wiesen. Schließlich ging Dr. Brandt auf dio Bedeutung 
der Vereinigung der großen Arbeitgeberverbände ein, 
dic er in Beziehung setzte zu don Bemühungen der christ
lichen Bergarbeitergewerkschaft, einheitliche Aktionen 
sämtlicher Gewerkschaften im Bergbau zu erzielen, und 
besprach dio geplante Arbeitsgemeinschaft von Hand
werk, Industrie und Landwirtschaft. Dr. Brandt erklärte, 
in der Industrie, in deren Namen er sprechen könne, 
finde ein Bündnis zwischen Handwerk und Industrie so 
gut n ie  keinen Widersprach, so viele Bedenken auch dio 
Industrie gegen dio Haltung des Handwerks ihr gegen
über habe. Auch ein Bündnis m it der Landwirtschaft 
werde in begrenztem Umfango für möglich gehalten. 
Keinesfalls aber dürfe der Träger einer solchen Verein
barung der Bund der Landwirte sein. Im  übrigen wies 
Dr. Brandt nach, daß dio öffentlichen Mitteilungen über 
den Leipziger Mittelstandstag begründeten Anlaß zu den 
Angriffen geben konnten, die leider der Centralverband 
Deutscher Industrieller erfahren habe. Nunmehr aber sei 
die Angelegenheit, wenn auch nicht ganz, so doch zum 
größten Tode befriedigend aufgeklärt, und man könne dio 
endgültigo Stellung des Centralverbandes, die in wenigen 
Tagen erfolgen werde, abwarten. Es bleibe nur übrig 
zu sagen, daß dio Rolle, dio der Bund dor Industriellen 
bei dieser Gelegenheit wieder gcsiwelt habe, leider die 
Hoffnung vernichte, zur Einigung der Arbeitgeberverbände 
auch die der allgemeinen Industrievorbändo treten zu 
sollen. —•

Schließlich hielt P r o fe s so r  Dr. M oldenhauer aus 
Cöln noch einen außerordentlich lehrreichen Vortrag über 
die F e u e r v e r s ic h e r u n g  e in e r  E isen g ieß ere i.

Zwischendurch wurden die üblichen regelmäßigen 
Geschäfte der Rcchnungsablago u. a. erledigt.

Ueber dio M a rk tla g e  faßte dio Versammlung einen 
Beschluß ,den wir schon an anderer Stelle* bekanntgegeben 
haben.

Als Ort der Hauptversammlung für das Jahr 1914 
wurde M ü n ch en , für das Jahr 1915 D ü sse ld o rf ge
wählt. —

An dio Hauptversammlung schloß sicli in dem Hotel 
zum Rautenkranz ein festliches Mahl an, bei dem Herr 
Dr. W orner  ein kerniges Hoch auf unsern Kaiser aus- 
brachte, Herr Dr. B o u m o r  in launiger Form den Dank

* Vgl. St. u. E. 1913, 18. Sept., S. 1584.
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der Ehrengäste aussprach und zugleich Herrn Direktor 
Demmer und Frau Gemahlin, die in der liebenswürdigsten 
Weise die Veranstaltungen in Eisenach vorbereitet und 
zu einem glücklichen Ende durchgeführt hatten, dankte, 
während Herr Oberbaurat v o n  E m p e r g er  die vielfachen 
freundschaftlichen Beziehungen zwischen deutscher und 
österreichischer Technik hervorhob. Ganz besonderen 
Beifall errang Herr Dr. B r a n d t  m it einer geistreichen 
Rcdo auf die Damen. —

Wie stets gelegentlich der Hauptversammlungen 
wurde auch in Eisenach Gelegenheit genommen, technische 
Einrichtungen zu besichtigen. So wurde die F a h r z e u g 
fabrik E isen a ch  in ihren Hauptteilen besucht, während 
ein Teil der Mitglieder noch oinor Einladung dos M a g n e t
werks E ise n a c h  folgte, um dio höchst interessante 
Herstellung von Spczialerzeugnissen dieser Firma (Hebe- 
magnete, elektromagnetische Kupplungen, elektromag
netische Aufspannapparate, Eisenseparatorcn usw.) zu 
besichtigen. —

Den Beschluß der Tagung bildete ein Wagenausflug 
nach Altenstein und Liebenstein, der, von wunderbarem 
Wetter, das während der ganzen Tagung angehalten hatte, 
begleitet-, don Teilnehmern einen der herrlichsten Teile 
dos Thüringer Waldes in seiner ganzen Schönheit schauen 
ließ.

Die ganzen Veranstaltungen verliefen in ausgezeich
neter Weise, und so reiht sich auch die 45. Jahresversamm
lung des Vereins in Eisenach in würdiger Weise in den 
Kranz der früheren Hauptversammlungen ein.

Centralverband D eu tsch er  Industrieller .
Am 15. und 16. d. M. fand in Leipzig dio Abgeord

netenversammlung des C e n tr a lv o r b a n d e s  D e u ts c h e r  
In d u str ie lle r  untor dom Vorsitze von Landrat a. D. 
R oetger statt. Nach einer herzlichen Begrüßung der 
zahlreich erschienenen Mitglieder und Ehrengäste, an 
deren Spitze Staats- und Finanzministor v. S e y d e w itz  
zu nonnen ist, wurde an Generalsekretär H. A. B u e c k ,  
der noch vor wenigen Tagen m it dom Tode gerungen hatte, 
ein Telegramm zu seiner Wiedergenesung gesandt. Das 
Andenken der verstorbenen Mitglieder des Centralvcrban- 
des, Sr.-Qng. Geheimrat H a a r m a n n , Osnabrück, Kom
merzienrat. S ta r k , Chemnitz, R ö s s in g , Plauen, und 
Bock, Würzburg, ehrte die Versammlung durch Erheben 
von den Sitzen. Der Vorsitzende wies dann in einer kraft
vollen Anspracho, dio vielfach von Beifallsrufen unter
brochen wurde, die neuerdings auf den Centralvcrband 
erfolgten Angriffe aufs nachdrücklichste zurück. In den 
Ausschuß sind gewählt worden: Generaldirektor Bergrat 
Dr. G ru n n en b erg , Hermsdorf i. Schlesien; Direktor 
H ortle, Leipzig; Kommerzienrat S ta h m e r , Georgs
marienhütte; Generaldirektor A s h o f f ,  Vorsitzender der 
Vereinigung deutscher Messingworko, Köln; Kommerzien
rat B a u r ied o l, Vorsitzender des Verbandes deutscher 
Müller, Berlin; FabrikbesitzerT afel, Nürnberg; Kommer
zienrat R e in o ck e , Chemnitz; Fabrikant und Ritterguts
besitzer S o lv o , Altena i. W., und 3)r.«5;iig. v o n  O echol- 
liäuscr, Dessau.

Im Mittelpunkt der Tagung stand dic kritische Ueber- 
schau über das ganzo Feld unserer Wirtschaftspolitik, dio 
der Geschäftsführer des Verbandes, Regicrungsrat a. D. 
Dr. S ch w o ig h o ffer , in dor Form seines G e s c h ä f t s 
berichts gab.

Dr. Schwoighoffer wies zunächst darauf hin, daß sicli 
dem Centralvcrband seit der letzten Delogiertcnversamm- 
lung nicht weniger als 26 bedeutende Einzelfirmen und 
14 große Verbände angcschlossen haben, so daß der Ver
band gegenwärtig in seinen körperschaftlichen Mitgliedern 
über 55 000 industrielle Firmen umfaßt. Durch diese 
-Tatsache sowie dadurch, daß dio neu beigetretenen Mit
glieder in der überwiegenden Mehrzahl don Industrien dor 
Fcrtigfabrikato und der Fernverarbeitung angehören, sei 
die immer wieder erhobene Behauptung zur Genüge wider
legt, daß der Verband in der Hauptsache nur die sogenannte

„ sc h w er e “ Industrie vertrete, daß aber die verarbeitende 
oder Fertigindustrie in ihm nicht zur Geltung komme. 
Der Redner wies weiter darauf hin, daß schon vor 37 Jah
ren, alsbald nach der Begründung des Centralverbandes 
im Jahro 1876, ähnliche unzutreffende Behauptungen auf
gestellt worden seien, und daß dor Verband schon damals, 
wie auch heute noch, in den Blättern demokratischer Rich
tung, „ a g r a r isc h e r  T e n d e n z e n “, dor „ e in s e it ig e n  
H o c h s c h u tz z ö lln e r e i“ usw. bezichtigt worden sei. So 
habe man dem Verbände aueli die „ R e a k t io n “ zugo- 
sprochcn. „Nun, meine Herren,“ fuhr Dr. Schwoighoffer 
fort, „Sie wissen alle, daß gerade diese Bezeichnung „reak
tionär“, zu dein sieh später das Schlagwort „Scharf- 
machortum“ hinzugcsellte, auch heute noch zu den 
Hauptargumenten dor Gegner des Verbandes gehört, und 
daß ihm auch heute noch ebenso wie vor 37 Jahren die 
abenteuerlichsten und wunderlichsten Absichten unter
schoben werden. Das mag wohl zu einem gewissen Teile 
damit Zusammenhängen, daß der Verband es stets als 
seine Pflicht erachtet hat, m it aller Entschiedenheit und 
Offenheit für seine Zielo und Aufgaben zu kämpfen, und 
daß er während seines langjährigen Bestehens konsequent 
an den Grundsätzen festgehalten hat, dic er von Anfang 
an mit voller Zustimmung seiner Mitglieder in Vertretung 
der Interessen der deutschen Industrie in wirtschafts- und 
sozialpolitischer Hinsicht verfolgt hat, Eigenschaften, dic 
sich allerdings nicht immer in gleicher Weise hei seinen 
Gegnern, mögen sie Einzelpersonen oder wirtschaftliche 
Verbände sein, vorfinden.“

Der Redner erörtert sodann den bisherigen Gang der 
Gesetzgebung, die Wehr- und Dockungsgesetze, und be
spricht auch den „ F a ll  K ru p p “, zu dem er ausführt: 
„Es ist nicht meines Amtes, wenn ich etwa hier als Wort
führer dieses Werkes, dessen Name mit den deutschen 
Siegen 1870/71 ebenso innig verflochten ist wie dor Name 
Moltkes, und dessen überragende nationalo Bedeutung so 
über jeden Zweifel erhaben ist, auftreten wollte: aber 
darauf möchte ich doch die Aufmerksamkeit weiterer 
Kreise der Industrie lonken, daß es sich liier um einen 
grundsätzlichen Kampf der Gegner unserer ganzen be
stehenden Gesellschafts- und Wirtschaftsordnung, der 
Sozialdemokratie, gegen das von der Kruppschen Werk- 
gemcinscliaft ein Jahrhundert hindurch gewahrte Autori
tätsprinzip handelt, und daß dio hetzerische Wühlarbeit 
des „Genossen“ Liebknecht, der, selbst wegen Hoch
verrats vorbestraft, ein „Panama“ aufgedeckt zu haben 
behauptete, nur eine einzelne Phaso dieses Kampfes ist. 
Eine monarchisch geordnete Organisation, wie sie dio 
Kruppschen Werke darstellen, wird, ohne jede Rücksicht 
auf die gerade von dieser Firma m it bedeutenden Mitteln 
für dio Arbeiterschaft geschaffenen Wohlfahrts- und 
sozialen Mustcreinrichtungen, der Sozialdemokratie und 
ihren Freunden stets in gleicher Weise ein Dorn im Auge 
sein, wie die Monarchie im Staatsweson, und ihr ganzer 
Kampf richtet sich obenso auf dio Beseitigung dieser 
monarcliischen Arbeitsverfassung wie auf dio Unter
grabung der Autorität in allen großindustriellen Betrieben 
überhaupt. Aus dieser grimmigen Gegnerschaft heraus 
orkliirt sieh denn allein schon zur Genüge dor Vorstoß des 
Abgeordneten Liebknecht, der, ohne das Ergebnis des 
bereits eingeleitctcn Verfahrens abzuwarten, dio schwer
sten Beschuldigungen unter dom Schutz seiner Immunität 
als Abgeordneter erhob. Es liegt mir selbstverständlich in 
jeder Hinsieht fern, an diesem, demnächst zum Abschluß 
kommenden Verfahren irgendwie Kritik üben zu wollen, 
oder etwa gar einer Schmälerung des bei uns geltenden 
Legalitätsprinzips das Wort zu reden. Aber gerade des
halb, weil wohl kein Volk der Erde festere Reehtsbegriffe 
hat als das deutsche, sollte man sich davor hüten, in dok
trinärer Begriffsspalterei geringfügige Verfehlungen unter
geordneter Beamter zu schweren Rechtsverletzungen der 
Firmeninhaber zu stempeln, oder aus nervöser Furcht
samkeit vor don Massen durch Sonsationsprozesso das 
Ansehen der gesamten deutschen Industrie, namentlich 
dem Auslande gegenüber, aufs Spiel zu setzen.
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Die fortschreitende D e m o k r a t is ie r u n g  des Volkes, 
der wachsende Druck der Massen auf die Staatsleitung sind 
Begleiterscheinungen des schweren sozialen Kampfes der 
Gegenwart, die nur dann in den richtigen Bahnen gehalten 
werden können, wenn die staatlichen Behörden dieser 
Entwicklung feste Schranken zu ziehen wissen und sich 
zur rechten Zeit bewußt werden, daß in ihnen der Staats
gedanke verkörpert und vertreten wird, und daß der 
Staat Macht ist. Eino solche Betätigung der Macht durch 
Verstärkung der staatlichen Schutzmittel hat erst jüngst 
der Deutsche Handwerks- und Gewerbekammer-Tag ge
fordert, indem er auf seinem letzten Verbandstage in 
Halle a. S. in einer einmütig gefaßten Resolution positive 
Gesetzesvorsehriften zum S c h u tz e  d er  A r b e it s w il l ig e n  
verlangte. Es ist das die gleiche Forderung, die angesichts 
der immer drohender werdenden Gestaltung der Arboits- 
kämpfe und des immer rücksichtsloseren Machtgebrauchs 
der Streikgewerkschaften vom Ccntralverband nunmehr 
seit Jahren erhoben worden und in der Sitzung des Aus
schusses am 1. Februar d. J. nochmals in eingehenden Dar
legungen begründet worden ist. Um so bedauerlicher ist 
es, daß sich die zuständigen Reichsbehörden in Berlin 
diesem Verlangen gegonüber so wenig zu einem ent
schiedenen Vorgehen entschließen können, und es gebührt 
daher denjenigen Einzclstaaten besonderer Dank, die in 
bestimmten Erklärungen ihr Eintreten für eine solche ein
mütige Forderung dor Industrie und des gewerblichen 
Mittelstandes in Aussicht gestellt haben. Es ist dieses in 
erster Linie von seiten der sächsischen Staatsregicrung 
geschehen, und icli glaube mich daher Ihrer Zustimmung 
versichei't_Jialten zu dürfen, wenn ich liier in Sachsens 
Handelsmetropole der sächsischen Staatsregierung für 
ihre Stellungnahme den Dank der im Centralverband ver
einigten Industriellen ausspreche.

Von seiten des industriellen Unternehmertums ist es 
wohl ohne Zweifel mit besonderer Genugtuung begrüßt 
worden, daß gerade auch der gewerbliche Mittelstand sich 
in dieserFrage den Forderungen der Industrie angeschlossen 
hat, und daß sieh Industrie und Handwerk hierbei völlig 
eins wissen. In beiden Bcrufsständen herrscht dio Uebcr- 
zeugung, daß es sich liier um gemeinsame Lobensintoresscn 
und gemeinsame Lebensvoraussetzungen handelt, und ich 
habe bereits auf der letzten großen Hauptversammlung des 
R e ic h s  d e u ts c h e n  M it te ls ta n d s  v e r  bau d es in Leipzig 
am 24. August d. J. der Ansicht Ausdruck gegeben, daß die 
gleiche Gemeinsamkeit ihrer Interessen Handwerk und 
Industrie auch auf anderen Gebieten unseres W irtschafts
lebens ebenfalls zusammenführen wird. Diese Bekundung 
hat wiederum einmal Anlaß gegeben, gegen den Central
verband die schwersten Verdächtigungen auszusprechen, 
und ihn, da auch die Landwirtschaft sich in ähnlichem  
Sinne geäußert hat, als „Vasallen“ des Bundes der Land
wirte hinzustellen. Es ist auf das „Geheimnisvolle“ der 
Umtriebe des Contralverbandes hingowioson und ihm an
gedichtet worden, daß er wie der Reichsdeutsche Mittcl- 
standsverband, dem Bund der Landwirte in seiner poli
tischen Arbeit Gefolgschaft zu leisten, den sogenannten 
lückenlosen Zolltarif zu propagieren, beabsichtige. Diese 
ganzen Verdächtigungen, deren Verbreitung sich natur
gemäß ailo demokratischen und sozialdemokratischen 
Blätter ganz besonders haben angelegen sein lassen, sind 
derart haltlos und zeigen einen solchen Mangel an Ehr
lichkeit, ja, ich scheuo mich nicht zu sagen, einen solchen 
Tiefstand, daß sie eigentlich jenseit der Grenze einer jeden 
Diskussion liegen. Leider hat aber auch der Bund der 
Industriellen sich an diesen Angriffen beteiligt und hier
m it in sehr eigenartiger Weiso dio Aufrichtigkeit seines 
letzthin mehrfach bekundeten Willens, ein freundschaft
licheres Verhältnis zum Centralverband anzubahnen, be
kundet. Ich bin daher zu meinem Bedauern genötigt, 
auf die ganzen Vorgänge etwas näher einzugehen.

In aller Oeffentliclikeit ist auf dem zweiten W est
deutschen Mittelstandstago zu Essen am 18. Mai d. J„ 
dem zahlreiche Abgeordnete mehrerer bürgerlicher Par
teien der Parlamente beigewohnt haben, von den Ver

tretern der Handelskammer Essen und dom Vertreter dos 
Centralvorbandes auf dio gemeinsamen Interessen von 
Großindustrie und Handwerk und dio Möglichkeit ihrer 
Wahrnehmung und Pflege hingewieson worden. Im An- 
Schluß hieran hat alsdann Anfang Juli d. J. zwischen Ver
tretern des Reichsdeutschen Mittolstandsverbandes und 
dem Geschäftsführer des Centralverbandes eine Be- 
sprochung stattgefunden, an der auf Veranlassung des 
Reichsdeutschen .Mittelstandsverbandes auch Vertreter der 
Landwirtschaft und der Vereinigung der christl. doutsclien 
Bauernvereine tcilnahmon, um zu der Frage Stellung zu 
nehmen, inwieweit eino G e m e in sa m k e it  w ir tsch a ft
l ic h e r  In te r e s se n  z w isc h e n  H a n d w er k , Industrie  
u n d  L a n d w ir ts c h a f t  vorhanden sei und wie diese Inter
essen durch eine Gemeinschaftsarbeit gefördert werden 
könnten. Die Frage einer solchen Gemeinschaftsarbeit ist 
alsdann auf der Tagung des Reichsdeutschen Mittelstands
verbandes am 24. August d. J. in Leipzig Gegenstand 
eines (besonderen Referates gewesen, und in der sich an 
dieses Referat anschließenden Diskussion wurde von miráis 
Gast der Versammlung, unter Hervorhebung der gemein
samen Lebensinteressou von Industrie, Hand werk und Land
wirtschaft die Notwendigkeit eines Zusammenstehens dieser 
drei Berufsständo in allen grundsätzlichen Fragen unsorer 
Wirtschafts- und Sozialpolitik betont. Zu diesen grund
sätzlichen Fragen rechnete ich die Aufrcchterhaltung der 
bestehenden Wirtschafts- und Gesellschaftsordnung, eino 
weiso Beschränkung der sozialpolitischen Gesetzgebung 
und eino Verstärkung des Schutzes aller erwerbstätigen 
Kreiso gegen Wirtschaftsstörung durch Boykotte und 
Streiks. Und ich gab der Genugtuung darüber Ausdruck, 
daß auch dor gewerbliche Mittelstand die Förderung dieser 
Ziele durch eine friedliche Gemeinschaftsarbeit zu seinem 
Programm erhoben habe. Während der ganzen Tagung 
ist weder von einer „Interessengemeinschaft“, von einem 
„Kartell“ oder von der Art eines organisatorischen Aus
baues des Gedankens überhaupt dio Rede gewesen; es ist 
vielmehr m it besonderem Nachdruck von mir auf die Er 
haltung der vollen Unabhängigkeit und Selbständigkeit 
der einzelnen Gruppen hingewiesen worden, so daß alle 
gegenteiligen Behauptungen ganz haltlose Kombinationen 
und Erfindungen sind.

Wenn mau lediglich aus der Tatsacho, daß zwei Ver
treter verschiedener Interessengruppen sich auf einer 
Tagung in übereinstimmendem Sinne äußern, den Schluß 
auf eine „Verbrüderung“ ziehen, oder daraus — wie es 
der Hansa-Bund in seinor Erklärung zu dieser Angelegen
heit so schön nennt —  folgern will, daß der eino Verband, 
in diesem Falle der Centralverband, zu einem „abhängigen 
Gebilde“ des ändern Verbandes, in diesem Falle des Bundes 
der Landwirte, geworden ist, dann würde über eine „Inter
essengemeinschaft“ des Hansa-Bundes und des Bundes 
dor Industriellen m it Freihändlern und Sozialisten wohl 
kaum noch ein Zweifel bestehen. Denn auf dem zweiten 
Deutschen Hausatago im November v. J. hat nach der 
Rede des Herrn Dr. Strcscmann, des Präsidialmitgliedes 
des Hansa-Bundes und des Bundes der Industriellen, der 
bekannte Freihändler und Sozialist Dr. Friedrich Nau
mann unter dem Beifall aller Anwesenden Erklärungen 
abgegeben, wie sie demagogischer und radikaler nicht ge
halten werden konnten, und in denen der feste Zusammen
schluß aller derjenigen, die heute „links“ stehen, mit 
Nachdruck gefordert wird. Diese Reminiszenz dürfte wohl 
angebracht sein, wenn man gegenwärtig aus der Sym- 
pathioerklärung eines Vertreters des Bundes der Land
wirte und dos Geschäftsführers des Contralverbandes, der 
im übrigen auch der Vertreter der christlichen Bauern
vereine beitrat, für oine wirtschaftliche Gemeinschafts
arbeit Folgerungen auf „politische“ Ambitionen hcrleiten 
will. Es ist in der Tat, wie der Horr Referent auf der 
Tagung des Reichsdeutschen Mittelstandsverbandes sehr 
zutreffond am Schlüsse seiner Ausführungen betonte, ein 
bedauerliches Zeichen dor Zeit, daß eino jede rein wirt
schaftliche Zielo verfolgende Bowegung bei uns in Deutsch
land von vielen Kreisen nurvomStandpunkteongherzigster
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Parteipolitik betrachtet und bekämpft wird, und es ent
steht in der Tat die Frage, ob wir im Deutschen Reiche 
schon soweit gekommen sind, daß sich ein Vertreter einer 
industriellen Körperschaft überhaupt nicht mehr m it einem 
Vertreter der Landwirtschaft, und gegen diese, m. H., 
nicht gegen den Bund dor Landwirte geht der Kampf, zur 
Erörterung wirtschaftlicher Fragen an einen Tisclr setzen 
darf, ohne daß gerade von denjenigen, die sonst, wenigstens 
der Oeffontlichkeit gegenüber, den Ausgleich der wirt
schaftlichen Gegensätze stets als ihr Ziel und ihre R icht
linien hinzustcllen pflegon, hieran Verdächtigungen jed
weder Art geknüpft werden.

