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Die m agnetischen Eigenschaften von Gußeisen.
Von Gelt. Regierungsrat Professor Dr. E. G u m lich  in Charlottenburg.

| i e  magnetischen Eigenschatten des Eisens 
*  und seiner Legierungen spielen heutzutage 

durch ihre Anwendung aut dem Gebiet der Elektro
technik eine hervorragende Rolle. Rastlosen Ver
suchen der Eisenhütten, die an Laboratoriums
erfahrungen und theoretische Erwägungen an- 
knüpften, ist es gelungen, den wieder und wieder 
gesteigerten Anforderungen der Technik nachzu
kommen und Ergebnisse zu er
zielen, die man noch vor zehn +
Jahren nicht für möglich gehalten 
haben würde; ich erinnere nur + 1S000 

an das legierte Blech, das Elek
trolyteisen, den Elektrostahl und +10000 
an alle die vorzüglichen Stahlguß
arten, die dem besten früheren +sooo 
Sclnniedeiscn in magnetischer Be
ziehung nicht nachstehen, ja es 
vielfach übertreffen. Aber dieses 
vorzügliche Material steht durch- -sooo 
weg hoch im Preise, denn seine 
Herstellung ist teuer, und für -10000 
manche Zwecke bedarf die Tech
nik gerade billigen und bequem -15000 
herzustellenden Materials, wie es 
das gewöhnliche, magnetisch aller- -  
dings sehr minderwertige Guß 
eisen ist.

dargestellt ist. Schickt man durch die den Stab ent
haltende Magnetisierungsspule einen elektrischen 
Strom, so wird dadurch ein Magnetfeld jp erzeugt, 
das in dem Probestab eine Induktion SS hervorruft; 
diese wird um so stärker, je höher das Feld ist, 
wächst aber nicht im geraden Verhältnis zu diesem, 
sondern anfangs rascher, später langsamer als das 
Feld. Das Verhältnis cinos bestimmten Wertes

Ich folge daher gern 
der Aufforderung der Redaktion 
dieser Zeitschrift, kurz meine Ansicht darüber darzu
legen, was man in magnetischer Beziehung von Guß
eisen erwarten darf, und auf welchem Wege cs sich 
unter Umständen wird verbessern lassen.

Es wird sich zu diesem Zweck empfehlen, sich 
zunächst den Magnetisierungsvorgang an Hand der 
Abbildung 1 zu vergegenwärtigen, die schematisch 
den Verlauf einer Magnetisierungskurve von reinem 
Eisen (Schmiedeisen, Stahlguß 0 . dgl.) und von ge
wöhnlichem Gußeisen zeigt. Entstanden sind die 
Kurven so, daß man die betreffende Probe in Stab
form in einem Joch oder in einer anderen Magneti
sierungsvorrichtung untersuchte, und zwar ausgehend 
vom unmagnetischon Zustand, der durch den PunktO

Abbildung 1. Magnetisierungskurven von reinem Eisen (A) und Gußeisen (A').

der Induktion 23 zu dem dazugehörigen Feld jp be
zeichnet man als Permeabilität p., also 23/Ip =  u. 
Läßt man nun beispielsweise das Feld wachsen 
von 0 bis jp, und trägt die einzelnen Werte des 
Feldes Jp als Abszissen, die zugehörigen Induktionen 23 
als Ordinaton auf, so erhält man für reines Eisen  
die sogenannte Nullkurve OA. Läßt man hierauf 
den Magnetisierungsstrom, also die Feldstärke, 
wieder abnehmen, so durchläuft unser darstellender 
Punkt nicht wieder rückwärts die Kurve AO, sondern 
die Kurve AR. Der Stab behält also auch für den 
Wert 0 des Feldes jp noch eine gewisse Magneti
sierung OR, die „Remanenz“ , welche erst ver
schwindet, wenn man den magnetisierenden Strom
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umkehrt und das Feld zur Stärke OC an wachsen 
läßt, die man als Koerzitivkraft bezeichnet. Man ver
steht also unter der Koerzitivkraft diejenige Feld
stärke, welche notwendig ist, um den remanenten 
Magnetismus OR wieder zu beseitigen. Die Grüße 
der Koerzitivkraft hängt nicht nur von der Iiöhe der 
vorhergegangenen Magnetisierung, sondern auch von 
der Beschaffenheit des Materiales ab; sie ist meist 
sehr klein bei magnetisch weichem Material, wie 
Stahlguß, Schmiedeisen u. dgl., und kann hundert
mal so groß werden bei hartem Stahl.

Läßt man nun den magnetisierenden Strom weiter 
steigen bis zur Feldstärke — jp,, so wird der Stab 
negativ magnetisch; unser darstellender Punkt durch
läuft den Kurvenast CB, wobei B ganz symmetrisch 
zu A gelegen ist, und wenn man schließlich den Strom 
wieder zu Null abnehmen läßt und umkehrt, so durch
läuft der P unk t die Kurve B R, Ci A und hat ins
gesamt die sogenannte Hystereseschleife beschrieben, 
deren Inhalt nach W ar b ü rg  proportional der zur 
Ummagnetisierung des Eisenkörpers erforderlichen 
Energie ist.

Genau dasselbe gilt für die Magnetisicrungs- 
kurve des Gußeisens 0 A/ R/ C' B/ R /  AL

Aus den Kurven ist nun folgendes ersichtlich: 
Der Höchstwert von 23, den wir für die höchste 
Feldstärke jp, erreicht haben, ist bei Gußeisen wesent
lich niedriger als bei dem reinen Eisen, und dies 
würde auch noch der Fall sein, wenn wir dio Feld
stärke so lange zunehmen ließen, bis die Magneti
sierung beider Materialien überhaupt nicht mehr 
wächst, also die sogenannte Sättigung erreicht ist, 
die wir m it 4it J  bezeichnen wollen (23 =  4 w J  +  jp), 
wobei J  dio Intensität der Magnetisierungen be
deutet. Nun ist, abgesehen von einer einzigen, 
kürzlich von P ro u ß  und W eiß entdeckten Ausnahme, 
(nämlich einer Legierung von Eisen m it etwa 
34%  Kobalt, welche einen um etwa 10%  höheren 
Sättigungswert ergibt als reines Eisen), bisher stets 