Der Centralvcrband weiß ebensogut, wie der Bund der 
Industriellen, daß mit Rücksicht auf die von einzelnen 
Vertretern der Landwirtschaft aufgestellten extremen und 
unberechtigten Forderungen dio Industrie mehr denn jo 

'genötigt ist, ihren Lebensinteresscn nachdrücklichst Gel
tung zu verschaffen, und er hat daher denn auch immer 

‘wieder die bestimmte programmatische Erklärung ab
gegeben, daß er niemals gewillt sein ivird, in eine weitere 
Erhöhung der L e b e n s m it t e lz ö lle  einzuwilligen oder 
für den sog. „lückenlosen“ Zolltarif cinzutrcten. Auf'der 
ändern Seite ist sich aber der Centralvcrband in gleicher 
Weise bewußt, daß dio stärksten Wurzeln unserer In
dustrie in einem aufnahmefähigen Inlandmarkte ruhen, 
und daß'es nur im eigensten Interesse der Industrie selbst 

'liegt, wenn der Inlandmarkt möglichste Sicherung er- 
' fährt. Aus diesem Grunde wird der Verband, wie er es 
von jeher getan hat, auch in Zukunft bestrebt sein, mit 
der Landwirtschaft auf dom Roden einer von wechsel
seitiger Gleichberechtigung getragenen Wirtschaftspolitik 

' zusammen zu stehen, und er erblickt in diesem Zusammen
halten der Landwirtschaft und der Industrie zürn Schutze 
dor nationalen Arbeit nach wie vor eines Seiner wirtschafts- 
und handelspolitischen Zielo. Wenn er diese Bestrebungen 
nunmehr auch im Sinne einer friedlichen Gemeinschafts
arbeit auf ein Zusammengehen m it dom Handwerk, mit 

. dem gewerblichen Mittelstände ausdehnt, so darf wohl die 
Hoffnung ausgesprochen werden, daß auch hierzu alle 
Kreise des Centralvorbandes ihre Zustimmung zu geben 
bereit sind.

Wie dringend notwendig ein solches Zusammenhalten 
unserer drei großen Erwerbsgruppen gerade unter don 
gegenwärtigen Zeitläuften erscheint, das zeigen wohl zur 
Genüge die Erörterungen, dio innerhalb der radikal 
sozialistischen Kreise letzthin in bezug auf die Inszenierung 
eines p o lit is c h e n  G en era l- u n d  M a sse n s tr e ik s  ge
pflogen worden sind und nocli gepflogen werden. Es mag 
dahingestellt bleiben, ob und inwieweit diese Bestrebungen 
in naher oder späterer Zukunft von Erfolg begleitet sein 
werden; sie zeigen aber mit aller Deutlichkeit das nächste 
Ziel der Führer der Sozialdemokraten, und wenn es noch 
eines Beweises dafür bedurft hätte, wie leicht infolge der 
maßlosen Verhetzung dio Arbeiterschaft zum Eintritt in 
einen Streik geneigt ist, dann ist dieser Beweis wohl er
bracht durch die Vorgänge beim Hamburger Werft
arbeiterstreik und durch seine Begleiterscheinungen in 
den übrigen deutschen Seestädten. Man muß als Ergobnis 
fcststelicn, daß in diesem Kampfo die moderno gewerk- 
scliaftliche Streiktaktik eino schwere Niederlage erlitten 
hat, und daß nicht dio Organisation, sondern dio Horr- 
schait der Masse den Sieg davongetragen hat. Im übrigen 
darf wohl darauf verwiesen werden, daß, wenn die Forde
rungen der Arbeiter auf Erhöhung des Stundenlohnes und 
vor allem auf Herabsetzung der wöchentlichen Arbeitszeit 
bewilligt worden wären, dio Ausgaben dor Werften zu so 
außerordentlicher Höhe angewachsen wären, daß z. B. 
die Werft von Blohm & Voß rd. 1 300 000 Jt an Arbeits
löhnen jährlich mehr zu zahlen gehabt hätte, einen Bo- 
trag, der wieder einmal beweist, m it welcher enormen 
Erhöhung der Selbstkosten unsere Industrie nicht nur 
im Falle weiterer Lohnsteigerungon, sondern vor allom 
auch im Falle einer weiteren Verkürzung der Arbeitszeit 
zu rechnen hat. Diese Tatsache sollte von der Regierung 
lucht nur hei der Erörterung über dio gesetzliche Ein

führung dos Achtstundentages in der deutschen Groß
eisenindustrie, sondern auch bei den Verhandlungen in 
Berücksichtigung gezogen werden, die gorado jetzt in 
Born auf dor Internationalen Staatonkonforenz für 
Arbeitorschutz über das Verbot der industriellen Nacht
arbeit dor jugendlichen Arbeiter bis zum vollendeten 
18. Lebensjahre und über die gesetzliche Beschränkung 
der Ueberarbeit stattfinden.

Zu welchen schwerwiegenden Folgen d io ' Einfüh
rung der

A c h ts tu n d e n s c  h ie b t  
in don Betrieben dor G r o ß e ise n iu d u s tr ie  führen würde, 
das ergibt sieh daraus, daß nach einer genauen Betriebs- 
aufnahme der in ein und zwei Schichten tätigen Arbeiter 
auf den preußischen Werken und einer sich darauf grün
denden Schätzung in don außerpreußischen Betrieben die 
Zahl der alsdann mehr einzustellenden Arbeiter mindestens 
Sö- bis 90 000 beträgt, für dio bei Annahme eines durch
schnittlichen Jahresverdienstes von nur 1400 Jl eine Lohn- 
summe von jährlich 119 Millionen Jt -erforderlich sein 
würde, und was das Verbot der industriellen Nachtarbeit 
für jugendliche Arbeiter bis zum vollendeten 18. Lebens
jahre anbetrifft, so wird der im Falle eines solchen Ver
bots für d e Betriebe der Großeisenindustrio entstehende 
Ausfall an Arbeitskräften vom Verein Deutscher Eiseii- 
und Stahlindustricllcr auf über 20 000 geschätzt. Diese 
Zahlen lassen zur Genüge erkennen, wie überaus berechtigt 
die Bedenken sind, die von der Großeisenindustrio als 
eines der wichtigsten Zweigo unserer ganzen vaterlän
dischen Industrie gegen die von der Internationalen Ver
einigung für Arbeiterschutz erstrebten gesetzlichen Maß
nahmen erhoben worden. Diese Bedenken sind aber um 
so begründeter, als es eine in dem Verhandiungsborichte 
dos Komitees dieser Vereinigung selbst anerkannte Tat
sache ist, daß die internationalen Abmachungen über 
Jugendlichenschutz in anderen Ländern sehr viel mangel
hafter erfüllt werden als bei uns. Es ist zu hoffen, daß 
gerade dieser Umstand auch bei der Stellungnahme unserer 
verbündeten Regierungen zu einer weiteren internationalen 
Regelung des Jugendlichenschutzes volle Beachtung finden 
wird. Die verbündeten Regierungen würden hierdurch 
zwar kaum den Beifall derjenigen Sozialreformer finden, 
dio es bereits jetzt als ganz selbstverständlich bezeichnet 
haben, daß Regierung und Reichstag sich der Aufforderung 
zur gesetzlichen Festlegung dieser Schutzmaßnahme fügen 
werden, und dio auch heute noch mehr wie jo sich von 
dem Grundsatz leiten lassen, daß die Kultur der Nationen 
sich nach der Kürze ihres Arbeitstages bemißt. Dieser 
sozialistische Grundsatz führt letzten Endes doch zu dem 
Schluß, daß die höchste Gesittung nur aus der voll
kommenen Faulheit erblühe, und er steht in unlöslichem  
Widerspruch mit dor geschichtlichen Tatsache, daß nur 
diejenigen Völker stark und mächtig geworden und auch 
geblieben sind, die sich von dom Glauben leiten ließen, 
daß dio erste wirtschaftliche Tugend einer Nation der 
nachhaltige Ernst der Arbeit sei. Es gibt wohl in dor 
Gegenwart unter den führenden Persönlichkeiten der 
deutschen Industrie niemand, der dom Lohnarbeiter das 
gute Recht bestreiten wollte, eine Bemessung der Arbeits
zeit dahin zu verlangen, daß seine Gesundheit keinen 
Schaden erleide, und daß ihm die zu seiner Erholung er
forderliche Zeit und Muße vergönnt wird. Aber was 
gegenwärtig auf dem Gebiete der Sozialpolitik von den 
Sozialreformern für Arbeiter und Angestellte gefordert 
wird, das läßt in dor Tat ein jedes Verständnis und ein 
jedes tiefere Eindringen in dio Zusammenhänge der Volks
wirtschaft vermissen, und es ist bedauerlich, daß dieses 
mangelnde Verständnis auch bereits vom Deutschen Reichs
tag als so selbstverständlich angenommen wird, daß die 
„Soziale Praxis“ vor einiger Zeit schreiben durfte: „Von 

. diesem Reichstag brauchen wir nicht zu besorgen, daß er 
die Sozialpolitik auf ihren besonderen Ackergebieten ver
kümmern lassen werde.“

Ein gewisses Recht zu dieser Annahme mag ja aller
dings dic erwähnte Zeitschrift wohl gehabt haben, wenn
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man berücksichtigt, welche Umgestaltung z. B. ¿er E n t
wurf eines G e s e tz e s  b etr . A e n d er u n g  d e s  H a n d e ls 
g e s e tz b u c h e s ,  d ie  s o g e n a n n te  K o n k u r e n z k la u se l,  
in der Kommission des Reichstages erfahren hat. Es ist 
nicht nur der Betrag der Karenzentschädigung erhöht und 
die Befreiung des Prinzipals von der Entschädigungs
zahlung ganz wesentlich eingeschränkt, sondern auch be
stimmt worden, daß die Konkurrenzklausel erst bei Kün
digung des Dienstverhältnisses durch den Gehilfen ihre 
volle Wirkung äußert, so daß sie unter Umständen als

eine Garantie für eine angemessene Gehaltserhöhung wirken 
muß; und das alles, obgleich in einer vcm Cenlralverbacd 
und dem Verein zur Wahrung ¿er Inteiesten ¿er che
mischen Industrie Deutschlands am 1. Fcbiuar d. J. zu 
Berlin abgehaltenen Versammlung den anwesenden Herien 
Mitgliedern der Reichstagskcmmission an der Har.d zahl
reicher Einzelfällc der Nachweis erbracht worden war 
w elche berechtigten Interessen die Arbeitgeber den von den 
Organisationen der Handlungsgehilfen erhobenen Forde
rungen entgegenzustellen hätten. (Schluß folgt.)

Patentbericht.
D eutsche  Patentanmeldungen.*

15. September 1913.
Kl. 7 a, P 28 447. Mit zwei Walzen versehenes Rohr

walzwerk. Pittsburgh Steel Products Company, P itts
burgh, V. St. A.

Kl. 10c, P 27 922. Verfahren zur Entwässerung von 
naß verkohltem Torf zwecks unmittelbarer Verwendung 
in einem Gaserzeuger. Wetearbonizing Limited, London.

Kl. 10 c, P  27 923. Verfahren und Vorrichtung zur 
Verhütung der Bildung und zur Beseitigung von an Be
hältern festhaftenden Rückständen, insbesondere für dio 
nasse Verkohlung von Torf und dio Behandlung von 
Kanalisationsschlamm. Wetearbonizing Limited, London.

Kl. 12c, J  15 022. Vorfahren und Einrichtung zum 
Waschen und Abkühlen von heißen Gasen oder zum Kon
densieren von Dämpfen mittels einer heißen Kühlflüssig
keit. Dr. George Francois Jaubert, Paris.

IQ. 21 d, Scii 43 499. Einrichtung zum selbsttätigen 
Schutz luftgekühlter elektrischer Maschinen gegen Be
schädigung durch Brand dor Luftfilter, bestehend in in 
den Weg der Kühlluft eingebauten Absperrorganen, die 
beim Inbrandgeraten des Filters selbsttätig den flammcn- 
führonden Luftstrom abschlicßen. Wilhelm Schmidt, 
Herborn, Bahnhofstr. 14.

IQ. 31 c, L 35 591. Formkasten-Wendevorrichtung. 
Dietrich Liesen, Crofeld, Girmes Dyk 27.

IQ. 3 1 c ,L 35 644. Formkasten-Wendevorrichtung; Zus. 
z. Anm. L 35 591. Dietrich Liesen, Crofeld, Girmes Dyk 27.

IQ. 31 c, L 35 796 und 36 416. Formkasten-Wcndc- 
vorrichtung mit Seilzug zum Drehen des Formkastens. 
Dietrich Liesen, Crefold, Girmes Dyk 27.

IQ. 40 b, B 72 756. Nickellegierung, welcho hohe 
chemische Widerstandsfähigkeit mit mechanischer Be
arbeitbarkeit verbindet; Zus. z. Anm. B 70 595. Wilhelm 
Borchers und Rolf Borehors, Aachen, Ludwigsallee 15.

IQ. 67 b, K  50 402. Vorfahren zur Wiedergewinnung 
eines Teiles der in dom Luftstrahl von Druckluftsand
strahlgebläsen aufgespeicherten Energie. Hermann 
P. A. Knacke, Düsseldorf, Gcistcnstr. 2.

IQ. 67 b, L 36 051. Einrichtung zum Beseitigen von 
Verstopfungen dor Sanddurchlaßöffnungen bei Gebläsen 
mit unter Druck stehendem Sandbehälter. Lcntz & 
Zimmermann, G. m. b. H., Düsseldorf-Rath.

IQ. 67 b, S 32 863. Druck-Sandstrahlgebläse. Ludwig 
Sauer, Kitzingen a. M.

Kl. 81 e, M 45 309. Koksverladewagen mit schwenk
barer Schaufel und endlosem Sieb- und Förderband. Wladis- 
laus Mlinozak, Weitmar, Friedriohstr. 18, ICr. Bochum.

18. September 1913.
Kl. 7 h, C 21 352. Einrichtung zur Erzielung gleicher 

Vorschubgeschwindigkeit der gegenläufig, im W inkel zur 
Austrittsrichtung des entstehenden Rohres o. dgl. be
wegten Prcßstcmpels an Strangpressen. Chase Rolling 
Mül Co., Waterbury, V. St. A.

Kl. 7 b, Seh 40 097. Verfahren zur Herstellung von 
U-förmigen Rohren, insbesondere Ueberhitzerrohren. 
®r."S«9. Wilhelm Schmidt, Cassel-Wilhelmshöhe, Roland - 
straße 2.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamto zu B e r lin  aus.

IQ. 7 b, Sch 42 464. Vorfahren zur Herstellung von 
Rohren m it schraubenförmiger Innenrippo. Heinrich 
Schämann, Düsseldorf-Grafenberg, Grafenberger Allee 423,

Kl. 10 c, P  28 821. Verfahren zum Brikettieren von 
naß verkohltem Torf. Wetearbonizing Limited, London.

IQ. 18 e, F  35 455. Verfahren zum Glühen von Metall- 
gegenständen im elektrischen Ofen unter Luftabschluß. 
Dr. Franz Fischer, Charlottonburg, Clausewitzstraße 1.

Kl. 18 c, R. 37 001. Gliihtopf zum Blankglühen oder 
Zunderfreiglühcn mit Deckelkammer zur Aufnahme von 
Kohle, Eisenspänen o. dgl. Friedrich Wilhelm Kaus und 
Albert Römer, Obordoilcndorf, Rhein.

Kl. 21 h, IC 52 625. Ofonoloktrode mit metallischem, 
gekühltem Kopfe. Fried. Krupp, Akt. Ges., Essen-Rulir.

Kl. 24 o, M 47 524. Gaserzeuger. Albert Francis 
Matlaek, Philadelphia, Reims., V. St. A.

IQ. 26 a, D 28 713. Verfahren und Einrichtung zur 
wahlweisen Beheizung von Gaserzeugungsöfen mit Gene
ratorgas und Leuchtgas. Dessauer Vertikal-Ofen-Gesell- 
schaft m. b. H., Berlin.

IQ. 42 e, R 36 582. Meßvorrichtung für Gaso und 
Flüssigkeiten. Dr. Hermann Rabe, Charlottenburg, 
Gicsebrcchtstr. 13.

IQ. 6S c, B 67 942. Tresorpanzerplatten aus Verbund
guß. Franz Bauer & Söhne, A. G., Zürich.

D eu tsch e  Gebrauchsmustereintragungen.
15. September 1913.

IQ. 1 b, Nr. 567 422. Elektromagnetischer Scheider 
m it Entlastungsring. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, 
CöIn-ICalk.

Kl. 7 c, Nr. 566 809. Presse m it mehrtaktigem Ar- 
beitshub. Waldes & Co., Dresden.

IQ. 7 f, Nr. 567 090. Walzeisen zur Herstellung von 
Wanderroststäben. Essener Maschinenfabrik, G. m. b. H., 
Essen-Ruhr.

IQ. 10 a, Nr. 566 841. Steigrohr für Koksöfen mit 
wellenartiger Umgrenzung des Rohrinnern. Gustav Stein, 
Huckarde bei Dortmund.

IQ. 26 e, Nr. 567 768. Kontinuierliche 'Beschickung.-- 
und Streuvorrichtung für Gaserzeuger, Hochöfen u. dgl. 
Rombacher Hüttemverke, Rombach.

Kl. 27 a, Nr. 56G 721. Antrieb für Gebläse. Ludwig 
Hupfcld, Akt. Ges., Bölilitz-Ekrcnbcrg bei Leipzig.

IQ. 27 a, Nr. 566 722. Gebläse-Antrieb. Ludwig 
Hupfeld, Akt. Ges., Böhlitz-Ehrenberg bei Leipzig.

Kl. 3 1 c , Nr. 567 066. Einrichtung zur V erlänge rung  
der Haltbarkeitsdaucr von Kokillen. SÜpl.-Qttg. Heinrich 
Küppers, Peine bei Hannover.

IQ. 31 c, Nr. 567 09S. Gioßpfanne für Metall mit 
mehreren Verschlüssen (Stopfen und Ausgüsson) ausge
rüstet, m it verschiedenem Lochdurehmesser der Aus
güsse. Aron Dunajewsky, Spich (Rhld.).

IQ. 35 a, Nr. 507 100. Laufkatze für Hochofen- 
schrägaufzüge. J. Pohlig, Aktiengesellschaft, Cöln-Zoll- 
stock, und Adolf Küppers, Cöln-Klettenberg.

Kl. 35 b, Nr. 567 584 u. 567 588. Mechanische Fern
steuerung für Laufkrane bzw. Hängebahnen. Siemens- 
Schuekcrt-Werke, G. m. b. H., Berlin.

IQ. 37 b, Nr. 567 260. Feuersicherer K a m in ste in . 
Carl Stcmmle, Bühl i. B.

Kl. 37 b, Nr. 567 201. Fugenloser Kaminstein. 
Carl Stemmle, Bühl i. B.
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Zeitschriftenschau Nr. 9.*
A llgem ein es .
G eschichtliches.

B em erkungen  ü b er d ie  a l t e n  E ise n sc h la c k e n  
Ferners“ von  Y o n n e. Im nordfranzösischon Depar

tement Yonne finden sicli sehr große Mengen alter, zum 
Teil schon aus dem 14. und 15. Jahrhundert stammender 
Eisenschlacken, die jetzt in den Hochöfen des Bezirks 
Meurthe-et-Moselle verschmolzen werden. Man ver
schickt jährlich rd. 40 000 t davon. Nachstehend eine 
Analyse derartiger Schlacken:

K ieselsäure..............................41,20%
T o n e r d e .................................... 8,27 ,,
Phosphor.................................... 0,00 ,,
K a l k .........................................0,57 „
E i s e n .................................... 32,40 „
M a n g a n .....................................3,83 „

[Ami. Min. F. 1913, 4. Bd., 8. Heft, S. 154/0.]
Sr.»3ttg. H. Hanemann: M e ta llo g r a p h isc h o  U n te r 

suchung e in ig e r  a l t k o l t is c h e r  u n d  a n t ik e r  
Eisenfundo.* [Int. Z. f. Metallogr. 1913, Mai, S. 248/56.] 

R em sch e id , d a s  Z en tru m  der K le in o iso n -  
industric. Geschichtliches und Wirtschaftliches. [Dt. 
Metallind.-Zg. 1913, 3. Juli, S. 833/5; 10. Juli, S. 865/7; 
17. Juli, S. 897/8.]

Otto Vogel: Zur G o sc h ich to  dor K o k se r z e u 
gung.* Zeichnung und Beschreibung eines Gleiwitzer 
Koksofens von 1810 m it Einrichtung zur Gewinnung 
von Steinkohlenöl. [Glückauf 1913, 30. Aug., S. 1480/1.]

E. v. Weiß: 100 J a liro  D a m p f lo k o m o t iv e .  Im 
Mai 1813 nahm dio von William Hedley erbaute Dampf
lokomotive „Puffing Billy“ die regelmäßigen Fahrten 
auf der Kohlenbahn zwischen Wylam und Lemington- 
on-Tyne auf. Bei diesor Lokomotive wurde zum ernten 
Male die Reibungskraft glatter Eisenbahnräder auf 
clatten eisernen Schionen angewendet. [Organ 1913, 
1  Aug., S. 275/G.]

Paul Krcuzpointncr: F r ü h z e it ig o  V erw en d u n g  
des M ikroskops in  E ise n -  u n d  S ta h lw er k e n . 
Verfasser weist darauf hin, daß in Amerika wohl Roepper 
und Garrison die ersten waren, die das Mikroskop zur 
Eisen- und Stahluntersuchung angewendet haben. [Ir. 
Age 1913, 14. Aug., S. 359.]

3)t»3ng. Fr. P reise:'D ie  w ir t s c h a f t l ic h e n  V e r 
hältnisse des B e rg b a u s  in  d en  d e u ts c h e n  Iranden  
gegen E nde des 16. J a h r h u n d e r ts . [Bergwirtscliaftl. 
Mitt. 1913, Juli, S. 121/36.]

W irtschaftliches.
W iod erverw ertu n g  v o n  S c h r o tt .*  Beschreibung 

der Einrichtungen von Atchison, Topeka & Santa Fo in 
Cörwith, JH., in der Nähe von Clücago, auf deren Anlagen 
durch Zerlegung, Ausbesserung und dgl. im Geschäftsjahr 
1912/3 von überhaupt gehandeltem Schrott im Werte von 
rd. 1. Million für rd. 500 000 S wieder unmittelbar Ge
brauchszwecken dienstbar gemacht werden konnten bei 
einem Aufwand von nur 13 % des Schrottwertes. [Rail- 
«■ayAgo Gazette 1913, 15. Aug., S. 260/7.]

L ie fe ru n g sb e d in g u n g e n  fü r  S c h r o tt . Art 
der Schrotteinteilung der Republic Iron and .Steel Co. 
[Ir. Age 1913. 3. Juli, S. 24/5.]

Zur K r is is  in  der e n g l is c h e n  W e iß b le c h -  
erzeugung. [St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1422.]

F ra ch tb cro ch n u n g  fü r  E ise n b a u  w e rk ste ilo . 
[St. u. E. 1913, 28. Aug., S. 1401/2.]

* V gl.St.u .E . 1913, 30. Jan., S. 203/14; 27. Febr., 
S. 269/75; 27. März, S. 531/6; 24. April, S. 696/01; 29. Mai, 
S. 914/20; 26. Juni, S. 1074/81; 31. Juli, S. 1285/91; 
28. Aug., S. 1449/56.

XXXIX 33

R echtliches.
Dr. R. Sehmidt-Ernsthausen: I s t  e in e  S c h la c k e n 

s te in fa b r ik  k o n z o s s io n s p f l ic h t ig  ? [St. n. E. 1913, 
21. Aug., S. 1400/1.]

A usstellungen.
Oppenheim: D ie  W e lt a u s s t e l lu n g  in  G ent.*  

[Zentralbl. d. Bauv. 1913, 2. Aug., S. 398/401.]
G. Hohnberger: B a lt is c h e  A u s s te l lu n g  in  

M alm ö.* [Tek. T. 1013, 10. Aug., S. 253/5.]
P aten tw esen .

Emil Bierreth: Zu dem  E n tw u r f  fü r  d a s  n eu e  
P a t e n t - ,  G eb ra u ch sm u ster -  u n d  W a r e n z e ie h c n -  
g e se tz .  [Dingler 1913, 10. Aug., S. 513/5; 23. Aug., 
S. 537/8.]

Sozia le  E inrichtungen.
G ew erbehygiene.

H. A. Walter: D ie  e n g lis c h e  F a b r ik in s p e k t io n  
im  J a h r e  1912. [Soz.-Teehn. 1913, 15. Aug., S. 305/7.]

Dr. F. Georgius: S o z ia lt e c h n is c h e  N e u e ru n g e n  
auf dem  G e b ie te  d er  V e rb re n n u n g sm o to r en .*  
(Schluß folgt). [Soz.-Techn. 1913, 15. Aug., S. 307/10.]

B e iz d ä m p fe -E n tfe r n u n g .*  Absaugen und Neu
tralisieren. [Z. f. Gew.-Hyg. 1913, Juli, S. 192.]

U nfallverhü tung .
Dr. Bender: U eb er  d ie  M itw ir k u n g  der  A r b e ite r  

bei der U n fa ll-  u n d  K r a n k h e it s  V erh ü tu n g . 
[Zentralbl. f. Gewerbehyg. 1913, August, S. 344/6.]

A lk o h o lm iß b r a u c h  un d  U n fa llv e r h ü tu n g . [St.
u. E. 1913, 7. Aug., S. 1330/1.)

U n fa llv e r h ü tu n g e n  -  B e tr ie b s s ic h e r h e it .*  Ab
bildung und Beschreibung einiger Schutzeinrichtungen 
aus den Betriebswerkstätten der A E G .: Kranhakcn
mit Schutzklemme, Fanghaken für Kettenzüge auf Lauf
kranen, Schutznetze u. a. m. [Soz.-Techn. 1913, 15. Aug., 
S. 310/4.]

Schulw esen.
Dr. Franz Lorber: D er m o n ta n is t is c h o  H o c h 

sc h u lu n te r r ic h t  in  O es ter re ich . [Z. d. Oest. I. u. A. 
1913, 27. Juni, S. 401/7; 4. Juli, S. 417/23; 11. Juli, 
S. 433/9.]

D io  E in r ic h tu n g  e in e r  m o d ern en  t e c h 
n isc h e n  S ch u le .*  Beschreibung des Neubaus des 
Renselaor Poly-technischen Institutes in Troy, N. Y. 
Maschinenbau-Laboratorium, Anstalt für Feuerungs
technik, Hydraulik, Matcrialprüfungsweson. Kraft
station u. a. m. [Ir. Tr. Rev. 1913, 31. Juli, S. 201/8.]

Brennstoffe.
H olz.

Peter Klason: V ersu ch  e in er  T h e o r ie  d er  H o lz 
d e s t i l la t io n .*  [Bih. Jernk. Ann. 1913,15. Aug., S. 503/45.]

B raunkoh len .
Dr. J. Kern; D ie  B r a u n k o h le n -V o r k o m m e n  

b e i S c h i t u l - G o le s t i  in  R u m ä n ien .*  [Bergwirt
schaf tl. Mitt. 1913, Juli, S. 136/8.]

Dr. Friedrich Katzer: D ie  B r a u n k o h le n a b la g e -  
ru n g  v o n  B a n ja lu k a  in  B o sn ien .*  [B. u. H. Jahrb. 
1913, Heft 3, S. 155/227.]

K oks und  K okereibetrieb .
(Vgl. auch Geschichtliches.)

D e u ts c h e r  K o k so fe n b a u  in  E n g la n d . [Z. d. 
V. d. I., 16. Aug., S. 1319/20.]

Dr. lt . Lessing: U eb er  d ie  B e s t im m u n g  der  
V e r k o k u n g s fä h ig k e it  der S te in k o h le .*  [Ir. CoalTr. 
Rev. 1912, 28. Juni, S. 1034/5. —  Vgl. St. u. E. 1913, 
7. Aug., S. 1325/9.]

M. Charles Berthelot: N e u e re  V e r fa h re n  der  
T eerk o n 'd en sa tio n  und der S u lfa tg e w in n u n g .*  
[Rev. Met. 1913, August, S. 1010/54.]

siehe Seite 203 bis 206.
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M; Desmarets: D ie  G ew in n u n g  d e s  A m m o n ia k s  
a u s  don  K o k e re ig a sen .*  Beschreibung verschiedener 
neuerer Wascher und Destillierapparate. [Rev. Met. 1913, 
August, S. 983/1010.]

Gevers Orban: D ie  T e e r d e s t i l la t io n  im  H ü t t e n 
b e tr ie h e , nach dem kontinuierlichen Cava-Verfahren 
der Esperance-Bonne-Fortune-Zecho bei Lüttich.* [Ir. 
Coal Tr. Rev. 1913, 5. Sept., S. 342/3.)

Erdöl.
Ed. Donath und H. v .  Ilöfer: D a s E r d ö lv o r 

k o m m en  in  R a ib l  (Kärnten). Geologische Verhältnisse, 
chemische Zusammensetzung des Erdöls. Der Raibler 
Fisehschiefer. [Petrol. 1913, 20. Aug., S. 1493/6.]

Zur G e s c h ic h te  un d  E n tw ic k lu n g  d er  P e 
tr o le u m fe ld e r  in  B urm a. [Petrol. 1913, 20. Aug., 
S. 1496/1501.]

Teer.
R o h te e r  fü r  D ie se lm o to r e n . [J. f. Gasbel. 1913,

1. März, S. 220; 22. März, S. 292. — Vgl. St. u. E. 1913, 
7. Aug., S. 1329.]

Treiböle.
Dr. H. Schlüter: T r e ib ö lo  für V o rb ro n n u n g s-  

m a sc h in e n  u n d  ih re  P rü fu n g . Allgemeines, Her
kunft und Erzeugung, Prüfungsverfahren. [Oelmotor 
1913, August, S. 365/73.]

Erze und Zuschläge.
E isenerze .

F. Kerforne: U eb er  d ic  d e v o n isc h e n  E ise n e r z e  
dor B r e ta g n e . [Compt. rond. 1913, 7. Juli, S. 81/2.] 

Dr. J. Kern: B e r g w ir ts c h a f t l ic h e  B e d e u tu n g  
B u lg a r ie n s .*  Reisebericht. Dio vorhandenen Mangan
erze kommen für don ausländischen Markt nicht in Frage. 
An E ise n e r z e n  soll in Bulgarien kein Mangel herrschen. 
Die bekanntesten Vorkommen sind bei Samokow, woselbst 
auch noch Eisen in ganz primitiver Weiso hergestellt 
wird. [Borgwirtschaftlicho Mitt. 1913, Juni, S. 105/16.] 

Dr. H. Arlt: D io  M in e r a lsc h ä tz e  T u n es ien s .*  
Dio vorhandenen E ise n e r z e , vorwiegend Hämatit, 
zeichnen sich im allgemeinen durch besondere Reinheit 
aus, da Schwefel und Phosphor fast ganz fehlen. Die 
Vorkommen hoi Nefza enthalten etwas Arsen, einige 
andere etwas Blei. [Glückauf 1913, 19. Juli, S. 1129/34.] 

E ise n e r z b e r g b a u  in  A lg ier .*  Erzvorkommen, 
Analysen. [Ir. and Coal Tr. Rev. 1913, 18. Juli, S. 88.] 

Dr. E. Rimann: G e o lo g isc h e  un d  w ir t s c h a f t 
l ic h e  B e tr a c h tu n g e n  ü b er  D e u t s c h - S ü d w e s t 
a fr ik a .*  E ise n c rz o  treten innerhalb der kristallinen 
Schiefer als Itabirite z. B. im Bastardland in großer Aus
dehnung im Streichen bei geringer Mächtigkeit auf. Sie 
sind sehr kieselsäurcreich. Der Eisengehalt bewegt sich 
an der Grenze der für Deutschland geltenden Abbau- 
wiirdigkeit. Im Namelando und im Kaokolande kommen 
Brauneisensteine vor, doch ist ihr Eisengehalt zu gering, 
um für die Praxis in Frage zu kommen. 
[Sitzungsberichte und Abhandlungen der Naturw. Ge- 
scllsch. Isis. Dresden 1913, S. 57/78.]

E rzaufbereitung.
Clemens Meuskens: D ic  n e u e r e  E n tw ic k lu n g  

der e le k tr o m a g n e t is c h e n  u n d  e le k t r o s t a t is c h e n  
E r z -A u fb e r e itu n g . Allgemeines. (Wird fortgesetzt.) 
[Technische Blätter 1913, 2. Aug., S. 241/3.]

D a s A n re ic lio rn  v o n  E ise n e rz en . Diskussion 
zum Bericht von S w ec tse r . Lago dor amerikanischen 
Eisenindustrie gegenüber dem sinkenden Ausbringen. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1913, 22. Aug., S. 2G7/8.]

L. O. Kellogg: E in e  A n r e ic h e r u n g sa n la g o  fü r  
E ise n e rz  in  u n g e w ö h n lic h e r  A u sfü h ru n g .*  Sie 
bearbeitet das Magnetitlager dor Mount Summit Oro 
Corporation im Hudson-Hochland und verwendet per
manente Hufeisenmagnete. [Eng. Min. J. 1913, 9. Aug., 
S. 243/5.]

E rzbrikettie ren .
A n r e ic h e r n , B r ik e t t ie r e n  un d  A gglom erieren  

v o n  E ise n e r z e n  u n d  G ic h ts ta u b .*  [St. u. E. 1913
24.. Juli, S. 1236/44; 7. Aug., S. 1310/7; 14. Aug., S.1355/63, 
S. 1306/7.]

Schlacke.
H ochofenschlacken.

F. W. Rüsberg: M in e r a lo g is c h -c h e m isc h e  Unter
su c h u n g e n  a n  O liv in -  u n d  M e lilith -K r is ta lle n  in 
H o c h o fe n sc h la c k e n . [Dissertation, Münster 1912. — 
Vgl. St. u. E. 1913, 14. Aug., S. 1368.]

G. K. Burgess und R. G. Wartenberg: Schm elz
p u n k te  r e fr a k tä r e r  E le m e n te . 1. Elemente vom 
Atomgewicht 48 bis 59 (Eisengruppe). (Vgl. St. u. E. 1913, 
28. Aug., S. 1451.) [Z. f. anorg. Chemie 1913, Heft 4, 
S. 361/72.]

L okom otivsch lacken .
Brettmann: V e rw er tu n g  d er  L okom otivseh laok e. 

Einrichtungen zur vollständigen Trennung der noch 
brennbaren von den Schlackcnteilen und Verwendung 
der letzteren zur Herstellung von Schlackensteinen, dio 
sein leicht sind, oder für Beton an Stolle von Ivies. Eine 
kleine Versuchs-Anlage von A. F. Müller befindet sich in 
Pankow-Berlin. [Zeitung der Ver. Deutschen Eisenbahn- 
Verwaltungen 1913, 5. Juli, S. 828.]

Feuerungen .
A llgem eines

Dr. techn. K. Brabbeo: U n te r su c h u n g  über den 
W ä r m ed u r ch g a n g  u n d  d ie  W ärm eaufspeicherung  
v o n  B a u s to f fe n  m it  b e so n d e r e r  B erücksich
t ig u n g  d er  E r fo r d e r n is s e  der H eizu n g s- und 
L ü ftu n g s te c h n ik . [St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1209.] 

D am pfkesselfeuerungen.
Reginald Trautschold: O el a ls  Z usatzbrennstoff 

in  D a m p fk r a ftw e r k e n .*  Konstruktion von Feue
rungen für gleichzeitige Koldcn- und Oelvorbrennung. 
Vorteile dos Oolzusatzes bei plötzlichen Beanspruchungen. 
Wirtschaftlichkeitsrechnungen. [Eng. Mag. 1913, August, 
S. 695/700.]

Roh. Burghardt: U eb er  R o stfo u e ru n g o n  m it vor- 
g e w ä r m te r  V o r b r cn n u n g s lu ft . Die vorhegende Arbeit 
behandelt dic Vorwärmung der Verbrennungsluft durch 
schmale Rosto und empfiehlt schließlich dic Anwendung 
von Hohlrosten, aber nicht mit Wasserkühlung, sondern 
m it einer solchen durch Abdampf, der durch die Seiten
flächen der R-oste in die Feuerung tritt. [Z. f. Dampfk.
u. M. 1913, 1. Aug., S. 379/80; 8. Aug., S. 380/1.]

O. Nerger: D ie  V e rw er tu n g  m inderwertiger 
B r e n n s to f fe  für D a m p fk e sse lb e tr ic b e . Bedeutung 
der mechanischen Feuerungen. Zuführung der Verbren
nungsluft. Vorzügo der Unterwindfeuerung. Erzeugung 
der Druckluft durch Dampfstrahlgebläsoodcr Ventilatoren. 
Unterschubfeuerungen. Mechanische Sohrügrostfeuerung 
„Pluto Stoker“. Die Verbrennungsluft wird durch die 
hohlen Roststäbc zugeführt. Verschiedene Versuchs- 
ergobnisse dieser Feuerungen, unter anderem bei Betrieb 
mit reinem Koksgrus. [Z. f. Dampfk. u.M. 1913, S. Aug., 
S. 387/9; 15. Aug., S. 399/401; 29. Aug., S. 425/8.]

G aserzeuger.
John A. Smceton: N e u z e it l ic h e  Gaserzeuger 

u n d  K o h le n e r sp a r n is  b e i S ch m elz- und Glüh
öfen .*  Im  wesentlichen Beschreibung der Bchmann- 
Gaserzeuger und Mitteilung ihrer Bctriebsergebnissc. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1913, 22. Aug., S. 260/1.]

W. Heym: D io  V e r g a su n g  fe s te r  Brennstoffe. 
Feuerungstechnik 1913, 15. Juli, S. 353/9.]

Bartel: W ir t s c h a f t l ic h e  G renzen  dor 1 cr- 
g a su n g  m in d e r w e r t ig e r  B r e n n sto ffo . [Feucrungs- 
technik 1913, 15. Juli, S. 363/4.]

K ünstliche r Z u g .
K ü n s t l ic h e s  Z u g sy s te m  P rat.*  Der Ventilator 

fördort nur einen Teil der Rauchgasmengc unmittelbar,
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den anderen mittelbar durch Strahlwirkung. [Kraft und 
Betr. 1913, 20. Aug., S. 131/2.]

Krafterzeugung u n d  -V erte i lu n g .
Z en tra len .

S)r.»3ng. G. Staubcr: U eb er  A n tr ie b s fr a g e n  in  
H üttenwerken.* [St. u. E. 19j3, 14. Aug., S. 1340/50; 
21. Aug., S. 1388/97.]

$r.*Sng. G. Stäuber; U eb er  A n tr ie b s fr a g e n  in  
H üttenwerken. Nach einem Vortrag von Frcyn. 
[St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1404/8.]

H. Ortmann: W irk u n g sg ra d  v o n  D a m p fk e sse ln  
mit H ochofen- u n d  K o k so fo n g a s -H e iz u n g  und  
W ärm evorbrauch v o n  G a sm a sc h in e n . [St. u. E. 
1913, 21. Aug., S. 1397/1400.]

Kurt Krumbiegel: D io  K ra f t i ib e r tr a g u n g sa n -  
lage L auchham m er - G rö d itz  - R ie sa . Beschreibung 
der ganz neuzeitlichen Dampfzentralo der A. G. Lauch
hammer in Lauchhammer, von der die Eisenwerke in 
Riesa und Gröditz hei einer Entfernung von 50 bzw. 
32 km mit Kraft versorgt werden. Als Uebertragungs- 
spannung sind zum ersten Male in Europa 100 000 bis 
110 000 V angowendet worden. [Z. d. V. d. I. 1913,
2. Aug., S. 1205/11; 9. Aug., S. 1255/63; 16. Aug., 
S. 1296/1302.]

0. Albrecht: D a s K r a ftw e r k  W y h len .*  Be
schreibung der ganz modernen Dampfturbinenzentrale. 
Bemerkenswerte Kohlen-Ablade- und -Transportanlage. 
Kesselhausausbildung. Dampfverbrauchsangaben. Schalt
anlagen. [Schweiz. Bauzg. 1913, 30. Aug., S. 116/20.]

G. Dettmar: D ie  e le k tr is c h e n  S ta r k s tr o m 
anlagen D e u ts c h la n d s  un d  ih re  S ic h e rh e it .*  
[E. T. Z. 1913, 8. Mai, S. 523/8; 15. Mai, S. 550/5; 22. Mai, 
S. 588/91. — Vgl. St. u. E. 1913, 14. Aug., S. 1368/9.] 

W. Vogel: E n tw ic k lu n g  u n d  B e d e u tu n g  der  
elektrischen A n la g e n  O b e rsch lo s ie n s .*  Dio Ein
leitung enthält einen interessanten geschichtlichen Uebcr- 
blick, der letzte Teil einige allerdings bereits bekannte 
Angaben über elektrische Einrichtungen von Hüttcn- 
ivcrkon. [E. T. Z. 1913, 28. Aug., S. 989/92; 4. Sept., 
S. 1025/8.]

Gisbert Kapp: U eb er  V e r b e s se r u n g  d e s  L e i
stungsfaktors.* Der wirtschaftliche Wert verschie
dener Methoden der Verbesserung des Leistungsfaktors. 
Wirkungsweise, Konstruktion und Versuchsergebnisse des 
sogenannten Vibrators. [E. T. Z. 1913, 14. Aug., S. 931/0.] 

D am pfkessel.
M. Bouffart: C h a r a k te r is t ik  e in e s  D a m p f

kessels. [Rev. univ. 1913, Febr., S. 149/88. —  Vgl. 
St. u. E. 1913, 24. Juli, S. 1247/8.]

E x p losion  e in e s  W a sse r r o h r k e s se ls .*  Eine 
Reihe von Abbildungen von der Explosion eines Kessels 
in Obrisko (Mähren), veranlaßt durch das Aufreißen dor 
Bodenplatte dor geschweißten vorderen Wasserkammer. 
[Z. d. Oest. I. u. A. 1913, 29. Aug., S. 5S6.]

E xp lo s io n en  von  W a sso rr o lir k e sse ln . Un
fälle in Rheinland-Westfalen. Beratungen im Handels- 
mmisterium. Vorscldägc für Wasserkammerverbindungen. 
[Z. d. Bayer. Rov.-V. 1913, 31. Aug., S. 15S/G0.] 

D am ptturb inen .
Otto Schwarz weher: D io  E n tw ic k lu n g  d e sD a m p f-  

turbinonbaues und se in e  h e u t ig e  L age.*  Eino 
außerordentlich interessante wirtschaftliche Studie. Ent
wicklung des Dampfturbinenbaues. Turbine und Wirt
schaftlichkeit mit Bezug auf den Hersteller und den 
\ erbraucher. Wertvolle graphische Aufzeichnungen über 
die technische und Preis-Entwicklung. (Fortsetzung folgt.) 
[Z. f. Turb. 1913. 10. Juli, S. 289/93; 20. Juli, S. 309/13; 
30. Juli, S. 327/30.]

G. Polster: B e o b a c h tu n g e n  ü b er  R o s t b i l 
dungen an D a m p ftu rb in en .*  Mitteilungen über anf
ällige Rosterscheinungen an zeitweise betriebenen Tur
binen. Ursache war Anschluß der Stopfbüchse an eino

gemeinsame Abdampfleitung, so daß auf diesem Wege 
Dampf von dor laufenden in die stehende Turbine treten 
konnte. Notwendigkeit, Gehäuse auf Dampfdichtigkeit 
am Einlaßschieber zu prüfen und besonderes Absperr
ventil in dor Leitung vor Turbine einzubauen. [Tech
nische Blätter 1913, 31. Aug., S. 294/300.] 

T u rb ogenera to ren .
E x p lo s io n  e in e s  T u r b o g e n e r a to r s . Ein Drei- 

phasonturbogenorator von 2500 KVA-Leistung explo
dierte infolge Durchgehens der Dampfturbine. Der 
Bruch erfolgte erst bei einer Drehzahlerhöhung um mehr 
als 100 % der normalen. [Z. f. Dampfk. u. M. 1913.
12. Sept., S. 452.]

G asm aschinen.
A. Noltc: U eb er  A u ssp ü lv o r fa h r o n  b e i G a s

m a sch in en .*  [St. u. E. 1913, 7. Aug., S. 1302/7.]
®t.*Qlig. W. Nusselt: E x p e r im e n te lle  U n te r 

su c h u n g  d es  A V ärm eüborganges in  der G a s
m a sch in e . [St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1208/9.] 

D ieselm aschinen.
G r o ß d ie se lm o to r e n , ih re  B r e n n s to f fe ,  K o n 

s tr u k t io n  und A n w e n d u n g sg e b ie te .*  Anschauliche 
graphische Gegenüberstellung der Eigenschaften von 
schwerflüchtigen flüssigen Brennstoffen. Nachweis ge
ringeren Raumbedarfes von Diesclmaschinen gegenüber 
Dampfturbinen durch Vergleich zwei solcher Zentralen 
m it je zwei Einheiten von 2500 KW. Kurze Beschreibung 
der neuen Sulzer-Großdicselmaschine, einer einfachwir
kenden Zweitaktmaschinc mit reiner Schlitzsteuerung. 
[Z. d. V. d. I. 1913, 19. Juli, S. 1144/8.]

E lek trom otoren .
Dr. Ad. Thomälon: E in p h a se n s tr o m -M o to r e n  

„ P r o x “  für e le k tr is c h  b e tr ie b e n e  A u fzü g e .*  
Die von den Siemens-Schuckert-Werkcn ausgebildetcn 
Motoren laufen als Wechselstrom-Kommutatormotoren 
an, in diesem besonderen Falle als Repulsionsmotoren, 
und werden nach Erreichung der vollen Drehzahl durch 
einen Zontrifugalkurzschlioßer durch Kurzschlicßung der 
Rotorwicklung in zwei bzw. drei Punkten in In 
duktionsmotoren verwandelt. Steuerung bei größeren 
Motoren durch mit Seilzug oder einen kleinen Elektro
motor bewirkte Bürstenverschiebung. [El. Kraftbotr. u. B. 
1913, 4. Aug., S. 453/6.]

Arbeitsm aschinen.
T ransportan lagen .

C. Michenfelder: R ic h t l in ie n  fü r  d io  G e s ta l
tu n g  v o n  N a h tr a n sp o r te n . [St. u. E. 1913, 10. Juli, 
S. 1160.]

Bernhard Ludwig: U eb er  d io  F ö rd er u n g  und  
B e h a n d lu n g  von  M a ssen g ü tern  im  G a sw e r k s
b e tr ieb e .*  (E in e  k le in e  w ir t s c h a f t l ic h e  S tu d ie .)  
Kohlcentladung von Hand, mit fahrbarem Kipper (vgl. 
St. u. E. 1912,6. Juni, S. 941/51). mit feststehendem Kipper. 
Horizontaltransportanlagen, Koksablöschvorrichtungen. 
Einrichtungen für Kokstransport. [J. f. Gasbel. 1913,
16. Aug., S. S05/12; 23. Aug., S. 829/32.]

H u le tt-E n tlad er.
Sr.'Qltg. Richard Borchers: H u le t t - E n t la d e r  u n d  

ih re  V e r w e n d b a r k e it  in  D e u tsc h la n d .*  [St. u. E. 
1913, 3. Juli, S. 10S9/1103.]

D rahtse ilbahnen .
M. Buhle: S e ils c h w e b e b a h n e n  fü r  d en  F e r n 

v erk eh r  v o n  P er so n en  un d  G ütern . [St. u. E. 
1913, 10. Juli, S. 1160.]

Lokom otiven.
F. Sternenberg: D io  e r s te  T lio r m o -L o k o m o tiv e .*  

Nähere Angaben über die von uns früher erwähnte Diesel- 
Lokomotive (vgl. St. u. E. 1912, 10. Okt., S. 1712/3), die 
inzwischen nach Erledigung der vorläufigen Probefahrten 
auf der Strecke Winterthur— Romanshorn teilweise unter 
eigener Kraft nach Berlin übergeführt wurde, um zu wei
teren Versuchsfahrten auf der Strecke Berlin— Mansfeld
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benutzt zu worden. Wie auch in einer späteren Zuschrift 
bemerkt, erscheint dio Wahl des Ausdrucks „Thermo- 
Lokomotive“ recht unglücklich. [Z. d. V. d. I. 1913, 
23. Aug., S. 1325/31.]

Gießwagen.
E le k tr is c h -h y d r a u lis c h e r  G ieß w agen .*  Be

schreibung der Ausführung der Maschinenbau-Aktien
gesellschaft Tigler in Duisburg-Meiderich. [Die Förder- 
technik 1913, August, S. 194/7.]

D rehbänke.
G e sc h ü tz - , D reh - un d  B o h rb an k .*  Beschrei

bung der von W. C. Armstrong, Whitworth & Co., 
Ltd., in Manchester gebauten Maschine. Spitzenhöhe 
1400 mm, Spitzenentfernung 20 580 mm, Bettlänge 
29 400 mm, Bettbreite 2160 mm, Betthöhe 610 mm, 
Gesamtgewicht rd. 230 t. [Engineer 1913, 22. Aug., 
S. 256.]

G. Schlesinger: K u g e lla g e r  - R o it s to c k s p itz e .*  
Dio Kömerspitze besitzt ein Roilcnhalslager und ein 
doppelreihiges Kugeldrucklagor und hat bei Verwendung 
an einer Schruppdrehbank bei schweren Schnitten auf 
Workstüeko aus Gußeisen, Siemens-Martin-Stahl und 
Chrom-Nickel-Stahl und Gowiehten bis rd. 2900 kg und 
Schnittdrücken bis 4500 kg anstandslos gearbeitet. Kon
struktion und Ausführung stammt von den Deutschen 
Waffen- und Munitionsfabriken. [Z. d. V. d. I. 1913,
16. Aug., S. 1318/9.]

Schleifm aschinen.
W a lze n sch lo ifm a se h in e .*  Beschreibung einer 

schweren Schleifmaschine der Norton Grinding Co. in 
Worcester für Werkstiicko bis 1372 mm Durchmesser 
und 6400 mm Spitzenentfcrnung Die Walzen werden 
jedoch nicht zwischen Spitzen, sondern auf ihren Lager
hallen in besonderen Gestellen laufend geschliffen, der 
Antrieb erfolgt durch Kuppelmuffe m it Universalgclenk. 
Die größte Schloiflängo für Walzen beträgt 54S6 mm 
[Ir. Tr. Rev. 1913, 31. Juli, S. 213/6. Ir. Age 1913, 31. Juli, 
S. 228/31.]

W erkzeugm aschinen.
V ie r fa c h  k o m b in ie r te  S ch ere  u n d  S ta n ze .*  

Die vom Stahlwerk Oeking A. G. in Düsseldorf gebauto 
Maschine enthält im Körper zwei Eormeisenscheren statt 
einer, wie sonst üblich, so daß abwechselnd Links- und 
Rechtsgehrungen ohno Messorwcehscl und Umschrauben 
vonJEinsatzstücken geschnitten werden können. [Z. f. 
Werkz. 1913, 5. Aug., S. 465.]

Rolf Sproccke: E le k tr is c h o  P en d o lb o h r - und  
N ie tm a sch in e n .*  Beschreibung der von der Firma 
Flohr gebauten Maschinen dieser Art und Hinweise auf 
dio mit ihrer Verwendung verbundenen Vorteile. [Pr. 
Masch.-Konstr. 1913, 14. Aug., S. 183/8.]

W erkzeuge.
®I.»Qiig. Schlesinger: V e rsu c h e  m it  S p ira l-

b ohrern . [St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1155.]

W e r k s e i n r i c h t u n g e n .
A bschlußvorrichtungen.

1L Gil: D ie  o le k tr isc h o  B e tä t ig u n g  von
gro ß en  A b sc h lu ß  V orrich tu n gen .*  Beschreibung 
verschiedener Antriebsvorrichtungen für große Ventile 
oder Schieber. Steuervorrichtungen und Fernmelder für 
die Stellung der Abschlüsse. [Gen. Civ. 1913, 16. Aug.,
S. 307/12.]

R o h e i s e n e r z e u g u n g .
M etallurgie.

J. E. Johnson ju n .: E in f lu ß  d es  T o n e r d o g c h a lte s  
a u f d ie  H o c h o fe n sc h la c k e . [Bull. Am. Inst. Min. 
Eng. 1912, Oktoberheft, S. 1123 ff. —  Vgl. St. u. E. 1913,
7. Aug., S. 1331/2.]

G. K. Burgess und R. G. Wartenberg: S c h m e lz 
p u n k te  r e fr a k tä r er  E lem e n te . 1. Elemente vom 
Atomgewicht 48 bis 59 (Eisongruppc). [Z. f. anorg. 
Chemie 1913, H eft 4, S. 361/72.]

H ochofenbau  u n d  -betrieb .
R. K önig und Rud. Kunz: U eb er  M itte l zur Ver

h ü tu n g  v o n  R o h e ise n d u r c h b r ü c h e n  hoi Hocli- 
öfon .*  [St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1402/3.] 

W indbeschaffung .
U eb er  V e r lu s te  in  G eb lä se lu f tleitungen . 

Mathematische Formeln und Erfahrungswerte. [Z f 
Werkz. 1913, 5. Sept.. S. 519/20.]

F errosiliz ium .
N . S. Kurnakow, G. G. Urasow und G. S. Jelin: 

G ift ig e  E ig e n s c h a f te n  d er  H a n d e lsso r te n  von 
F e r r o s il iz iu m . Untersuchungen über den Chemismus. 
[Chem.-Zg. 1913, 9. Sept., S. 1077/8.]

E lek trische  R oheisengew innung.
Paul Nicou: D er  e le k tr is c h e  H ochofen .*  Be

richt über Entwicklung und derzeitigen Stand der elek
trischen Roheisenerzeugung. D ie Oefcn der Gesellschaft 
Elektrometall, von Trollhättan und Hagfors, von Har- 
danger, von Heroult in Kalifornien, von Tinfos. [Techn. 
Mod. 1913, 15. Aug., S. 124/9; 1. Sept., S. 157/60.]

G i e ß e r e i .

A nlage u n d  B etrieb.
J. W. Roth: E in e  n e u z e it l ic h e  G ießereianiago  

in  E ise n b e to n . [St. u. E. 1913, 28. Aug., S. 1438/40.] 
®r.<Qlig. E. Leber: U m b au  e in er  Kupolofcn-

b e sc h ic k u n g sa n la g e .*  [St. u. E. 1913, 28. Aiw., 
S. 1441/2.]

Siipt.tjjng. U. Lohse: A n o rd n u n g  und Betrieb 
v o n  E le k tr o h ä n g e b a h n e n  in  G ießereien .*  [Cen- 
tralhl. d. H. u. W. 1913, 15. Aug., S. 447/9.]

L. Goujon: D ie  K u p o lö fe n  in  F ran k reich  und 
A m erik a . [Fond. Mod. 1913, Mai, S. 129/33.]

0 . Hoese: U e b e r  d ie  V e rw en d u n g  lufttrockner  
fe u e r fe s te r  S te in e  im  K u p o lo fe n b e tr ie b . [Gieß.- 
Zg. 1913, 15. Aug., S. 493/5.]

G e h e im n isse  d er  E r z e u g u n g  v o n  Automobil- 
guß .*  Beschreibung der Gießerei einer großen ameri
kanischen Automobilfabrik. [Foundry 1913, Juli,
5. 261/71.

F orm stoffe.
Ad. Vieth: F o r m e r e ih ilfs m a sc h in e n . VII. Kugel

mühlen. [Pr. Masch.-Konstr. 1913, 21. Aug., S. 122.] 
M odelle.

W ie m e ta l le n e  M o d e llp la t te n  hergestellt 
w erd en *  aus leichter, sehweiß- und schmiedbarer Le
gierung, unter Anwendung eines Aluminiumrahmens mit 
Versteifungsstreben. [Foundry 1913, Juni, S. 247/8.

Form erei.
Sidnoy G. Smith: M u ffo n k ern c  für stehend gc- 

g o sso n o  R ö h ren .*  Beschreibung der Einrichtung und 
des Arbeitsverfahrens für Sandkerno. [Foundry’ Tr. J. 
1913, August, S. 519/20.]

Dor „ F o r m p r ü fe r “ n a ch  C u rtis*  (Mould-Testing 
Instrument).* Beschreibung einer Meßvorrichtung zur 
Bestimmung des Verdichtungsgrades von Sandformen. 
[Foundry’ Tr. J. 1913, August, S. 532/3.]

D er  f e r r o s ta t is c h e  D ru ck . [Eisen-Zg. 1913,
6 . Sept., S. 706/7.]

Joseph Horner: G ie ß e r e ia n ia g o  und -betrieb.* 
LX III. Kerntrockenöfen verschiedenster Ausführung. 
[Engineering 1913, 29. Aug., S. 278/9, 281/2.]

A u sr ü s tu n g  fü r  G ie ß e r e i und  M odellwerk
s ta t t .*  Beschreibung eines Forinverfahrens für große 
Formkasten, bei dem das Pressen durch eine schwere 
Walze m it untergelegtem biegsamem Preßkissen erfolgt. 
[Foundry 1913, Juli, S. 298/300.]

R. R. McGowan: D er  h y d r o s ta t is c h e  Druck
a u f F o rm en  un d  K ern e.*  [Foundry’ 1913, Juni, 
S. 229/32.]

H e r s te llu n g  g e g o s se n e r  M assenartikel, wie 
K e t t e n ,  R o h r e , T ö p fe  u. dg l.. u n ter  Verwendung 
v o n  V ie r te lfo r m h a lk e n ,*  die nicht nur an einer,
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sondern an allen vier Ecken je ein Eormviertcl tragen 
(Patent). [Met.-Teehn. 1913, 13. Sept., S. 304/5.]

Eine w o h la u sg e r ü s tc tc  K e r n w e r k s ta tt .*  
[Foundry 1913, Juli, S. 281/2.]

F orm m aseh inen .
2)i|)t..gng. U. Lohse: G e g e n w ä r tig e  E n tw ic k lu n g  

der F orm m asch in en  in  N o rd a m erik a .*  [Fond. 
Mod. 1913, 20. März. S. 67/73; 20. April, S. 101/6; 20. Mai, 
S. 134/40.]

F a h r b a r e ,  e l e k t r i s c h  b e t ä t i g t e  F o r m 
maschine.* Schaubilder und Beschreibung einer neuen 
Formmaschine der London Ernory Works Co. in Totten
ham, England. Die Maschine ruht auf zwei Radsätzen, wird 
durch eigenen Motor elektrisch betrieben und preßt dio 
Modellplatte in eine Sandfüllung. [Foundry Tr. J. 1913, 
Aug., S. 541/2.]

V erein igte  R iit to l-  un d  K ip p fo r m m a sc h in e .*  
Beschreibung einer von Henry C. Pridmore in Chicago 
ausgeführten Rüttclformmaschino m it umkippbarer Form- 
platte und elektrischem Antriebe. [Foundry 1913, Aug.,
S. 341.]

Stapelguß .*  Beschreibung verschiedener Form- 
uiasehinon für Stapelguß ( =  Etagenguß). [Pr. Masch.- 
Konstr. 1913, 21. Aug., S. 122/4.]

A u srüstu ng  fü r  G ie ß e r e i u n d  M o d ell W erk
statt-.* Beschreibung eines Satzes von zwei zusammen
gehörigen Handformmaschinen zum Formen von Motor
kolben. [Foundry 1913, Juni, S. 252/3.]

Schm elzen.
John. J. Porter: A u sn u tz u n g  d o s  B r e n n s to f fe s  

im K upolofen .* [Bull. A m .Inst. Min. Eng. 1913, Febr.,
S. 239. — Vgl. St. u. E. 1913, 28. Aug., S. 1445/6.] 

R. Hastings Probert: D ie  V o rzü g e  d er  H a lb 
stah l-G a ttieru n g en  (Semi-Steel).* Allerlei Erfahrungs
vorschriften für den Zusatz von kohlcnstoffarmem Ma
terial zum Gießereicisen, und für das Vergießen des 
Halbstahls. [Foundry 1913, Juli, S. 285/6.]

Gießen.
M. Portovin: D or E in g u ß k o e f f iz ie n t  un d  se in e  

Bodeutung für den  G uß in  m e ta l l is c h e  F orm en .*  
Unter Eingußkoeffizient vorstcht Verfasser das Ver
hältnis des gesamten Eingußquerschnitts zum Form
querschnitt. [Rev. M6t. 1913, August, S. 948/51.]

Ueber das G ieß en  v o n  Z e rr e iß stä b o n .*  Be
schreibung verschiedener Gießverfahren und Vergleichs
prüfung. [Met.-Teehn. 1913, 30. Aug., S. 288/9. —  Vgl. 
St. u. E. 1913, 27. März, S. 525.]

Große G u ß stü ck e  fü r  d io  n eu en  R ie se n -  
(lampfor.* Die Gehäuseteilo für die Turbinen des 
Dampfers „Vaterland“ von im Höchstfall 5,5 X 3 X 3m 
Außenmaß bei 38 t  Gewicht in Grauguß. [Z. d. V. d. 1 . 
1913, 16. Aug., S. 1317/8.]

E. Leber: S tr e ifz ü g e .*  Gießpfannen;
Schleifmaschinen; Ventilator; Prüfmaschine. [St. u. E. 
1913, 28. Aug., S. 1443/5.]

G rauguß.
®C-‘S"0. C. Jüngst: B e it r a g  zu r  U n te r su c h u n g  

<lcs G ußeisens.* [St. u. E. 1913, 28. Aug., S. 1426/33.] 
R. von Steiger: U eb er  G u ß sp a n n u n g e n . [Pro

motionsarbeit, Zürich 1913. —  Vgl. St. u. E. 1913, 28. Aug.,
S. 1442/3.]

Duhr: M a tte s E ise n  u n d  u n r e in e r  Guß. 
[Gieß.-Zg 1913, 15. Juli, S. 445/8.]

. E- Brechbühl: B e s t im m u n g  d er  W id e r s ta n d s 
fähigkeit des G u ß e ise n s  g e g e n  S tö ß e . Zu ihr 
wll die Bertimmung der Biegungsfestigkeit und der 
Durchbiegung genügen. [Ferrum 1913, 8. Sept., S. 375 / 6.] 

Fr. Goltzo: G uß oison  u n d  S ta h lfo r m g u ß  im  
L loktro-M aschinen bau.* [Gieß.-Zg. 1913, 1. Aug.,
S- 461/5; 15. Aug., S. 495/501.]

M. A. Damour: A n w e n d u n g  v o n  fü r  a n d ere  
etalle  g e b r ä u c h lic h e n  F e s t ig k e i t s p r ü f u n g e n  

auf Gußeisen.* [Fond. Mod. 1913, Mai, S. 147/9.]

Stahlform guß.
Fr. Goltze: G u ß eisen  un d  S ta h lfo r m g u ß  im  

E lo k tr o -M a sch in en b a u .*  [Gieß.-Zg. 1913, 1. Aug.,
S. 461/5; 15. Aug. S. 495/501.]

Wirt Tnssin: D a s K le in g e fü g o  dos S t a h l 
g u sse s .*  Kurze Bemerkungen über Einfluß des Glühens 
und Beziehungen zu den physikalischen Eigenschaften. 
[J . Ind. Eng. Chem. 1913, Sept., S. 713/7.

Edwin F. Cone: L ie fe r u n g s b e d in g u n g e n  fü r  
S ta h lfo r m g u ß . Hinwois auf dio große Vcrsohiedon- 
artigkeit der amerikanischen Lieferungsvörsehriften von 
Stahlformguß für Eisenbahn-, Schiffbau- und andero 
Industriezwecke und Vorschläge zur Vereinheitlichung 
dieser Lieferungsbedingungen hinsichtlich der Fostig- 
keitseigcnschaften und chemischen Zusammensetzung. 
Lieferungsvorschriften für Vanadiumstahlguß. [Ir. Age 
1913, 31. Juli. S. 223/5.]

M etallguß.
M. Portevin: D ie  R o llo  d er  O x y d a t io n  in  der  

M eta llg ie ß e r e i.*  [Rev. Met. 1913, August, S. 944/7.] 
F o rm p u d er  in  der M e ta llg ie ß e r e i.  Eine große 

Zahl für verschiedenste Zwecke benutzter Formpuder. 
[Oosterroichisch-Ungarische Montan- und Metallindustrie- 
Zeitung 1913, 24. Aug., S. 7/8.]

A u sg io ß  V o rr ich tu n g en ,*  zum Ausgießeu von 
Lagerschalen. [W.-Techn. 1913, 15. Juni, S. 378/9.] 

Putzerei.
V e r s c h ie d e n h e it  der S a n d s tr a h lg e b lä se  und  

ih re  zw o ck m iiß ig e  A n w o n d u n g  in der G ieß erei.*  
[Fond. Mod. 1913, Mai, S. 140/3.]

TJr.'Qltq. E. Leber; S tr e ifz ü g e .*  Gießpfannen; 
Schleifmaschinen; Ventilator; Prüfmaschine. [St. u. E. 
1913, 28. Aug., S. 1443/5.]

Joseph Horner: G ic ß e r e ia n la g e  u n d  B e tr ie b  
LXII.* Schleifmaschinen, Kaltsägo, Preßlufthämmerei, 
Putzeroianlage. [Engineering 1913, 15. Aug., S. 218/20.] 

K it t  fü r  G u ß eisen . 80 T. pulv. Gußeisen, 2 T. Am
moniumsalz, 1 T. Schwefel, für gewisse Fällo auch noch 
100 T. Zement und 16 T. Oel. [W.-Techn. 1913, 1. Sept.,
S. 541.]

Sonstiges.
M. L. Goujon: E in ig e  B e tr a c h tu n g e n  übor  

d a s L e h r w e sen  un d  d en  U n te r r ic h t  im  G ie ß e r e i-  
fach . [Rev. Met. 1913, August, S. 964/70.]

(Dr.-^ng.. E. Leber: S tr e ifz ü g e .*  Gießpfannen; 
Schleifmaschinen; Ventilator; Prüfmaschine. [St. u. E. 
1913, 28. Aug., S. 1443/5.]

E r z e u g u n g  d e s  s c h m i e d b a r e n  E i s e n s .

Flußeisen (A llgem eines).
Otto Johannsen und W. Heike: D ie  E n ts c h w e 

fe lu n g  d es  E is e n s ,  ih r e  G ese tz e  u n d  d eren  
A n w en d u n g . [St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1403/4.] 

Siem ens-M artin-V erfahren .
J. Pasmannik: S c h w e fe lb ila n z  e in er  C h arge  

d es M a rtin o fe n s  Nr. 4 der S u lin w e r k e , A. G. 
Einfluß des Sehwefelgehalts des Brennstoffs auf den 
Schwefelgehalt des Stalds. [J. d. russ. met. Ges. 1913,
H. 3, S. 371/6.]

W. Worobiew: S ie m e n s -M a r t in -B e tr ie b  m it  
H o ch o fen g a s . Theorie und Praxis eines mit Holz- 
kohlenlioehofengas betriebenen 50-t-Martinofens des 
Nadcshdinski-Werkes (Ural). [J. d. russ. met. Ges. 1913,
H. 3, S. 377/86.]

Deutsche Wellman Seaver Gesellschaft m. b. II. und 
J. Maerz: U eb er  S ie m e n s-M a r tin -O e fe n , B a u a r t  
M aerz.* [St. u. E. 1913, 14. Aug , S. 1365/6.]

D ie  S c h r o t tp a k c t ie r a n la g e  a u f d er  B o th le n -  
F a lv a h ü tte .*  Größte derartige Anlage bezüglicli Größe 
und Gewicht der Pakete. Zwei elektrisch angetriebene 
Schrottpaketierpressen, die von zwei Magnetkranen bo- 
dient werden. (Centralbl. d. H. u. W. 1913, 25. Juli,
S. 409.]
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U m steuerven til.
W. Rcitmeistcr: E in  n e u z e it l ic h e s  G asum -  

S te ue r v en t i l  fü r  R e g o n e r a t iv ö fe n .*  [St. u. E. 1913,
3. Juli, S. 1108/12.]

W erkzeugstah l.
E. K. Hammond: U e b e r  d ie  H e r s te llu n g  v o n  

W e r k z e u g s ta h l. [Ir. Age 1912, 3. Okt., S. 766/71. —  
Vgl. St. u. E. 1913, 14. Aug., S. 1367.]

V e r a r b e i t u n g  d e s  s c h m i e d b a r e n  E i s e n s .  
W alzenzugm asch inen .

Sr.'Qltg. C. Kiesselbach: U eb er  W a lzen  Z u g 
m a sch in en .*  [St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1185/8.] 

Feineisenw alzw erk.
F e in e ise n w a lz w e r k  m it  k o n t in u ie r l ic h e n  V or

stra ß en .*  [St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1408/9.] 
T ieföfen .

F. Sehruff: U eb er  d en  h e u t ig e n  S ta n d  der  
T ie fo fe n fr a g e .*  [St. u. E. 1913, 3. Juli, S. 1104/8; 
10. Juli, S. 1143/6.]

A utogene Sehw eißung.
A n w en d u n g  der a u to g e n e n  S c h w e iß u n g  für  

d ie  F a b r ik a t io n  von  W a sserk a m m ern  bei W a sser 
ro h r k e sse ln . Hinweis auf dio Dampfkesselexplosionon 
durch Aufreißen der Wasserkammer in Rheinland-West
falen und in Mähren. Vorschlag zur Anwendung rinnen
förmiger Umlaufbleche und autogener Schweißung in 
der Seitenwand zwischen zwei Bolzenreihen. [Autog. 
Metallb. 1913, Aug., S. 153/8.]

Ziehen.
Fred H. Colvin: I n te r e s s a n te  A r b e itsm e th o d e n  

a u s  der F a b r ik a t io n  der F o r d -A u to m o b ile .*  
Ziehen der Unterteile der Motorgehäuse (Kurbelgehäuse), 
aus gestanzten Blechscheiben u. a. m. [Z. f. pr. Masch.-B. 
1913, 20. Aug., S. 1031/6.]

H ärten .
Hugo Irmler: W ie  fe r t ig t  m an C h r o m sta h l

w a lzen  an un d  w ie  v e r h ü te t  m an d en  F a b r i
k a t io n s -  od er  H ä r te a u ssc h u ß  ?* Mitteilung über 
Betriebserfahrungen. [W.-Teohn. 1913,15. Aug., S. 491/2.] 

Pressen .
S)r.*3lig. Franz Adler: M e ta ll-P r c ß to ile .*  Ueber- 

sicht über die durch Pressen herstellbaren Profile und 
Formstücke. Strangpressen. Weiterverarbeitung nach dem 
Quetschverfahren, der Querschnitt behält eino unver
änderliche Größe, dem Stauchverfahren, Querschnitts
veränderung durch Stauchen, und dem Spritzverfahren. 
Ausführung auf Reibtriebpressen und Kur’oolprcssen 
mit hydraulischem Druckregier. Abgratmaschinen und 
Mascliinen zur etwa notwendigen Weiterverarbeitung der 
Preßstüeke. Dio Angaben entstammen dem Betrieb 
der A. E. G., Kabelwerk Oberspree. [Z. d. V. d. 1. 1913, 
30. Aug., S. 1377/89.]

E. Beekmann: H am m er  u n d  P r e sse . [St. u. E. 
1913, 10. Juli, S. 1154.]

F. A. Stanley: A u ß e r g e w ö h n lic h e  A r b e ite n  a u f  
H o b e lm a sc h in e n  im  P ressen b a u .*  Vorrichtungen 
zu Bohl-, Fräs- und außergewöhnlichen Hobelarbeiten 
auf dor Hobelmaschine. [Z. f. pr. Masch.-B. 1913, 20. Aug., 
S. 1037/40.]

Schwellen.
E in e  n eu e  e is e r n e  S c h w e lle . Beschreibung der 

Schwelle nach Frank McCane, gekennzeichnet durch 
kastenförmigen Querschnitt und Einpressungen auf der 
Oberseite, in denen dic Schienen m it besonderen Klemm- 
platten befestigt und gegen seitliche Verschiebung ge
sichert werden. [Ir. Age 1913, 14. Aug., S. 341.]

E ig e n s c h a f t e n  d e s  E i s e n s .
R osten .

G. Pfleiderer: E n ts te h u n g  d e s  R o s te s  u n ter  
S c h u tz a n s tr ic h e n . Liebreich und Spitzer haben be
obachtet, daß Eisen unter Farbanstrichen um so leichter 
rostet je öfter der Anstrich aufgetragen wurde. Zur Er
klärung dieser Erscheinung haben sie Potontialmessungen

angesteilt zwischen Eisen und den Farbstoffen. Gegen 
die Deutung dieser Messungen wendet sich der Verfasser, 
er gibt eine andere Erläuterung, die für das Rosten ge
strichenen und ungestrichenen Eisens gilt. [Z. f. Elektroch 
1913, 1. Juli,S. 507.]

Liebreich und Spitzer: E n ts te h u n g  d es R ostes  
u n te r  S c h u tz a n s tr ic h e n . Entgegnung auf vorstehende 
Veröffentlichung. [Z. f. EIcktroch. 1913, 1. Juli, S. 510.] 

Riffelbildung.
F. Härtens: D ie  U r sa c h e  dor R iffe lb iid u n g  an 

S c h ie n e n .*  [St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1139/43.]

M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n .
Dr. W. Borchers: U n te r su c h u n g e n  zur Er

m it t lu n g  d er  e le k tr is c h e n  L e it fä h ig k e it  von 
M e ta lle g ie r u n g e n  in  g e sc h m o lz e n e m  Zustande. 
[St, u. E. 1913, 10. Juli, S. 1154/5.]

B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g .
B etriebsfüh rung .

James M. Dodge: W is s e n s c h a f t lic h e  B etriebs
fü h ru n g . [St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1158/60.]

N orm alisierung.
Friedrich Ruppert: L ie g t  e in  B e d ü r fn is  vor zur 

Z e r s tö r u n g  v o n  in  dor P r a x is  'entstandenen  
„ in t e r n a t io n a le n “ t e c h n is c h e n  E in h e ite n  zu
g u n s te n  „ n a t io n a le r “ E in h e ite n ?  Bekämpfung des 
metrischen Bohrkegels, der keine Ueberlcgeniieit gegen- 
über dom gebräuchlichen Morsekcgcl aufweist. [W.-Techn. 
1913, 15. Aug., S. 498/9.]

G eschw indigkeitsregler.
5)r.«^lig. R. Proell: F o r t s c h r it t e  im  Bau von 

F la c h r e g le r -V e n t ils t e u e r u n g e n  n e b s t  einem  Bei
tr a g e  zur T h e o r ie  d er  F lie h k r a ftre g ler .*  Zum 
Schluß Hinweis auf eine durch die Größe bemerkenswerte 
Ausführung eines Reglers für Waizonzugmaschinen. 
[Z. d. V. d. I. 1913, 16. Aug., S. 1287/95; 23. Aug., 
S. 1339/43.].

P um penventile .
Kurt Sehoene: V e rsu c h e  m it  groß en , durch 

B la t t f e d e r n  g e fü h r te n  R in g v e n t i le n  für K anali
sa t io n s p u m p e n  u n d  B e itr ä g e  zur Dynamik 
d er  V e n t ilb e w e g u n g .*  [Z. d. V. d. I. 1913, 9. Aug., 
S. 1246/55.]

O elprüfm aschine.
H is lo p s  O elp r ü fm a sch in e .*  Das Ocl wird 

zwischen zwei Scheiben bzw. Zapfen geprüft, von denen 
die eine rotiert und die andere in ihrer Drehung durch eine 
zur Messung dienende Feder beschränkt ist. [Engineering 
1913, 22. Aug., S. 254/5.]

G asm esser.
3)r.*Qng. H. Lütke: N e u e  M eß g erä te  für Druck 

u n d  G e s c h w in d ig k e it  v o n  G asen  un d  Dämpfen.* 
[St. u. E. 1913, 7. Aug., S. 1307/10.]

W ärm eteehn ische  U ntersuchungen.
W. Hassenstein: Z ur A u fs te llu n g  von  Wärme

b ila n z e n . [Feuerungstechnik 1913, 1. Juli, S. 337/41: 
15. Juli, S. 359/63.]

P y rom etrie .
Dr. Alfred R. Meyer: U eb er  d ie  M essung hoher 

T e m p e r a tu r e n  a u f o p t is c h e m  W ege.* [Dingler 
1913, 16. August, S. 510/S; 23. Aug., S. 533/7.]

D am pfre ibung.
William Korr: D a m p fr e ib u n g  von  Turbinen

räd ern .*  [Engineer 1913, 22. Aug., S. 209/10.]
C. Bach und R. Stückle: L e i t u n g s w id e r s t a n d  

ü b e r h itz te n  D a m p fe s  in  g la t t e n  und in ge
w e llte n  A u sg le ic h r o h r e n .*  [Z. d. V. d. I. 1913, 
19. Juli, S. 1136/44.]

M e c h a n i s c h e  M a ter ia lp rü fu n g .
A llgem eines.

G. H. Roberts: A u s  d er  M aterialprüfungs
te c h n ik .*  Festigkeitsw erte zahlreicher Holzsorten.

Zdtschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 203 bis 206.
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Erörterungen über die zweckmäßigste Form von Metall- 
probestäben. Beschreibung eines einfachen Dehnungs
messers zur Bestimmung der Streckgrenze. Versuche 
über den Einfluß der zeitlichen Dauer des Zerreißversuches 
auf die Festigkeitswerte. Vorschläge für einheitliche 
Protokolle. [Engineering 1913, 8. Aug., S. 207/10.]

E. F. Lake: D io  L a b o r a to r ie n  der m od ern en  
Fabrik. Beschreibung des von der Studebake Cor
poration in ihrer Automobilfabrik zu Detroit, Mich., 
eingerichteten Laboratoriums, in welchem die für den 
Automobilbau benötigten Materialien und Apparate 
chemisch, mikroskopisch, physikalisch und elektrisch 
untersucht und geprüft werden. [Ir. Age 1913, 21. Aug., 
S. 387/91.]

Fr. Goltze: G u ß eisen  u n d  S ta h lfo r m g u ß  im  
E lek trom asch in en bau .*  Der Aufsatz enthält u. a. 
Beschreibungen der Laboratorien der A. E. G. für Festig
keitsprüfungen, chemische und magnetische Unter
suchungen und einer Grubo zur Prüfung der Festigkeit 
von umlaufenden Teilen. [Gieß. - Zg. 1913, 15. Aug., 
S. 495/501.]

K. W. Zimmerschied: N e u e  P r o b e s ta b fo r m  und  
E in sp an n vorrich tu n g .*  Der Verfasser weist auf die 
Schwierigkeiten, dio durch die Herstellung von Ge
winden in den Probestäben entstehen, hin und schlägt 
nach deutschem Muster dio Ausführung derselben mit 
Kopf vor. Eine besondere Einspannvorrichtung soll die 
Benutzung dieser Form auf den alten Maschinen ermög
lichen. [Ir. Age 1913, 21. Aug., S. 397.] 

P rü fungsm aseh inen .
L iegend e U n iv e r sa lp r ü fm a sc h in o n .*  Bauart 

von Maschinen für 100 bis 150 t  Höchstkraft mit pendelnd 
aufgehängtem und mit einer Laufgowichtswago gekuppel
tem Arbeitszylinder für dio Preßflüssigkeit [Z. d. V. d. I. 
1913, 9. Aug., S. 127S/9.]

S ch la g a p p a ra t fü r  H ä rte p r ü fu n g .*  Apparat 
in bereits bekannter Ausführung, bei dem dor Kugel- 
eindrack zur Bestimmung der Brinollschen Härtezahl 
dadurch erzielt wird, daß ein in einem senkrechten Kohr 
geführtes Fallgewicht einen Schlag auf dio Kugel ausübt. 
[Am. Mach. 1913, 10. Aug., S. 103.]

Friedrich Goltzo: U eb er  don  F o r m fa k to r  dor  
Spannungskurve am  E p s to in s c h c n  A p p a ra t.*
E. T. Z. 1913, 21. Aug., S. 967/9.]

Sonderun tersuchungen .
E. Heyn: U n te r su c h u n g  e in e s  g eb ro ch en en  

PropoUorflügols, Motallographische, chemische und 
mechanische Untersuchung eines im Betriebe gebrochenen 
l’ropellcrflügcls aus Nickelstahlguß. Kennzeichnendes 
Beispiel für don Wert der metalJographischen Unter
suchung zur Aufklärung dor Bruchursaehc. Nachweis 
einer durch Aufschwoißen von anderem Material vorge
nommenen Flickarbeit. [Mitt. Materialpr.-Amt 1913, 
Heft 4, S. 168/73.]

T. D. Lynch: P r ü fu n g  v o n  L a g e rm e ta lio n .*  
Prüfung von Lagermetallen auf den Einfluß wiederholter 
Schlagwirkungcn in exzentrisch belasteten Motoren und 
m einem für den vorliegenden Zweck besonders gebauten 
kleinen Fallwerk. Darstellung des Einflusses der Gieß
temperatur und Abkühlungsgesehwindigkeit auf die Härte 
und Größe der Zusammenstauehung der Probekörper 
bei den Schlagvorsuchen. [Am. Mach. 1913, 2. Aug.,
S., 67/70.]

l Gunnar Malmberg: U eb er  S e h m ie d e p r o b e n .*
[Bih. Jernk. Ann. 1913, 15. Juli, S. 431/62.]

M e t a l l o g r a p h i e .
^  ^ Sonderuntersuchungen.

H. Hanemann und Fr. Morawe: U eb er  den  
körnigen P e r lit  und  s e in e  B e d e u tu n g  fü r  d ie  
W ärm ebehandlung d es  S ta h ls .*  [St. u. E. 1913, 
M. Aug., S. 1350/5.]

J. C. W. Humfrey: B r u c h e r s c h e in u n g e n  v o n  
Eisen und S ta h l. [St. u. E. 1913, 17. Juli, 
S. 1209/10,]

H. M. Howe: W arum  n im m t d as Z u r ü c k b le ib e n  
der U m w a n d lu n g  m it der  A b k iih lu n g s to m p o -  
ra tu r  zu ? [St. u. E. 1913, 7. Aug., S. 1332.] 

M ikroskopie.
Alb. Sauveur: D or p r a k t is c h e  W ert d es M ikro

sk o p s  in  der E ise n -  un d  S ta h lin d u s tr ie .*  An 
Hand kennzeichnender Gefügebilder wird der Zusammen
hang zwischen den Eigenschaften, der Wärmebehandlung 
und der Gefügezusammensetzung eine3 Stahls dargelegt. 
Mitteilungen über den Einfluß der Korngröße, des Schmie
dens, der Kaltbearbeitung usw. auf ein Metall von gleicher 
Gefügezusammensetzung. [American Ir. St. Inst. 1913; 
auszüglich Monthlv Bull. Am. Ir. St, Inst. 1913, Mai, 
S. 15S.]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .

Allgem eines.
V. Faloke: D ie  R e a k t io n e n  z w isc h e n  E is e n 

o x y d u l und K o h le n s to f f  u n d  z w isc h e n  K o h le n 
o x y d  und E isen . [Berichte der Deutschen Chemischen 
Gesellschaft 1913, Heft 4, S. 743/50. —  Vgl. St. u. E. 1913,
14. Aug., S. 1307/8.]

P robenahm e.
J. M. Camp: M eth o d en  d er  U. S. S te e l  C or

p o r a tio n  zur H a n d e lsp ro b en a lim o  un d  A n a ly s e  
v o n  R o h e isen . [St u E. 1913, 2 1 . Aug., S. 1411/2.] 

Chemische A pparate.
P. G. Nutting: E in  n e u e s  P r ä z is io n s k o lo r i-  

ineter .*  Beschreibung und Anwendung eines allgemein 
anwendbaren, praktischen und genauen Kolorimeters. 
[Bulletin of the Bureau of Standards 1913, 15. März, 
S. 1/5.]

E i n z e l b o s t i m m u n g e n .
M angan.

W. Blum: B e st im m u n g  d es  M an g a n s a ls
S u lfa t  un d  n a ch  dem  N a tr iu m w is m u ta tv e r -  
fa h ren . Fehlerquellen hei gewichtsanalytischen und 
volumetrischen Manganbestimmungen. Kurze Beschrei
bung der Wismutatmetkode nebst Literaturangaben. 
Einstellung der Lösung, Zubereitung der Materialien und 
Lösungen, Titerstelluug der Permanganatlösung mit 
Natriumoxalat und Mangansulfet. Analysen von reinen 
Kaliumpermanganatkristallen und von Manganerzen. 
[Bulletin of the Bureau of Standards 1913, 1. März, 
S. 715/40.]

Nickel.
P. S. Brown: S c h n e lle  N ic k e lb e s t im m u n g  in  

S ta h l. Besprechung der bekannten Nickelfällung mit 
Dimethylglyoxim. [ir. Age 1913, 21. Aug, S. 399.] 

M olybdän.
Dr. E. Kedesdy: Zum  N a c h w e is  d es  M o ly b 

dän s. Nachprüfung der Rhodanreaktion. [Mitt. Ma
terialpr.-Amt 1913, Heft 4, S. 173/6.]

B rennstoffe.
A. Wagener: U eb er  d en  W a sser - u n d  A s c h e n 

g e h a lt  d es  K ok ses.*  Untersuchungen über Probe
nahme, Wasserbestimmung und Veraschung. Einfluß 
des Wasser- und Aschengehaltes auf die Festigkeit des 
Kokses. [Ferrum 1913, 8. Aug., S. 321/36; 8. Sept., 
S. 353/69.]

Gase.
R. S. McBride und E. R. Weaver: B e s t im m u n g  

d es S c h w e fe ls  im  L e u c h tg a s .*  Beschreibung ver
schiedener Apparate, um das Ga3 zu verbrennen und in 
den Verbrennungsgascn den Schwefel durch Absorption 
oder Oxydation zu bestimmen. [Technologie Paper 
Nr. 20, Bureau of Standards, Washington.]

M. Hofsäß: A p p a r a t zur B e s t im m u n g  dor  
G a sd ic h te  und  Z ä h ig k e itsm e sse r  fü r  G ase.*  
[Z. f. Gasbei. 1913, 23. Aug., S. 841/3.]

A. Dosch: D ie  u n u n te r b r o c h e n e  B e s t im m u n g  
d es W a s s e r s to f fg e h a lte s  im  G en era to rg a s .*  
[Braunkohle 1913, 14. Febr., S. 740/5. —  Vgl. St. u, E. 
1913, 21. Aug., S. 1410.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 203 bis 206.
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Statistisches.
A ußenhandel D eutschlands (e insch l. L uxem burgs) in  den M onaten  J a n u a r  bis A u g u st 1913.

Einfuhr
t

Ausfuhr
t

9 444 744 •1 780 179
476 004 5 960

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kännelkohle (238 a ) ................................................. 6 964 395 22 473 309
4 717 163 40 415

Koks (238 d) ......................................................................................................................................... 409 956 4 502 886
Steinkohlenbriketts (238 e ) .............................................................................................................. 17 990 1 583 167
Braunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine (238 f) ....................................................................... 77 256 554 573

Roheisen (777 a ) ................................................................................................................................ •
Ferroaluminium, -ehrom, -mangan, -nickel, -S iliz iu m  und andere nicht schmied

77 694 572 567

bare Eisenlegierungen (777 b) ................................................................................................. 1 005 45 863
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfcilspäne usw. (842, 843 a, 843 b ) ......................
Röhren und Röhrenformstücke aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Ventile usw.

225 155 134 879

(778, 778 a u. b, 779, 779 a u. b, 783 e ) ............................................................................... 542 54 666
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780, 780 a u. b ) ..................................................... 1 074 10 063
Maschinenteile, roh und bearbeitet,** aus nicht schmiedbarem Guß (782 a, 783 a—d) 5 642 4 005
Sonstige Eisengußwaren, roh und bearbeitet (781, 782 b, 783 f—h ) ...............................
Rohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; Brammen; vorgewalzte Blöcke; Platinen;

7 307 71 223

Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784).................................................................................... 6 363 427 934
Träger (785 a ) ......................................................................................................................................... 504 332 005
Stabeisen, Bandeisen (785 b ).............................................................................................................. 16 653 740 802
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786 a ) ............................... 384 299 324
Bleche: über 1 mm bis unter 5 mm stark (786 b ) .............................................................. 541 65 308
Bleche: bis 1 mm stark (786 o ) ...................................................................................................... 9 968 25 980
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ........................................................................................ 28 164 481
Verzinkte Bleche (788 b ) ................................................................................................................... 26 13 337
Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788 e ).................................... 187 4 044
Wellblech (789, 789 a) : ..................................................................................................... |  137 5 465
Dehn- (Streck-), Riffel-, Waffel-, Warzen-, andero Bleche (789, 789 b, 790) . . . . 11 719
Draht, gewalzt oder gezogen (791 a. u. b, 792 a u. b) ..................................................... 8 563 298 269
Sehlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstücke (793, 793 a u. b) . . . . 177 5 327
Andero Röhren, gewalzt oder gezogen (794, 794 a u. b, 795 a u. b ) ........................... 5 110 190 894
Eisenbahnschienen usw .; Straßenbahnschienen (796, 796 a u, b ) ..................................... ) 333 460
Eisenbahnschwellen (796, 796 c ) ...................................................................................................... \  235 67 569
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796, 796 d) .................................................................. J 21 826
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (7 9 7 ).............................................................. 620 75 335
Schmiedbarer Guß; Schmiedestückej usw. (798a—d, 799a—f ) ....................................... 15 815 115 275 !
Brücken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b) ..................................................................
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrliörner, Brecheisen; Hämmer; Kloben und

773 68 445 ;

Rollen zu Flaschonzügen; Winden usw. (806 a u. b, 807) ........................................ 1 006 7 150
Landwirtschaftliche Geräte (808 a u. b, 809, 810, 816 a u. b ) ........................................ 1 257 41 970
Werkzeuge (811a u. b, 812, 813 a—e, 814 a u. b, 815 a—c ) ............................................ 1 328 17 322
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820 a ) ............................... 7 11 304
Sonstiges Eisenbahnmaterial (821 a u. b, 824 a ) ....................................................................... 83 11 316
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b u. c, 825 o ) ...................... 1 043 17 477
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile (822, 8 2 3 ) ..................................................... 62 2 433
Wagenfedern (ohne Eisenbahnwagenfedern) (824 b ) .............................................................. 427 1 524
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) .......................................................................................................... 404 4 618 1
Andere Drahtwaren (825 b—d ) ...................................................................................................... 610 31 936
Drahtstifte (auch Huf- und sonstige Nägel) (825 f u. g, 826 a u. b, 8 2 7 ) .................. 408 44 721
Haus- und Küchengeräte (828 d u. e ) ........................................................................................ 229 21705 i
Ketten usw. (829 a u. b, 8 3 0 ) .......................................................................................................... 2 625 3 308 ;
Feine Messer, feine Scheren und andere feine Schneidwaren (836 a u. b ) .................. 66 3 722 :
Näh-, Strick-, Stick-, Wirk- usw. Nadeln (841 a-—c ) .............................................................. 83 3 250
Alle übrigen Eisenwaron (816 c u. d— 819, 828 a— c, ‘831—835, 836 c u. d— 840) . . 1 646 50 124
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemeldet (unter 843 h ) ........................... — 1 331
Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (801 a—d, 802— 8 0 5 ) ................................................. 968 26 890

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar bis August 1913 424 891 4 298 166
Maschinen ,, „ „ „ „ „ 1913 67 790 371 521 |

Insgesamt 492 681 4 669 687 j
Januar bis August 1912: Eisen und Eisenwaren 446 632 3 890 500

Maschinen . . . . 58 724 329 567

Insgesamt 505 356 4 220 067

* Die in K lam m ern stehenden Ziffern bedeu ten  d ie  N um m ern des statis tischen  W arenverzeichnisses. ** Die A u s fu h r  an 
b ea rb e ite ten  gußeise rnen  M aschinenteilen Ist u n te r den  betreffenden M aschinen m it au fgeführt. f  D ie A u s f u h r  a n  S c h m i e d e s t ü c k e n  fü r

M aschinen is t un te r den  betreffenden M aschinen m it au fg efü h rt.
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Der B ergbau B ritiseh -In d ien s im  Ja h re  1912.*

Nach einem Bcrichto von H. H. H a y d o n , Direktor 
des Indian Geological Survey,** betrug dio K o h le n 
förderung Britiseh-Indiens im abgolaufenen Jahre 
14 941 610 t gegen 12 918 983 t  im Jahre 1911; die Zu
nahme beträgt also rd. 16 %. Zur Ausfuhr gelangten 
im Berichtsjahre 911 549 (i. V. 874 561) t  Kohlen und 
außerdem 1570 (14111) Koks. Die Zahl der in den Kohlen
zechen durchschnittlich beschäftigten Arbeiter bezifferte 
sich auf 132 567 (116 155).

An E ise n e rz  wurden 5S9 309 (372 071) t  gefordert, 
d. h. 55,7 % mehr als im Vorjahre, während sich dio 
M anganerzförderu ng auf 647 643 (681 015) t stellte 
und somit eine Abnahme von 4,9 % aufweist. Dio

* Vgl. St, u. E. 1913, 2. Jan., S. 37.
** „IronandCoalTradesReview“1913,19. S ep t.,S .463.

W o lfr a m e r z g e w in u u n g  stieg von 1329 t  im Jahre 1911 
auf 169S t  im Berichtsjahre.

E isenerzversch iffungen  vom  O beren See.

Wie wir dom „Iron Age“* entnehmen, betrugon 
die Eisenerzvorschiffungen vom Oberen Sec im Monat 
A u g u s t  d. J. 7 S00 442 t gegen 7 SS4 412 t  im gleichen 
Monat des Vorjahres. Der Rückgang ist auf einen Streik 
in den Superior-Docks zurückzuführon. Bis zum 1. Sep
tember wurden im laufenden Jahre 32 519 185 t  verladen 
gegen 29 515 970 t bis zum gleichen Zeitpunkte des Vor
jahres, d. h. 10,17 % mehr. Der Anteil des Hafens Dulutli 
an den Verschiffungen bis zum 1 . September macht 
24,60 %  aus gegen 20,92 %  im gleichen Zeitraum dos 
Vorjahres, während der Anteil des Hafens Superior 
gleichzeitig von 30,60 % auf 25,23 % zurückging.

* 1913, 11. Sept., S. 573.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom englischen E isen m ark te  wird uns aus London 

unter dem 20. d. M. geschrieben: Zu Anfang der Borichts- 
wochc erwies sich dio Haltung dos Cleveland-Warrant- 
eisenmarktos als etwas schwächer hei andauerndem leb
losem Verkehr in Glasgow sowio am hiosigen Platze, doch 
hat sich die Tendenz seitdem allmählich bofestigt, obwohl 
dio Geschäfte im allgemeinen von geringer Bodcutung 
blieben. Dio erneuto Aufwärtsbewegung am Kupfermarkt 
und die festeren Meldungen aus den Vereinigten Staaten 
sowie dio weitere erhoblicho Verringerung der Warrant
lager haben augenscheinlich günstig auf den Markt ein
gewirkt, und die Preiso schlossen gestern entschieden 
fester mit einem Gewinn gegon dio Vorwoche von un
gefähr 6 d f. d. ton zu sh 54/10 '/ 2 d f. d. ton für Kasse- 
Lieferung. Dio Prämie auf drei Monate beträgt jotzt 9 d 
f. d. ton, und dio Nachfrage hiernach bleibt immer noch 
sehr still. Obwohl vereinzelt dio Meinung ausgedrückt 
wird, daß dio laufenden Preise völlig gerechtfertigt sind, 
scheinen die Käufer immer noch wenig Vertrauen zu 
der Marktlage zu haben. Dio Preise sind mäßig im 
Vergleich zu derselben Zeit des Vorjahres, doch stehen 
sie wesentlich über dem jährlichen Durchschnitt seit 
1900 mit Ausnahmo von 1907 und 1912, in welchen Jahren 
der Durchschnittspreis sh 55/63/4 d bzw. sh 58/1 d f. d. ton 
betrug. Zu berücksichtigen ist jedoch, daß eine Zunahme 
der Erzougungskostcn innerhalb der letzten Jahre oin- 
getreten ist. Bezeichnend ist, daß in den letzten 
acht oder zehn Tagen mehrere Ilochöfon außer Betrieb 
gesetzt wurden, und zwar einer auf Gießereicison in 
Redcar, einer auf H äm atit in Middlesbrough und drei auf 
Hämatiteisen in Schottland. Man sagt, daß dio privaten 
Lager der Erzcugor zunchmen, und daß ein Teil der in 
Glasgow letzthin vorgonommenen Verkäufe die Liqui
dation von übermäßigen Vorräten darstellt. Käufe nach 
allen Richtungen bleiben in bescheidenem Umfang. 
Gießereieisen Nr. 3 ab Werk notiert sh 55/6 d f. d. ton, 
während für Nr. 1 sh 2 /— bis 2/6 d f. d. ton mehr verlangt 
werden. Dio Tendenz von H äm atit bleibt schwach, und 
Geschäfte wurden neuerdings durch dio Erzeuger bis auf 
sh 66/— herunter abgeschlossen, obgleich dio größeren 
Verbraucher immer noch aus dem Markt bleiben. Im 
Laufe von zwei Monaten ist der Preis um ungefähr sh 6/ —  
f. d. ton zurückgegangen. Die Verbraucher scheinen 
einen weiteren Rückschlag bis auf ungefähr sh 65/— 
zu erwarten. Der Versand aus den Teeshäfen ist in 
diesem Monat ziemlich flott vor sich gegangen und betrug 
bis zum 18. d. M. 59 049 tons, wovon 27 340 tons nach 
einheimischen und 31 709 tons nach ausländischen Häfen 
abgefordert wurden. Eür den gleichen Zeitraum des Vor
jahres betrug der Versand 54 495 tons, darunter 25 587 
tons nach einheimischen Häfen und 2S 908 tons nach dom 
Ausland. Dio Warrantlagor sind in diesem Monat bis 
zum 19. um 10 487 tons zurückgegangen und enthalten
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jetzt 174 255 tons. Dio Marktlage in halbverarbeitetcm  
Material hat sich kaum geändert, obwohl sich die Nach
frage leicht gebessert hat. In fer igom Material bleibt 
dio Tendenz matt. Festländisches Material ist eher 
schwächer, und das Geschäft darin bleibt von geringem 
Umfang.

Stahlw erks-V erband, A ktiengesellschaft zu  D üsseldorf.
—  In der am 17. September in Breslau abgchaltenen 
H a u p tv e r sa m m lu n g  wurde über die G e s c h ä f t s la g e  
folgendes berichtet: In H a lb z e u g  halten die Folgen
der politischen Verwicklungen das Vertrauen auf eine 
nachdrückliche Belebung des Geschäftes noch immer 
zurück. Infolge der geringeren Beschäftigung der Ver
braucher liegt der Inlandsmarkt nach wie vor sehr ruhig. 
Unter diesen Umständen wurde der V erk a u f fü r  d a s  
lo t z to  V ie r te l  d os J a h r e s  h e u te  zu um  5 .IC f. d. t 
e r m ä ß ig te n  P re isen  fr o ig eg o b o n . —  Der Auslands
markt liegt zurzeit ebenfalls ruhig, doch ist der Abruf 
befriedigend. — In schwerem O b e rb a u m a te r ia l haben 
die bayerischen Staatsbahnen ihren Bedarf für das E tats
jahr 1914 aufgegeben, welcher den des laufenden Jahres 
um etwa 25 % übortrifft. Auf dem Auslandsmärkte 
sind seit dem letzten Berichte Aonderungen nicht ein- 
getreten, jedoch halten die Bahnen infolge der unge
klärten Lage mit neuen Aufträgen etwas zurück. In 
Grubensehienen war der Abruf im Juli geringer, hob  
sich jedoch nieder im Laufe des August. Im Auslände 
tritt der bolgischo Wettbewerb weiter auf. — Das Rillen- 
schienongeschütt liegt befriedigend und brachte eine 
Reihe von Aufträgen aus dem Inlando und Auslande. 
Im Auslande macht sich ebenfalls der fremde Wettbewerb 
stärker bemerkbar. —  In F o r m e ise n  hält dio seitherige 
Zurückhaltung infolgo der mißlichen Lage des Baumarktes 
weiter an, und cs wird nur der notwendigste Bedarf ge
kauft, allerdings mit kurzen Lieferfristen, ln  Rheinland- 
Westfalen, Nordwest- und Mitteldeutschland ist der 
Bedarf besser als in den übrigen Absatzgebieten, besonders 
als z. B. in Berlin und Ostdeutschland. Anzeichen dafür, 
daß das Herbstgeschäft eine Belobung bringen wird, 
glaubt man hier und da zu erkennen. Für den V erk a u f  
v o n  F o rm e isen  n a ch  dem  In la n d e  wurden heute 
die P r e is e  unter Aufrechterhaltung der bisherigen Be
dingungen um  5 .IC f. d. t  e rm ä ß ig t. —  Im Auslande 
haben sich die kontinentalen Abnehmer in den letzten 
Wochen etwas reichlicher eingedeckt, doch läßt auch 
hier infolge der touren Goldverhältnisse der Spezifika
tionseingang zu wünschen übrig. Das Balkangeschäft 
beginnt sieh langsam zu beleben; von einem belang
reichen Absatz dahin wird man aber für längere Monate 
noch nicht sprechen können.

Z ur Lage des deu tschen  W erkzeugm asch inenbaues. —  
In einer am 17. September in Leipzig abgchaltenen Vor
standssitzung des V e r e in s  d o u tsc h e r  W e rk ze u g -
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m a sc h in e n fa b r ik o n  wurde über dio G e s c h ä f ts la g e  
festgestellt, daß, ungeachtet der Abschwächung des all
gemeinen Wirtschaftslebens, der Werkzeugmaschinenbau 
genügend beschäftigt und m it Aufträgen auf längere Zeit 
hinaus versehen sei. Wenngleich die Nachfrage zurzeit 
etwas nachgelassen hat. glaubte man doch, der Hoffnung 
Ausdruck geben zu dürfen, daß bei Wiederkehr besserer 
Geldverhältnisso stärkerer Begehr auch nach Werkzeug
maschinen sich wieder einstellcn würde.

Zollfreie E in fu h r von S teinkohle in  R ußland .*  —
Nach der „Handels- und Industrie-Zeitung“ hat der 
russische Ministerrät auf Grund des Gesetzes vom 4. Juli 
1913 den Staatsbahnen gestattet, bis zu 50 000 000 Pud 
(rd. S20 000 t) Steinkohle zollfrei cinzuführen und dio 
im Juni 1913 gekauften 22 000 000 Pud (rd. 360 00 s t) 
ausländischer Steinkohle vom Zolle zu befreien. Ferner 
hat der Ministerrat der Wladikawkas-Bahn erlaubt. 
S- bis 10 000 000 Pud (rd. 130- bis 100 000 t) auslän
discher Steinkohle zollfrei zu erworben.

W agengestellung im  M onat A ugust 1913.* —Im Bereiche 
des d e u ts c h e n  S ta a ts b a h n w a g e n v e r b a n d e s  war,

* „Nachrichten für Handel, Industrie und Landwirt
schaft“ 1913, IS. Sept., S. 10.

** „Nach der Zeitung des Vereins deutscher Eisen
bahnverwaltungen“ 1913, 20. Sept., S. 1133.

D üsseldorfer E isen- und  D ra h t-In d u s tr ie , A ktien- 
G esellsehaft zu  D üsseldorf. —  Dem Geschäftsberichte für 
1912/13 entnehmen wir, daß dio günstige Marktlage, über 
dio am Schlüsse des letzten Geschäftsberichtes Mitteilung 
gemacht werden konnte, dom Unternehmen sowohl in 
verfeinerten Drähten, als auch besonders in Stabeisen 
nicht nur Arbeit, sondern auch, namentlich in Stabeisen, 
gute Preise gebracht hat, so daß dio Betriobo voll und 
nutzbringend beschäftigt werden konnten. Dio Balkan- 
wirren vermochten zunächst diese Lago nicht zu beein
trächtigen. Als sie indessen zunehmend schärfere Formen 
annahmen, und der Geldmarkt durch sie ungünstig be
einflußt wurde, kam cs sowohl für die Vorfeinerungs- 
erzeugnisse, wio namentlich auch für Stabeison zu immer 
schärferen Preisrückgängen. Für die Gesellschaft wurden 
sie um so fühlbarer, weil die zwischenzeitlich oingetretenen 
Preiserhöhungen für Rohstoffe vom Kohle nsyndikat und 
Reheisenverband aufrecht erhalten wurden, wodurch dio 
Selbstkosten des Unternehmens nach dem Berichte in 
ein scharfes Mißverhältnis zu den erzielbaren Erlös
preisen kamen. Der Walzdraht verband, dessen Erneuerung 
erfolgte, ohne daß dadurch dem Geschäft eine wesentliche 
Stütze hätte gegeben werden können, setzte seine Ver
kaufspreise für das Inland um 5 Ji f. d. t mit Wirkung 
ab 1. Juli herab, was, in zum Teil verschärftem Maße, 
einon weiteren Rückgang der Preise für dio Vorfeinerungs- 
erzeugnisso im Gefolge liatto. Die Preise für Draht
verfeinerung haben hauptsächlich durch dio großen Er
weiterungen eines süddeutschen Werkes einen Tiefstand 
erreicht, daß sie in vielen Fällen nicht mehr dio Selbst
kosten decken. Auch bei Stabeisen sind nach dem Be
richte bei dem gegenwärtigen Preisstande Einschränkungen 
dem Vollbetriebe vorzuziehen. Dio vom Kohlensyndikat 
und R  dieisenverband mit Wirkung ab 1. Oktober 1913 
festgesetzte Ausfuhrvergütung von 4,75 Ji f. d. t  hält 
der Bericht für viel zu gering, um überhaupt zu wirken. 
Auch im Berichtsjahre hat dio Gesellschaft eine Reihe 
von Erweiterungen und Verbesserungen ihrer Betriebe 
vorgenommen; so maschinelle Anlagen im Stahlwerk und 
im Drahtwalzwerk, Vergrößerung der Vcrfeinerungs- 
anlagen und den Bau eines neuon Feineisenwalzwerkes. 
Soweit diese Anlagen im Berichtsjahre in Betrieb genom
men werden konnten, haben sie zur Steigerung der Er
gebnisse beigetragon. Von größeren Betriebsstörungen 
blieb die Gesellschaft verschont. Der Umsatz belief sich 
auf 13 281 457,88 (10 823 299,61) Ji. An Arbeitern

wie die folgende Zusammenstellung erkennen läßt, ¡ui 
Monat August d. J. die Gestellung an offenen Wagen 
höher, an beleckten Wagen etwas geringer als im gleichen 
Monat des Vorjahres. Hierbei ist jedoch zu berücksich
tigen, daß der August in diesem Jahre einen Arbeitstag 
weniger hatte. Für den Arbeitstag berechnet, war die 
Gestellung bei beiden W agengattungen höher. Dagegen 
ging dio Zahl der nicht rechtzeitig gestellten Wagen bei 
beiden W agengattungen wesentlich zurück.

W agengestellung 1912 1913 1913

A. O f f e n e  W a g e n :  
G este llt im  ganzen . . . . 3 087 072 3 194 054 + 106 9S2 + 3,5% 1
G este llt fü r  den  A rbeitstag  

im D u rch sch n itt . . . . 114 336 122 848 + 8 512 - f 7,5%
N ich t rech tze itig  g es te llt 

im ganzen  ......................... 14 044 5 951 __ 8 093
N ic h t rech tzeitig  g es te llt 

fü r den  A rbeitstag  im 
D u r c h s c h n i t t .................. 520 229 291

B . B e d e c k t e  W a g e n :  
G este llt im  ganzen . . . . 1 975 895 l 972 000 3 895 0,2 %
G este llt fü r den  A rbeitstag  

im  D u rc h sc h n itt. . . . 73 181 75 S4G + 2 G65 + 3,6 %
N ic h t rech tze itig  g es te llt 

im  g a n z e n ......................... 13015 2 635 10 380
N ich t rech tzeitig  ges te llt 

fü r  den  A rbeitstag  im 
D u r c l i s c h n i t t .................. 482 102 - 380 —

beschäftigte das Unternehmen am 1. Juli d. J. 1355 gegen 
1218 zur gleichen Zeit des Vorjahres. Erzeugt wurden 
von der Gesellschaft 87 174 (73 161) t Rohblöcke, 47 546 
(44 924) t  Walzdraht, 34 225 (21 592) t  Stabeison usw. und 
67 455 (63 842) t  Draht und Drahtwaren. —  Nach Ver
r ec h n u n g  m it dem  L o th r in g e r  H ü tte n v e r e in  auf 
G rund d e s  In te r e s s e n g o m c in s c h a f ts v e r tr a g e s  er
gibt sich bei der Gesellschaft ein Ucborsehuß von 
1 566 284,IS Ji. Von diesem Betrage gehen fürallgemeine 
Unkosten, Steuern, Versicherungen, Obligations- und Bank
zinsen usw. 481 214,89 Ji ab. Da dio ordentlichen Ab
schreibungen 420 725,33 Ji und die außerordentlichen 
Abschreibungen 125 000 Ji erfordern, ergibt sich ein Rein
gewinn von 539 343,96 J i, der sich durch den Gewinn
vortrag aus dem Vorjahre (1 339,65 Ji)  auf 540 683,61 .K 
erhöht. Der Vorstand beantragt, hiervon 10 179,81 Ji der 
ordentlichen Rücklage und 16 787,39.fi der Sonderrücklage 
zuzuführen, 30 000 Ji für Talonstoucr zuriickzustclleu, 
58 075,34 Ji Tantiemen an Aufsichtsrat und Vorstand zu 
vergüten sowio 10 000 Ji zu Belohnungen zu verwenden, 
408 000 Ji Dividende (8 )4 %  wie i. V.) auszuschütten 
und 1641,07 Ji auf neue Rechnung vorzutragen.

E ichener W alzw erk  u n d  V erzinkerei, A. G., Kreuzthal. 
K r. Siegen. — Aus dem Berichte des Vorstandes über das 
Geschäftsjahr 1912/13 ist zu ersehen, daß gemäß Be
schluß der Hauptversammlung vom 21. Oktober v. J. 
das Aktienkapital der Gesellschaft um 1 000 000 Ji zum 
Ankauf der Betriebe der früheren Firma A lth a u s , Pietsch  
&Co., Attendorn,* erhöht worden ist. Das Werk arbeitet 
seit dem 1. September 1912 ab für Rechnung der Berichts
gesellschaft; die an den Erwerb geknüpften Hoffnungen 
haben sich nach dem Berichte verwirklicht. Das Berichts
jahr verlief im großen und ganzen zufriedenstellend, wenn 
dio Gesellschaft auch aus der Herstellung gewöhnlicher 
Handelsware infolge eines außergewöhnlich scharfen 
Wettbewerbs im In- und Auslande nur einen bescheidenen 
Nutzen ziehen konnte. Wegen der hohen Rohstoffpreise 
war es nicht möglich, die Herstellung von verzinkten und 
verbleiten Handelsblechen gewinnbringend zu gestalten. 
Besonders hinderlich zeigten sich für den Verbrauch 
dio hohen Zinkproisc. Dagegen war das Geschäft- in den 
Besonderheiten der Gesellschaft zufriedenstellend. Der 
chemische Betrieb zeigt seit einiger Zeit ein weniger

* Vgl. St. u. E. 1912, 3. Okt., S. 1679; 31. Okt.,
S. 1850.
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ungünstiges Bild. Der Umbau des Walzwerks nobst 
Neuanlago wurde inzwischen vollständig dureligoführt; 
weeen Mangel an geschulten Arbeitskräften konnte 
die Anlage erst am Schlüsse dos Berichtsjahres in Be
trieb genommen werdon. Der Gesamtumsatz betrug 
8 1S9 CS7.9S .16. Beschäftigt wurden durchschnittlich 
805 Beamte und Arbeiter. An Löhnen und Gehältern 
wurden 1 10G 32(1,88 .16 ausgezahlt. —  Die Gewinn- und 
Verlustrechnung ergibt bei 100 142,52 JI Vortrag und 
1 008 008,26 .IC Betriebsgewinn einerseits, 269 130,87 JI 
allgemeinen Unkosten, 110 911,44 J6 Provisionen, 
26 469,97 .16 Zinsen und 250 000 .16 Abschreibungen 
anderseits einen Reingewinn von 451 632,50 .16. Der 
Aufsichtsrat beantragt, hiervon 57 357,85 JI zu satzungs- 
und vertragsmäßigen Gewinnanteilen und Belohnungen 
zu verwenden, 5900 .16 dom Arbeitemntcrstützungs- 
bestnnd und der Spende für gemeinnützige Zwecke zu 
überweisen, 5000 .16 für Talonsteuer und 2000 .16 für 
Wehrsteuer zurückzustellen, 1000 .16 der Rücklage zuzu
führen, 256 667 JI Dividende (11% ) zu verteilen und 
123 707,65 .16 auf neue Rechnung vorzutragen.

Lothringer H ü ttenvere in  A um etz-F riede  in  K n eu ttin -  
gen. — Nach dom Berichte des Vorstandes und des Ver
waltungsrates war das vergangene Geschäftsjahr durch 
den großen Bedarf, den In- und Ausland für alle Eisen- 
fabrikate in steigendem Maße hatten, gekennzeichnet. Der 
Markt war in der ersten Hälfte durchaus gesund und 
brachte so große Aufträge, daß dio Proise weiter steigende 
Tendenz verfolgen konnten. Besonders lebhaft war der 
Eingang von Aufträgen aus Belgien, England, Argen
tinien und Indien. Der Auftragsbestand der Gesellschaft 
erreichte im Frühjahr eine nie dagewesene Höhe. In der 
zweiten Hälfte der Beriöhtszeit wurdo die Kauflust durch 
die politischen Verhältnisse geschwächt. Der Balkan
krieg zeigte in seinen Folgen immer mehr eine empfind
liche Einengung des internationalen Geldmarktes und 
brachte damit eine Lähmung der Unternehmungslust. Dio 
Zurückhaltung der Käufer wurde so stark, daß ein rasches 
Zurückgehen der Preise für die nicht durch Verbände ge
schützten Fabrikate erfolgte. Die Stabeisenproiso ver
loren auf diese Weise ihre ganze Aufwärtsbowogung. Der 
Stahlwerks-Verband ließ im Juni eine Preisermäßigung 
von 5 .16 f. d. t  für Halbzeug m it Wirkung ab 1. Juli 
eintreten. Der Walzdraht-Verband folgte kurz darauf 
mit derselben Ermäßigung. Charakteristisch ist, daß 
dem Markt bei der Abwärtsbewegung der Preise die Be
schäftigung nicht fehlte. Die Gesellschaft ist augenblick
lich nicht nur in allen Werksabteilungen voll beschäftigt, 
sondern hat auch so reichlich Aufträge, daß sie bis Endo 
des Jahres auf volle Ausnutzung ihrer Betriebe hofft. 
Bei den eingehenden Bestellungen ist das Ausland nach 
wie vor sehr stark vertreten, die für die Gesellschaft 
immer wichtiger werdende Ausfuhr hat nicht nach
gelassen; die Gesellschaft hofft daher, daß nach Erledi
gung der Balkankriege und der Beruhigung der politi
schen Verhältnisse der Markt sich allmählich wieder 
bessert. Die lebhafte Tätigkeit in der Eisenindustrie und 
die günstigo Verfassung der Auslandsmärkte ermöglichte 
es dem Kolilen-Syndikat, für Kohlen und Koks reichen 
Absatz zu finden, so daß dio Kohlenzechen der Gesell
schaft ausgiebig beschäftigt werden konnten. Ihre günstige 
Lago wurde aber beeinträchtigt durch den allgemein 
herrschenden Arbeitermangel und dio steigenden Löhne 
und Materialkosten. Dio vom Kohlen-Syndikat mit 
Wirkung ab 1. April vorgenommeno Preiserhöhung trat 
deshalb nur wenig in dio Erscheinung. Im Herbst hatte 
das Unternehmen einen Wagcnmangel von noch nicht 
dagewesener Größe und Dauer zu verzeichnen, welcher 
die volle Ausnutzung der Anlagen gänzlich ausschloß. 
Insgesamt mußten rd. 32 000 t Kohlen, Koks und Briketts 
auf Lager genommen worden. Infolge der starken Nach
frage konnte das Syndikat dio Kohlenförderung durch 
Schreiben vom 30. Dezember freigeben. Der Gesellschaft 
gelang es, in den sechs Monaten des freigegobenen Zeit
raums ihre Beteiligungsziffer um durchschnittlich rd. 12  %

zu überschreiten. Die Marktlage der von dem Unternehmen 
hcrgcstellten Nebenerzeugnisse Teer, Ammoniak und Ben
zol war in der Berichtszeit befriedigend; der Absatz ließ 
lediglich in Ammoniaksalz Ende der Saison nach, so daß 
vorübergehend größere Mengen auf Lager genommon 
worden mußten. Von der Gesellschaft wurde im Berichts
jahre der Ausbau ihrer Werke weiter betrieben. Etir ihre 
Kohlenzechen ist sie jetzt schon zu einem gewissen Ab
schluß gelangt, während sie für die Hüttenwerke in 
Kneuttingon im laufenden Jahr so weit kommen wird. —  
Uober den Betrieb und dio Anlagen der Kohlenzechen, 
Erzgruben und Hüttenwerke entnehmen wir dem Berichte 
folgendes: Förderung und Erzeugung erfuhren im Be
richtsjahre eine weitere Steigerung, wodurch dio Zahl 
der beschädigten Arbeiter und Beamton von II 028 im 
Vorjahre auf 12 143 angewachsou ist. Es wurden 1 757 412 
(i. V. 1 418 626) t  Kohlen gefördert und S24 602 (728 027) t  
Koks erzeugt. Dio Förderung an Eisenerzen bezifferto 
sich auf 2 171 391 (2 112 238) t, während die Erzeugung 
an Roheisen 620 541 (555 473) t, an Rohstahl 468 430 
(430 696) t  betrug und die Walzwerke 398 013 (374 969) t 
Halbzeug, Eormeisen, Oberbaumatcrial und Stabeison 
herstollton. Der Umsatz belief sich auf 52 041 119,31 
(43 705 616) Ji. —  Auf der K o h le n z e c h e  Victor, dio 
durchschnittlich 3696 (3552) Arbeiter beschäftigte, wurden 
1 139 072 (1 056 333) t  Kohlen gefördert, 668 551 (566 012)t 
Koks, 24 1S2 (17 379) t  Teer, 9616 (7243) t schwefel
saures Ammoniak, 3525 (1397) t  gereinigtes Benzol erzeugt 
sowio 10 650 150 (9 601 000) Ziegelsteine horgestellt. 
Ueber Tage wurdo dio vierte Batterio von SO Teeröfen ln 
Betrieb genommen, so daß jetzt 320 Koksöfen im Feuer 
stehen. Dio überschüssigen Gaso worden in einem Gaso
meter von 40 000 cbm Inhalt gesammelt und den eigenen 
und fremden Verbrauelisstellen zugeführt. Dio Entwick
lung der Gewerkschaft Ickern vollzog sich in jeder Be
ziehung den Erwartungen gemäß. Bei einer durchschnitt
lichen Arbeiterzahl von 1209 (839) Mann wurden 375 633 
(131 367) t  Kohlen gefördert. Bei der Gewerkschaft 
General verlief der Betrieb unter und über Tage ohne 
Störungen; dio Belegschaft betrug durchschnittlich 939 
(967) Mann; an Kohlen wurden 242 707 (230 926) t  ge
fördert und an Koks 156 051 (162 015) t  erzeugt. Auf 
den E ise n e r z g r u b e n , deren Arbeiterzahl durchschnitt
lich 1864 (1891) Mann betrug, wurden gefördert: auf 
Grube Aumetz 900 012 (875 843) t, auf Grube Friede 
122205 (120435) t, auf Grube Havingon 056 462 (650526) t, 
auf Grube Murville (4/5 Anteil) 276 560 (243 596) t und 
auf Grube Rcichsland (*/3 Anteil) 216 092 (221 838) t. 
Auf dem K a lk w e rk  Dompcevrin, dessen Betrieb un
gestört verlief, kam der m it Verbesserungen neu erbaute 
vierte Brennofen am 24. Oktober v. J. in Betrieb una 
arbeitet seitdem regelmäßig; Ofen III mußte am 31. März 
d. J. zwecks Neuzustellung außer Betrieb gesotzt werden 
und konnte, mit denselben Verbesserungen wie bei Ofen IV 
versehen, am 1. Juni wieder in Betrieb genommen werden. 
Bei einer mittleren Arbeiterzahl von 74 (65) Mann belief 
sich dio Kalksteingewinnung auf 96 834 (82 077) t und 
dio Kalkorzcugung auf 48 943 (40439) t. Auf den H o c h 
o fen  w erk en  waren von den insgesamt vorhandenen neun 
Hochöfen sieben das ganze Jahr über in ununterbrochenem 
regelmäßigem Betrieb; der neuerbauto Hochofen kam  
am 23. Juli v. J. ins Feuer, während Hochofen V zwecks 
Neuzustellung am 27. April d. J. niedergoblason und am
14. Juli wieder in Betrieb gesetzt wurde. Auf H ütte Friede 
ist ein weiterer Ofen VII im Bau; dio Fertigstellung wird 
gegen Ende des Jahres erfolgen. Dio Gichtstaub-Brikettie
rungsanlage wurde um zwei Pressen erweitert und damit 
auf eine Leistungsfähigkeit von monatlich 8- bis 9000 t 
Briketts gebracht. Für die Erweiterung der elektrischen 
Zentrale wurdo eine weitere Gasdynamo von 3100 PS  
in Auftrag gegeben. Auf H ütte Eontsch ist dio Erweite
rung der Schlackenbrechanlago auf dio doppelte Leistung 
in Montage. Der Betrieb verlief auf beiden Hochofenwor- 
ken olino Störungen. Die mittlere Arbeiterzahl einschließ 
lieh sämtlicher Nebenbetriebe, Schlackenbrechanlage,
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Gichtstaubbrikettierung,, Steinfabriken usw. betrug 2260 
(1970) Mann. Eie G ie ß e r e i war außer für den eigenen 
Bedarf auch für fremde Besteller das ganze Jahr über 
gut beschäftigt. An Gußwaren wurden 11 634 (9116) t  
hergestellt. Die mittlere Arbeiterzahl betrug 127 (106) 
Mann. Der Betrieb des S ta h l-  u n d  W a lzw er k s  verlief 
in allen Abteilungen ohne Störungen. Einschließlich der 
Nebenbetriebo waren durchschnittlich 2120 (1877) Mann 
beschäftigt. Das Stahlwerksgcbläso kam im November 
v. J. in Betrieb und arbeitet seitdem ununterbrochen; die 
Erwartungen in bezug auf erhöhte Stahlerzeugung und 
Vorbilligung der Selbstkosten haben sich erfüllt. Der 
Umbau des Thomas-Stahlwerkes wird spätestens im 
November d, J. vollendet sein, so daß von da ab mit 
seiner vollen Leistungsfähigkeit von 600 000 t  Rohstahl 
jährlich gerechnet werden kann. Da zur Verarbeitung 
dieser Mengen die vorhandene Blockstraße nicht aus- 
reieht, so ist ein neues Blockwalzwerk in Montage für 
eine stündliche Leistungsfähigkeit von 100 t, dessen 
Fertigstellung Anfang nächsten Jahres zu erwarten ist. 
Zur Entlastung des alten Blockwalzwerks bzw. zur Er
höhung seiner Leistungsfälligkeit wird das erste ansto'l- 
baro Gerüst der 920er Straße zum Blocken eingerichtet 
und die Straße m it entsprechenden Verladevorrichtungen 
versehen. Außerdem wird die Krananlage des Stahl
werks um einen Kokillendrehkran vermehrt, so daß auch 
das alte Blockwalzwerk die volle Erzeugung des um
gebauten Stahlwerks ab Oktober d. J. verarbeiten kann. 
An Stelle der alten unzureichenden Zentralkondensation 
ist eine neue wirtschaftlicher arbeitende errichtet und 
seit März in Betrieb. —  In den Kohlenzechen, Erzgruben 
und den Hüttenwerken der Gesellschaft —  ohne die aus
ländischen Betriebe in Murville und Dompcevrin, sowie 
Mannstaedt, Düsseldorf und die Grube Reichsland —  
wurden an Löhnen 19 630 191,G9 (16 854 431,84) JI be
zahlt, an Eisenbahnfrachten 9 634 283,39 (9 001 790,S6) JI 
verausgabt sowie an staatlichen und kommunalen Lasten 
und an Wohlfahrtsabgaben 2 255178,25 (1821920,31) JI,  
d.s. 3,S8 (3,14)%  vom Aktienkapital oder 22,5 (18,5)% vom  
Reingewinn, entrichtet. —  Die Gewinn- und Verlustrech- 
nung zeigt einerseits 720 100,97 JI Vortrag, 102 7SS,20 Ji 
Miet- und Pachteinnahmen, 724 362,86 JI Zinseinnahmen 
und 15 103 965,78 JI Betriebsüberschuß, anderseits 
1 039 605,56 Ji  allgemeine Unkosten, 825 499,16 Ji  
Schuldverschreibungszinsen und 4 SOG 38S,97 Ji  Ab
schreibungen, so daß sich ein Reingewinn von 10 039 724,12 Ji 
ergibt. Die Verwaltung schlägt vor, von diesem Betrage 
500 000 Ji  dem Erneuerungsfonds, 100 000 Ji  dem Be- 
amten-Versorgungs- und Arbeitor- Unterstützungsfonds und 
200 000 Ji der Sonderrücklage zuzuführen, 250 000 Ji  als 
Wehrbeitrag zu verwenden, S13 892,32 J i  für satzungs- 
und vertragsmäßige-Tantiemen des Verwaltungsrates und 
Vorstandes sowie für Belohnungen an Beamte und Meister 
zu verwenden, 6 9 6 0 0 0 0 .<1 als Dividende (12%  wie i. V.) 
zu verteilen und 1 215 831,SO Ji  auf neue Rechnung vor- 
ZU tragen.

„P h o en ix “ , A ktiengesellschaft fü r B ergbau  und 
H ü ttenbetrieb  in  H oerde. —  Aus dem umfangreichen Be
richte des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1912/13 
geben wir die folgenden Mitteilungen wieder: „Das Ge
schäftsjahr begann mit sehr vielversprechenden Aussichten. 
Der Zusammenschluß aller zollinländischen Hochofen
werke, die Verlängerung des Stahlwerksverbandes, der 
Verlauf und die schnelle Ueborwindung der Folgen des 
Bergarbeiterstreiks vom März v. J. ließen in Verbindung 
m it der guten allgemeinen Wirtschaftslage die außer
ordentlich günstige Entwicklung erwarten, die der Ge
schäftsgang vom Juli v. J. ab nahm. Auf fast allen Ge
bieten des Eisenmarktes herrschte ein starker Bedarf, 
der trotz der gestiegenen Erzeugung vieler Werke und 
Inbetriebsetzung der neuen AAbke in Lothringen zeit
weise kaum befriedigt werden konnte. Dem entsprach 
ein stetiges Anziehen der Preise in den meisten Artikeln. 
Die innere Widerstandskraft dieser Geschäftslage war 
so groß, daß sie selbst den politischen Beunruhigungen

zunächst standhielt, die durch den Ausbruch des Balkan
krieges und dio damit verbundenen Spannungen zwischen 
den europäischen Großmächten eintraten. Eine wesent
liche Festigung erfuhr die Lago dadurch, daß die Preise 
trotz der starken Besetzung der AVerke und des oft stür
mischen Abrufs nicht die bei früheren Hochkonjunkturen 
beobachtete Höhe erreicht hatten, was insbesondere 
auch der maßvollen Preispolitik der A7erbände zuzu
schreiben ist. Erst als die Beendigung des Krieges und der 
internationalen Abstimmungen auf sich warten ließ 
trat gegen Ende 1912, zuerst auf dem Markt der Fertig-' 
fabrikate, eine gewisse Zurückhaltung und damit ein 
Nachlassen der Preise ein. Hinzu kam die zunehmende 
Versteifung des Geldmarktes. Einer so anhaltenden 
Geldknappheit in Abbindung mit der Fortdauer der 
kriegerischen Unruhen kann selbst die beste Konjunktur 
nicht standhalten, und so hat der Endo v. J. eingetretene 
Rückgang nach und nach weitere Fortschritte gemacht 
und fast alle Gebiete der Schwerindustrie ergriffen. Am 
widerstandsfähigsten zeigten sich bisher der Kohlen- und 
Roheisenmarkt. Die nach dem hiesigen Bergarbeiter
streik und den Arbeiterunruhen in England eingetretene 
Stockung des Kohlenabsatzes wich im August 1912 einer 
starken Belebung, die so anhiclt, daß vom 1. Januar d. J. 
ab die Förderung auf Grund eines zu erwartenden Mehr
absatzes von 5 % der Beteiligungsziffern freigegeben wurde. 
Auch der Koksabsatz war andauernd befriedigend, obwohl 
die Errichtung neuer und die Abgrößerung vorhandener 
Kokereien zu einer bedauerlichen Uebererzeugung ge
führt hat. Störend wirkte der im vergangenen Jahr von 
Alitte August bis zum Jahresschluß so stark wie noch in 
keinem der früheren Jahre herrschende AVagenmangel. 
Im übrigen wurde die Ausnutzung der günstigen Absatz
möglichkeit durch den außerordentlichen Arbeitermangel 
und den auf die Erhöhung der Löhne folgenden Rückgang 
der Leistung beeinträchtigt. Die Abhandlungen über 
die Syndikatserneuerung sind während des Berichtsjahres 
fortgesetzt und haben den Erfolg gehabt, einen Teil der 
reinen Zechen und die Hüttenzechen zu einer Abständi
ge ng über gewisse grundlegende Punkte des neuen Ab
trages zu gewinnen. Jedoch ist es nach dem bisherigen 
Verlauf nicht wahrscheinlich, daß die Abhandlungen 
früher zu einem endgültigen Ergebnis führen, als bis der 
dicht bevorstehende Ablauf des Syndikats allen Be
teiligten die wirtschaftlichen Nachteile einer syndikats
losen Zeit unmittelbar vor die Augen stellt. Die zum
1. Januar d. J. erfolgte Freigabe der Forderung ist zum 
Schluß des Berichtsjahres wieder aufgehoben. Der Markt 
in Nebenerzeugnissen war andauernd gut. Die im Herbst 
eingetretene Stockung des Marktes in schwefelsaurem 
Ammoniak wich im Frühjahr einem glatten Absatz der 
Lagermengen und der laufenden Erzeugung. Auf dem 
Roheisenmarkte herrschte in der ganzen zweiten Hälfte 
des Abjahres und noch bis in dieses Jahr hinein ein sehr 
starker Bedarf, der stellenweise zu einer Materialknapp
heit führte. Die Hochofenwerke hatten angespannt 
zu tun, und ihre Erzeugung wurde glatt vom Markte 
aufgenommen, wobei sich die A briitc noch verminderten. 
Die Preise zeigten eine steigende Dichtung und konnten 
für die erste und die zweite Hälfte des Berichtsjahres 
erhöht werden. In den letzten Monaten des Berichtsjahres 
trat zunächst eine Abschwächung des Auslandsmarktes 
und nach und nach auch eine gewisse Zurückhaltung auf 
dem Inlandsmarkte ein. In den Erzeugnissen des Stahl
werks-^Abbandes machte sich nach seiner Ablängerung eine 
Befestigung des Marktes bemerkbar, die insbesondere in 
Halbzeug und Eisenbahnmaterial so stark war, daß der 
Nachfrage kaum genügt werden konnte, und insbesondere 
in Halbzeug zeitweise Mangel herrschte. Erst gegen das 
Frühjahr hin trat eine Abschwächung des Halbzeug
marktes ein und ebenso in dem Auslandsgeschäft in Eisen- 
bahnmatcrial, während das Inlandsgeschäft infolge der 
gesteigerten Anforderungen der deutschen Staatsbahnen 
noch sehr befriedigend ist. Eine Ausnahme bildete das 
Formeisengeschäft, das in der ganzen Berichtszeit wegen
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der schlechten Lage am Baumarkt und der Schwierig
keiten in der Hypothekenbeschaffung zu keiner rechten 
Entwicklung kam und auch die sonst eintretende Be
leben" im Frühjahr vermissen ließ, trotzdem der Träger
preis auf mäßiger Höhe gehalten wurde. Der Stabeisen- 
»mrkt nahm einen außerordentlichen Aufschwung, und 
die Preise erreichten eine recht angemessene Höhe. Erst 
zu Anfang dieses Jahres begann das Geschäft zu stocken, 
und dio Preise nahmen von da ab eine stark rückläufige 
Bewegung, dio schließlich dazu führte, daß wieder der 
Versuch gemacht wurdo, einen Stabeisenverband zu 
gründen, der aber scheiterte. Zur Zeit der Abfassung 
des Berichts macht sich auf dem Auslandsmarkt für 
Stabeison eine Besserung bemerkbar, und auch der 
Inlandsmarkt scheint sich wieder leicht zu festigen. 
Das Blechgeschäft w^r fast das ganze Berichtsjahr hin
durch recht gut und schwächte sich erst in den letzten 
Monaten ab, zum Teil infolge des Eintretens neuer Werke 
in dio Blcchcrzcugung. Die Abschwächung war hei 
weitem nicht so stark wie auf dem Stabeisenmarkt, weil 
die Schiffswerften mit einem außerordentlichen Blech
bedarf an dio AVerke herantraten. Bei Beginn dos jetzigen 
Geschäftsjahrs begann der flotte Abruf durch den Mitte 
Juli d. J. ausgebroehenen Werftarbeiterstreik beein
trächtigt zu werden, und obwohl der Streik im wesent
lichen als erledigt angesehen werden kann, stockt der Ver
sand noch, und die Blechpreiso zeigen weiter Neigung 
zum Sinken. Der AVeißblechmarkt lag wenig günstig, 
da dio durch Uebererzeugung bewirkte Zerrüttung des 
englischen Marktes es ausschloß, einen den hohen Zinn- 
preison entsprechenden Ankaufspreis der Bloche zu 
erzielen, zumal dio deutschen AVerke unter sich nicht 
geschlossen waren. Auf dem Drahtmarkt war zwar eine 
reichliche Beschäftigung in fast allen Drahtsorten zu ver
zeichnen, aber dio Ankaufspreise blieben stark gedrückt, 
besonders für dio Drahtverfeinerung. Als Ursache ist 
anzusehen die große Zersplitterung im Drahtgowerbo 
und das fortschreitende Entstehen neuer Konkurrenz
werke. Außerdem gingen Amerika und Belgien den Aus
fuhrgeschäften auf dom AVoltmatkt fortgesetzt schärfer 
nach. Boi diesen Aniiältnisscn wurdo das Drahtgeschäft 
durch den Rückgang der Konjunktur im Herbst erheblich 
schwerer betroffen als die übrigen Erzeugnisse, und es 
begann bald in einigen Drahtsorten an ausreichender Be
schäftigung zu fohlen. Die Absicht, den AValzdraht- 
Vevband auf fünf Jahre neu zu gründen und zugleich 
wenigstens ein Drahtstift- und Stiftdraht-Syndikat 
auf die gleiclio Dauer ins Leben zu rufen, scheiterte, 
so daß auch dio gogen Schluß des Berichtsjahres erfolgte 
einjährige Arerlängcrung dos Verbandes die Kauflust nicht 
zu beleben vermochte. In vorzüglicher Verfassung be
fand sich zu Eingang des Geschäftsjahres der gesamto 
Röhrenmarkt. Der Bedarf auf allen Gebieten war so groß, 
daß dio Werke den Anforderungen kaum naclikommen 
konnten. Die Konvention der Röhren werke konnte die 
heraufgesetzten Preise glatt durchsetzen und stellenweise 
noch höhere Preise erzielen. Im Herbst 1912 begann aber 
das Gasrohrgeschäft stark nachzulassen, und im Frühjahr 
1913 wurde dio Lage so, daß es unmöglich erschien, dio 
Konventionspreise und damit die Röhrenkonvention auf
recht zu erhalten. Verhandlungen, die gesamto deutsche 
Röhrenherstellung zu vereinigen, sehoitorten an Mehr
forderungen für dio Beteiligung neucrrichtotcr AVerke. 
Die Konvention nahm am 20. Juni d. J. ihr Endo und mit 
ihr fielen dio Preise für sämtliche Böhrenfabrikato ganz 
erheblich. Der im Juni d. J. von uns in Gemeinschaft 
mit vier anderen AVorken gegründeten Gasrohr-Verkaufs
stelle ist cs zu danken, daß die Preise wenigstens einiger
maßen gehalten wurden. In Siederöhren war dio Beschäfti
gung das ganze Jahr hindurch bei befriedigenden Preisen 
recht gut, und der Absatz konnte auch im ersten Halbjahr 
1913 noch gesteigert werden. Mit dor Auflösung der Kon
vention sind allerdings die Preise zurückgegangen. Auch 
ui Bohrröhren herrschte andauornd starker Bedarf, 
so daß unsere Abteilung Düsseldorf zeitweise den dringen

den Abrufen kaum zu folgen vermochte, zumal der zu 
Anfang des Geschäftsjahres oinsetzonde, fast droi Monate 
andauernde Streik ihrer Bohrrohrdreher ihre Leistungs 
fähigkeit beeinträchtigte. Im ganzen war sonach das ver
gangene Geschäftsjahr, in das der Tag des 60jährigen 
Bestehens unserer Gesellschaft fiel, ein Jahr angespannter 
und lohnender Tätigkoit für unsere AVerke. Infolge des 
großen Auftragsbestandes hat dieso Tätigkeit noch in 
fast allen Artikeln auch nach dem Rückgang dos Marktes 
angehalten und ist nur in einzelnen Fabrikaten gogen 
Mitte dieses Jahres zu einem ruhigen Gleichmaß überge
gangen.“

Uober dio einzelnen Betriebsabteilungen entnehmen 
wir dem Berichte noch folgondo Angaben: S te in -
k o h lo n z o ch en . Der Betrieb der Zechen blieb von 
größeren Störungen verschont. Nur lagen die Förder
schächte wegen fehlender AAAigen 757 Stunden oder 
während 95 achtstündiger Schichten vollständig still. 
Von den Kohlenzechen {Nordstern, Holland, Graf Moltke, 
AArcstendc und Hoerdcr Kohlonwerk) wurden im Berichts
jahre insgesamt 5 207 997 (i. V. 5 009 418) t Kohlen ge
fördert. Auf dem Hoorder Kohlenwerk wurde der Abbau 
von Kohlcneisenstein eingestellt, weil das Mittel zu 
gering geworden ist. Der Absatz an Kohlen betrag ins
gesamt 5 204 756 (5 011 666) t; hiervon wurden 2 101 931 
(2 109 369) t  an das Syndikat geliefert sowie im Land
debit und an eigene Beamto und Arbeiter abgegeben, 
3 102 825 (2 902 297) t an eigene Hütten abgesotzt sowie 
auf den Zechen, Kokereien und in der Brikettfabrik ver
braucht. An Koks wurden (auf den Zechen Holland, 
Graf Moltke und Westend sowie dem Hoerder und dem 
Dortmunder Hochofenwerk, dor Hütte Duisburg-Ruhrort 
und den Hochofenwerken Bergoborbeck und Kupferdreh) 
zusammen 1 500 807 (1409 689) t  erzeugt; 494 700 
(407 900) t  Koks wurden an das Syndikat und 1 065 873 
(1 003 445) t an die eigenen Hütten geliefert. Die Her
stellung von Briketts bezifferto sich im Berichtsjahre 
auf 73 418 (70 420) t; 52 115 (45 973) t wurden an das 
Syndikat geliefert und 21 190 (25 185) t an dio eigenen 
Werke abgegeben. An Nebenerzeugnissen wurden (auf 
den Zechen Holland, Graf Moltke und AVcstcndc, den 
Kokereien des Hoerder Hochofenwerks und der H ütte 
in Duisburg-Ruhrort) gewonnen: 39 713,04 (33 879,31) t 
Teer, 19 928,19 (17 073,25) t  schwefelsaures Ammoniak, 
3015,1 (2480) t Rohbenzol, 1650,52 (1028,99) t  Roh- 
Solventnaphtha, 2323,94 (1990,20) t  gereinigtes Benzol, 
1253,03 (936,18) t  gcreinigto Solventnaphtha, 12 121,51 
(10 270,94) t  Brikettpech, 0106,84 (4533,89) t  Teeröle, 
1165,79 (952,94) t  Roh-Naphthalin und 007,1 (320,99) t 
Roh-Antrazen. Die Ringofonziegeleien der Zechen Nord
stern, Holland und Graf Moltke, des Hoerder Kohlenwerks 
und des Hoerder Hochofenwerks lieferten insgesamt 
20 871 812 (21 SOS 730) Ziegelsteine. Dio durchschnitt
liche Zahl der auf den Zechen unter und über Tago (ein
schließlich der Kokereien, der Anlagen zur Gewinnung 
von Nebenerzeugnissen, der Benzol-, Brikett- und Schmie- 
renfabrik, der Teerdestillationen und der Ziegeleien) be
schäftigten Arbcitor betrug 17 810 (17 076) Mann. Die 
Nettoförderung stellte sich durchschnittlich für den Mann 
und dio Schicht der Zechenbelegschaften (ausschließlich 
Kokereien, Nebenorzcugnisse-Anlagcn, Benzol-, Brikott- 
und Schmierenfabrik, Teordestillationcn und Ziegeleien) 
wie folgt: auf Zeche Nordstern 0,987 (0,962) t, Holland 
0,818 (0,814) t, Graf Moltko 1,071 (1,074) t, Westende 
0,826 (0,894) t und dom Hoerder Kohlenwerk 1,004 (0,962) t. 
—  E ise n s te in g r u b o n  u n d  K a lk s te in fc ld e r .  Auf 
den Graben Karl Lueg und Steinborg verlief der Betrieb 
weiter ungestört. Dio Untersuchung und der Abbau des 
rotkalkigen Lagers auf Karl Lueg wurden fortgesetzt. 
Grabe Karl Lueg förderte m it 545 (540) Arbeitern 615 159 
(614 500) t  Minette und 11 616 (8042) t Kalkwacken, 
Grabe Stoinherg mit 143 (132) Arbeitern 178 122 (I63221)t 
Minette und 1171 (1257) t  Kalkwacken. An die Phoonix- 
Werko wurden insgesamt 397 818 (379 583) t  Minette 
und 2082 t Kalkwacken geliefert. Auch bei dor Grube
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Reiehslancl traten Störungen des Betriebes nicht ein. 
Der Abbau des schwarzen Lagere verläuft zufrieden
stellend, und es wird weiter vorgerüstet. Bei einer Arbeiter
zahl von 522(535) wurden von der Grube 646 969(665 516) t  
Minette gefördert, von denen 223 059 (220 421) t  an die 
Phoenix-Werke geliefert wurden. Die Aufschlüsse auf der 
560-m- und 600-m-Sohle der Grube Bautenberg zeigen 
sieh den oberen Gangmittcln entsprechend. Eine weitere 
Abteufung des bisher 600 m tiefen Schachtes wird vor
bereitet. Die fertiggestellte mechanische Separation 
hat sieh bewährt, der Umbau der Rostöfenanlago geht 
seiner Vollendung entgegen. In Siegerländer Eisenstein 
herrschte außerordentlich starke Xachfrage, die selbst 
bei der völligen Aufhebung der Fördereinschränkung 
teilweise nicht ganz befriedigt werden konnte. Während 
die Gewerkschaft Heinrichsglück früher nur aus der zu
gehörigen Grube Stahlseifen förderte, wurden im Be
richtsjahre auch die Gangmittel von Heinrichsglüek 
auf der 310-m-Sohle durch Querschlag bauwürdig ange
fahren und zum Teil bereits in Abbau gestellt. Zur Röstung 
der erhöhten Förderung wurden die beiden Oefen von der 
Stilliegenden Phoenix-Grube Martini nach Heinrichsglüek 
übernommen. Die Aufschlußarbeiten zugleich in den 
Xachbarfcldern werden weiter betrieben. Gefördert wurden 
auf Grube Bautenberg mit 376 (393) Arbeitern 71 149 
(69 878) t; versandt wurden 
36 301 (40 629)t Rostspat und 
23 096 (15 369) t  Rohspat, 
davon an die Phoenix-Werke 
14 598 (25 152) t  Rostspat 
und 10 505 (8305) t  Rohspat.
Grube Heinrichsglück, deren 
Arbeiterzahl sichauf 122(131) 
belief, förderte 15310 (10528) 
t, während zum Versand 
11 777 (8061) t  Rostspat ge
langten, davon 11  125(S061) t  
an die Phoenix-Werke. Die 
Untersuchungsarbeiten auf 
Grube Hahnbügel bewegten 
sich im nordöstlichen Feldes
teil; die erschlossenen Erz
mengen wurden für den A b
bau vorgerichtet. Auf Grube 
Waldsaum wurden im B e
richtsjahre 2325 (2312) t
Ocker und 805 (397) t Braun
eisenstein gefördert. Grube 
Glückauf lieferte weiterhin die abgenifonon Ockermengen. 
In einigen neuerworbenen Feldern bei der Grube Anxbach 
(Wiedbachthal) wurden Untersuchungsarbeiten aufge
nommen. Im Auslande wurde die Untersuchung und 
Erwerbung von Eisenerzvorkommen zum Teil m it Erfolg 
fortgesetzt. Die Bezüge der eigenen Werke von aus
ländischen Erzgruben mit Beteiligung der Gesellschaft 
betrugen im Berichtsjahre 107 129 (85 078) t. In  dem 
gemeinsamen Kalksteinbruch Schlupkothen verlief der 
Betrieb wie bisher und brachte gleich gute Ergebnisse. 
Im  Dolomitbruch Donnerkuhle wurde der erste Drehrohr- 
ofen gegen Ende v. J. fertiggestellt. Seit Mai geht der 
Betrieb regelmäßig; das Ergebnis bezeichnet der Bericht 
als zufriedenstellend für die erste Zeit. Für oinon zweiten 
Drehofen werden die Fundamente hcrgorichtct. —  H o c h 
o fe n w e rk e . Die Hochöfen II, IV, V und VI des Hoerder 
Hochofenwerks waren während des Berichtsjahres in 
ununterbrochenem Betrieb. Ofen I wurde nach einer 
Betriebszeit von fünf Jahren und fünf Monaten am 
30. September 1912 ausgeblasen und dafür der am 1. April 
1912 stillgesetzte Ofen III am 1. Oktober wieder in Betrieb 
genommen. Die Reinigungsanlage für das Gas zur Ver
sorgung der Cowperapparate und Kessel wurde im Lauf 
des Geschäftsjahres in Betrieb genommen. Eine sechste 
Gasgebläsemaschinc ist in Auftrag gegeben. Zwei Gas
dynamos von je 3000 KW  Leistung kamen zur Auf
stellung und in Betrieb; eine weitere gleich große Gas

dynamo-Maschine wurde bestellt. Auf der Kokerei- 
Anlage wurden 40 alte Koksöfen System Otto-Hofmami 
durch Collinsche Regenerativöfen mit Gewinnung von 
Nebenerzeugnissen ersetzt; gleichzeitig wurde die Neben
produkten-Gewinnungsanlage durch Beschaffung ver
schiedener neuer Apparate vergrößert. Eine neue Koks
ofengruppe von 60 Collin-Regenerativöfen befindet sich 
im Bau. In Ruhrort wurde der Hochofen IV vom 21. Sep
tember bis 28. Dezember 1912 neu zugestcllt und Hoch
ofen VII am 29. Juli 1912 wieder angeblasen. Die anderen 
Hochöfen waren während des ganzen Jahres in ununter
brochenem Betrieb. Sämtliche Oefen arbeiteten sehr 
zufriedenstellend und ohne Störung. Die Arbeiten für 
den Hochofen VIII schreiten gut voran. Auch liier wurde 
eine weitere neue Gasgebläsemaschinc angeschafft. In 
Bergeborbeck war Ofen I während des Betriebsjahrs 
ständig, Ofen II bis 27. März 1913 und Ofen III vom 
30. März 1913 ab in Betrieb. Erblasen wurde Thomas
eisen, Stahleisen, Spiegeleisen und Ferromangan. — Die 
Hochöfen I und 11 des Dortmunder Hochofenwerks 
waren stets in Betrieb und erzeugten Thomas-, Stahl-, 
Spiegel- und Puddeleisen. Eine Reinigungsanlage für das 
Hochofengas ist im Bau begriffen. In Kupferdreh gingen 
auch im vergangenen Berichtsjahr beide Oefen ohne 
Unterbrechnung hauptsächlich auf Gießereieisen neben

geringen Mengen Häm atit. Die Inbetriebnahme eines 
neunten Cowperapparats steht bevor. Uebcr die B0I1- 
eisenerzeugung und die Zahl der auf den Hochofenwerken 
nebst Zubehör beschäftigten Arbeiter gibt Zahlentafcl 1 
Aufschluß. Von den 1 002 071 (876 737) t  Thomaseisen wur
den flüssig verarbeitet im Stahlwerk zu Hoerde 404 764 
(368 881) t, im Stahlwerk zu Ruhrort 353 885 (333 43S) t, 
zusammen also 758 649 (702 319) t. Von der Erzeugung 
wurde das Gießerei- und Hämatit-Roheisen bis auf einen 
kleinen selbstverbrauchten Teil an den Roheisenverband 
verkauft. Die übrigen Eisensorten wurden ausschließlich 
auf eigenen Werken verwendet außer geringen Mengen 
Thomas- und Stahleisen, die ebenfalls noch an den Ver
band abgegeben wurden. —  S ta h lw e r k e . In Hoerde 
wurden das neugebaute Martinwerk und die neue Mischer
anlage November 1912 in Betrieb genommen, der bisher 
zufriedenstellend verlief. Das Martinwerk verarbeitet 
hauptsächlich Roheisen. Das Thomaswerk erhielt einen 
dritten Kupolofen. Die beiden Rolieisenmischer in Buhr- 
ort werden zurzeit vergrößert, um ihr Fassungsvermögen 
von je 500 auf je 1000 t  zu erhöhen. Zurzeit werden 
32 weitere Tieföfen angelegt. Der Ofen V des neuen 
Martinwerks wurde im September 1912 in Betrieb ge
nommen. Außerdem wurde ein zweiter Gießkran von 
75 t  angesebafft und dem Betrieb übergeben. Das über
schüssige Koksofengas wird, mit Hochofengas vermischt, 
zur Heizung der Martinöfen verwendet. Zur Ausnutzung

Zahlentafel 1. R o h e is e n e r z e u g u n g .

H och
ofen

111
B etrieb

Thom as
eisen

t

Stahleisen

t

G ieße-
reiciscn

und
H äm atit

t

P uddel- 
eisen, 

Spiegel - 
eisen, 
F erro - 

m angan 
t

Zusam men 

t

Zahl
der

Arbeiter

Hoerde. . 1912/13 5 460 840 _ — — 460 S40 1 035!
1911/12 5 428 293 — — 428 293 991

Ruhrort . 1912/13 6,6 403 121 53 906 775 — 457 802 1 143
1911/12 0,9 368 800 — — — 368 800 1 027

Berg.-Borb. 1912/13 2 70 172 46 865 — 16 198 133 235 308
1911/12 2 17 811 85 89S — 17 660 121 369 338

Dortmund 1912/13 2 67 938 58 064 — 8 929 134 931 359
1911/12 1,9 61 833 53 855 — 5 903 121 591 352

Ivupf erd reh 1912/13 2 — — 51 409 — 51 409 225
1911/12 2 — — 55 651 — 55 651 220

Insgesam t 1912/13 17,6 1 002 071 158 835 52 184 25 127 1 238 217 3 130
1911/12 16,8 870 737 139 753 55 651 23 563 1 095 704 2 934
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der Lizenz des Harmet-Patents, welche die Gesellschaft 
von der Gewerkschaft Deutscher Kaiser erworben hat, 
wurden acht Prossen von jo 1250 t  Druck zum Kom
primieren flüssigen Stahls aufgestellt, die im Laufe dos 
Monats Septembor in Betrieb kommen. Die Ofenhallo 
des Stahlwerks in Düsseldorf wurde um 35 m verlängert, 
um den neuen Ofen V mit 110 t  Fassung aufzunehmen; 
für ihn wurden eine Chargiermaschino und ein Magnetkran 
sowie zwei Gießwagen neu beschafft. Zwei neue Drehrost- 
Generatoren mit einem Gesamt-Kohlendurchsatz von 50 t 
liefern das Gas für die Erweiterung der Betriebe. Im  
Puddehverk Nachrodt waren durchschnittlieh 7,5 (i. V. 7,7)

Zahlentafel 2. R o h sta lile r z o u g u n g .

Gasdynamomaschinen für die elektrische Zentrale wurdo 
dio erste m it 3100 PS am 13. Dezember 1912 in Botrieb 
genommen, dio zweite gleicher Leistung wird in kurzer 
Zeit aufgestellt. Die Werkseinrichtungen der Abteilung 
Düsseldorf in Oberbilk wurden durch Bau neuer Be- 
arbeitungshallon und Aufstellung neuer Maschinen wesent
lich erweitert. Im Preßbau wurde eino neue 80-t-Prcss e 
aufgestcllt. Auf dem Work in Licrenfeld befindet sich im 
Röhrenwerk II ein weiterer amerikanischer Gasrohrofen 
im Bau. Ein altes Walzwerk wurde zur Herstellung 
fertig warmgewalzter Rohre umgebaut. Im Blechwalz
werk wurde die Adjustage wesentlich vergrößert durch Bau 

einer Kranbahn von 15,3 m

Thomas-
rohstnhl

t

Sicmvns-
Mnrtin-
rohstalii

t

Puddcl-
luppcn

t

Zusammen

t

Zahl dar 
Arbeiter

Hoerde . . . . 1912/13 495 075 279 443* — 775 118 943
1911/12 460 554 251 095 — 711 649 812

Ruhrort . . . . 1912/13 348 940 199 979 — 548 919 741
1901/12 348 272 143 739 — 492 011 680

Düsseldorf . . . 1912/13 — 151 645 — 151 645 440
1911/12 — 142 826 12 609 155 435 385

Nachrodt . . . 1912/13 — — 7 041 7 041 91
1911/12 — — 7 156 7 150 98

Insgesamt 1912/13 844 615 631 067 7 041 1 482 723 2 215
1911/12 808 826 537 660 19 765 1 306 251 1 981

Puddelöfen in Betrieb. Die Rohstalilerzougung und dio 
Zahl der in den Stahlwerken beschäftigten Arbeiter ergibt 
sich aus Zahlentafel 2. —  W a lz w e r k e , H a m m er- und  
Proßwerke, W e r k stä tte n . In Hoerdo verlief der Betrieb 
olme wesentliche Störungen. Dio Fortigstraßo hinter dom 
Blockwalzwerk wird als Reserve m it einem elektrischen An
triebsmotor versehen. Dio ersto Walzcnstraße im Stahl
walzwerk wurde mit fahrbaren Rollgängen ausgestattet; dio 
zweite Straße erhält diese jetzt. Für dio Rovorsierstraße des 
Bleohwalzwerks wird ein elektrischer Antriobsmotor auf
gestellt. In R u h r o r t ist das neue Schnellwalzwerk am
17. November 1912 in Betrieb gekommen und arbeitet zur 
vollen Zufriedenheit. Dio alte Mittelstraße wurde um
geändert durch Einbau eines dritten Triogerüsts, eines 
Rollgangs und oiner Säge. Für das Preßwerk wurde eine 
neue Presse in Auftrag gegeben. Von den drei neuen

Spannweite und 120 m Länge 
im alten Puddolwerk, und 
eino neue große Blechschere 
von 4 m Schnittlängo aufgo- 
stcllt. In Hamm wurden dio 
Anlagen für das neue Draht
walzwerk (Drahtstraße V) 
und die eloktrischo Hocli- 
spannungszentralo mitKessel- 
haus fertiggestellt. Der Walz- 
botrieb wurde am 26. Juni 
1913 aufgenommen, und dio 
Straße ging kurz danach schon 
auf Doppeischicht. Die Draht- 
straßc III wurde am ü. Ja 
nuar 1913 wieder in Betrieb 
gesetzt. In Lippstadt sind 

seit Anfang des Geschäftsjahres dio elektrische Zentrale 
und die Faßfabrik in Betrieb und arbeiten ohne Störung 
zufriedenstellend. Mit Rücksicht auf die Inbetriebnahme 
der Drahtstraßo V in Hamm wurde die Drahtstraßo 
in Lippstadt im Juli 1913 stillgosotzt; sie bleibt als Re- 
servestraßo bestehen. In Nachrodt wurden das Blech- 
und Dressier-Walzwerk mit Boizerei und GUiheroi, dio 
Erweiterung der Wasserkraftanlago durch drei Turbinen, 
eino Dampfturbinenanlage nebst elektrischer Zentrale 
usw. fcrtiggestcllt. Zahlentafel 3 zeigt den Umfang der 
Erzeugung der Walz-, Hammer-, Preß- und Rohrwerke 
sowie der Werkstätten und Eisengießereien, ferner die Zahl 
der in diesen Betriebsabteilungen beschäftigten Arbeiter. 
In diesen Ziffern sind enthalten 291 374 (i. V. 271449) t 
Halbfabrikato, die zur Weiterverarbeitung an andere 
Phoenix-Werko geliefert wurden.

An a llg e m e in e n  A n g a b en  entnehmen wir dem 
Berichte noch, daß der Versand an Fabrikaten zuzüglich* Einschließlich Tiegel- und Elektrostahl.

Zahlentafcl 3. H e r s te llu n g  v o n  H a lb - un d  F e r t ig fa b r ik a te n .
| Halbzeug, 

soweit cs auf 
dem hcrstel- 
lenden W erk 
nicht weltcr- 
verarbeltct 
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t
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t
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t
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Schmie
dearbei

ten 
t
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t
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t
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t
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t

Zusammen

t
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| Hoerde . 1912/13 195868 55029 81432 97145 156902 — 4793 42799 16939 650907 5263
1911/12 157489 41214 77894 83213 147078 — 2374 36334 15978 501574 4999

R uhrort . 1912/13 198844 120243 - 101067 — — 37236 12549 469939 4235
1911/12 176645 110698 89117 -- — — 29717 12400 418577 3954

 ̂ Düsseldorf 1912/13 _ — -- 19844 67551 27429 71516 — 186340 2809
1911/12 _ _ - 21827 52420 27460 56417 — — 158124 2318

Hamm 1912/13 _ __. _ _ — 133238 — 8962 1938 144138 1847
1911/12 123497 — 9027 1683 134207 1815

Lippstadt 1912/13 — — - -- — 31621 — — — 31021 694j
1911/12 30704 — — 30704 65S

Belecke . 1912/13 — -- — 6312 — — 0312 ß u :
1911/12 _ _ _ -- . — 5578 — — — 5578 219

Nachrodt 1912/13 _ _ _ 16319 28139 2153 — — 1071 47682 1141
1911/12 — — _ 15537 28831 2896 — _ 983 48247 1116

Insgesam t 1912/13 394712 175272 814321234375 252592 200753 76309 88997 32497 1530939 1020t
1911/12 334134 151912 77894] 209694 228329 190135 58791 75078 31044 1357011 15079
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Schlacken usw. seitens der Hüttenwerke im vergangenen 
Geschäftsjahre sich auf 2 403 777 (i. V. 2 185 250) t m it 
einem Reinerlös von 232 894 598 (204 444 730) .IC be
zifferte. Hierin sind 531 292 (476 240) t  mit einem Rein
erlös von 42 235 577 (36 SOI 537) .IC enthalten, die an die 
eigenen Werke geliefert wurden. Von sämtlichen Zechen ge
langten zum Versand 4 848 477 (4 691104) t  im Rechnungs
werte von 62149 723 (54 527 368) .11 ; hiervon wurden an die 
eigenen H ütten 2 142 104 (2 062 396) t  m it einem Gesamt
rechnungswert von 25 339 275 (21 914 827) .IC geliefert. 
Der Gesamtversand aller Phoenix-Werke und -Zechen 
stellt sich hiernach auf 7 252 254 (6 876 354) t  mit einem 
Rechnungswert von 295 044 321 (258 972 098) .IC. An 
Eisenbahnfrachton wurden 19 249 878 (17 394 S21) .IC 
verausgabt. Auf sämtlichen Phoenix-Werken und -Zechen 
wurden durchschnittlich 39 735 (38 041) Arbeiter be
schäftigt, die an Löhnen 68 266 087,97 (60 900 086,70) .IC 
verdienten oder durchschnittlich auf den Kopf (einschl. 
der jugendlichen Arbeiter) 1718,03 (1600,01) .IC. Die 
Zahl der durchschnittlich beschäftigt gewesenen Beamten 
betrug 1788 (1696). Eiir sozialpolitische Zwecke wendete 
dio Gesellschaft insgesamt 4 500 830,14 (4 196 881,78) .IC 
auf. Der Grundbesitz der Aktien-Gesellschaft „Phoenix“ 
betrug am 30. Juni 1913 1265 ha 88 a 02 qm (1223 ha 
96 a 71 qm). —  Die Gewinn- und Verlustreohnung zeigt 
neben 6 712 647,SO .IC Vortrag 42 084 334, 69.(4 Betriebs
überschuß. Nach Abzug von 1 615 700 .IC für die Be
seitigung von Werksanlagen, 2 000 000 .IC für Sonder
abschreibung auf Bereclitsamekonto Nordstcmzechen 
und 12 9S7 848,SS .IC Abschreibungen auf Immobilien, 
Bergwerksbeteiligungen und Dienstmaterial verbleibt 
ein Reingewinn von 32 193 433,61 .IC. Die Verwaltung 
sehlägt vor, hiervon 2 311 957,34 .14 zu satzungs- und 
vertragsmäßigen Tantiemen an Aufsichtsrat und Vor
stand zu verwenden, 300 000 .IC dem Verfügungsbestande 
für Beamte und Arbeiter und 1 000 000 .IC der Rücklage 
für Bergschäden zuzuführen, S05 000 .IC für Talonsteuer 
und 225 000.(4 für Wehrsteuer zurückzustellen, 19 080 000.(4 
Dividende (18% wie i.V .) au szu schütten und 8 471476,27.14 
auf neuo Rechnung vorzutragen.

Société des Aciéries de Longw y in M on t-S ain t-M artin . 
—  Wie wir dem in der Hauptversammlung vom  
27. August vorgelegten Berichte des Verwaltungsrates 
entnehmen, schließt das am 30. April d. J. beendete Ge
schäftsjahr m it einem Rohgewinn von 15 S39 233,02 fr ab. 
Nach Abzug von 1 979 131,08 fr für allgemeine Unkosten, 
Zinsen usw. und 1 028 129,95 fr für Abschreibungen ver
bleibt ein Reinerlös von 12 831 971,99 fr. Dieser Betrag, 
welcher die Vorjahrsziffer noch um 2 436 446,39 fr über- 
trifft, soll u le  folgt verwendet werden: für die Rücklage 
zur Tilgung der Kosten der Neuanlagen 6 938 295,99 fr, 
für Tilgung von Schuldverschreibungen 320 000 fr, für 
Werkserneuerung 1 000 000 fr, für satzungsmäßige Tan
tiemen 1 031 197,20 fr, für Vergütungen an Direktion 
und Angestellte je 206 239,40 fr, für Wohlfahrtseinrich
tungen 250 000 fr, als Dividende 2 SSO 000 fr (12 % wie
i. V.). Der Gesamtumsatz von 62 256 644,93 fr übertrifft 
die Vorjahrsziffer (55 751 493,69 fr) um 11,6 %. An Eisen
erzen bezog das Unternehmen 1 132 2 7 0 1 gegen 1 188 3 2 8 1 
im Vorjahre. Die Förderung der Grube von Tucquegnieux 
belief sich während des Berichtsjahres auf 1 078 660 t, 
d. s. 17S 800 t  mehr als im Jahre 1911/12. Von der Ge

samtförderung wurden 677 209 t nach Mont-Saint-Martin 
versandt, während ungefähr 360 000 t an Fremde geliefert 
wurden. Dio Förderung der Grube von Mont-Saint-Martin 
zeigt keine Aenderungen, während in Moulaine die Erz
förderung auf die für den Bedarf der Hochöfen dieser 
Gruppe notwendigen Mengen beschränkt blieb. Bei den 
Gruben von Hussigny und Godrange war eine Zunahme 
der Förderung gegenüber dem Vorjahre zu verzeichnen. 
An dem Aufsuchen von Eisenerzvorkommen in der Bre- 
tagne hat sich die Gesellschaft beteiligt und eine Kon
zession auf 2040 ha nachgesueht. Die sieben Hochöfen 
in Mont-Saint-Martin standen das ganze Jahr hindurch 
im Feuer m it Ausnahme des Ofens Nr. 2, der zwecks Neu
zustellung am 9. April ausgeblasen wurde. Der Hochofen 
Nr. 7 in Moulaine, der Gießereiroheisen teils für den eigenen 
Bedarf der Gesellschaft, teils für das Comptoir Métallur
gique de Long wy erzeugte, wurde am 15. Januar d. J. außer 
Betrieb gesetzt, um nach dem Modell des Ofens Nr. 9 
umgebaut zu werden, der am 10. Februar angeblasen 
wurde und täglich ungefähr 90 t Thomasroheisen aus den 
Erzen von Moulaine erzeugt. Insgesamt wurden 388 0501 
Roheisen erblasen, darunter 374 020 t Thomas- und 
14 030 t- Gießereiroheisen. In den Stahlwerken wurden 
314 430 t Thomas- und Martinstahlblöcke erzeugt oder 
5306 t mehr als im Vorjahre. D ie beiden ersten 25-t-0efen 
des neuen Martinstahlwerks sind seit dem Monat März 
in Betrieb. Der alte 20-t-Ofen wurde abgerissen, um die 
Errichtung der beiden neuen Walzenstraßen zu ermög
lichen. Im Walzwerk wurden an Walzerzeugnissen, ein
schließlich vorgewalztcn Blöcken und Knüppeln, insge
samt 345 541 (i. V. 330 045) t  hergestellt. Hieran sind die 
Fertigerzeugnisse mit 231093 (220225) t beteiligt; die Mehr- 
erzeugung ist auf die neuen Handelseisenstraßen zurück
zuführen. Der Wert der Erzeugmsse der Gießerei
abteilung bezifferte sich auf insgesamt 5 473 741,00 fr 
( +  33 900 fr gegenüber 1911). Die Lieferungen an Fremde 
machten 1 570 330,16 fr aus, während die übrigen 
3 903 410,90 fr den W ert der für eigene Zwecke, in der 
Hauptsache für Neuanlagen ausgeführten Arbeiten dar
stellen. —  Von der Société Lorraine de Carbonisation in 
Auby, an der die Gesellschaft beteiligt ist, bezog sie 
53 304 t Koks. Das Werk in Sluiskil der Association 
Coopérative Zelandaise de Carbonisation konnte infolge 
verspäteter Lieferung von Einrichtungen in den eisten 
Monaten des Jahres noch nicht in Betrieb gesetzt werden. 
Durch bedeutende Abschlüsse auf Kohle hat sich die 
Gesellschaft eine normale Versorgung für mehrere Jahre 
gesichert. Von der vorläufig auf 300 000 t Koks fest
gesetzten jährlichen Erzeugung wird die Berichtsgesellschaft 
50 000 t  erhalten. Eine 4 000 000 fr betragende vierprozen
tige Anleihe der Sluiskil-Gesellschaft wird von den fünf an 
dem Unternehmen beteiligten Gesellschaften garantiert. Die 
Förderung der Société des Mines de Valleroy, an der die Be
richtsgesellschaft zur Hälfte beteiligt ist, erreichte 221540 t, 
von denen 195 674 t  versandt oder auf Lager genommen 
wurden. Bei der Gewerkschaft „Karl Alexander“, deren 
Aufschlußarbeiten weiter gefördert wurden, beliefen sich die 
Ausgaben bis zum 30. April d. J. auf 13 4S5 272,71 .IC, ohne 
den Wert der Konzession. Die Compagnie Franco Marocaine 
konnte mehrere Erzvorkommen in Marokko entdecken. 
Die Beteiligung an der in Spanien gelegenen Eisenerzgrube 
von Heras- Santander brachte die erwarteten Ergebnisse.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.  

A enderungen in  der M itgliederliste.
Apel, M ax , 2jp[.=Qng., Walzwerksassistent der A.-G. der 

Dillingcr Hüttenw., Dillingen a. d. Saar, Triererstr. 30. 
Bernhard, Rudolf, SipL.Qng., Hordel i. W., Zeche Hannover. 
Birnbach, Karl, Ingenieur, Cöln, Brandenbnrgerstr. 25. 
Elbert, Wilhelm, Ingenieur, Essen a. d. Ruhr, Wittering

straße 79.
Gaertner, Dr. F. IT., Stahlw.-Betriebschef der Bismarck

hütte, Abt. Falvahütte, Schvientoehlowitz, 0 . S.

Gascard, Ernst, Sipk.Qng., Hannover-List, Rubensstr. 2. 
Lohausen, Heinrich, Hüttendirektor a. D., Rentner, Wies

baden, Gersdorffstr. 4.
Mehrtens jr., J ., Gießerei-Betriebsdirektor, Berlin V ¿>0,

Martin-Luther-Str. 19.
Ohly, Carl, Berlin W 30, Heilbronnerstr. 4.
Schaefer, Carl, SLpl.*Qng„ Charlottenburg 2, Bleibtreu

straße 3.
Schott, Otto, Lugano, Italien, Via Canova 16.
Walther, B., Direktor der Marienhütte, Eiserfeld a. d. 

Sieg.


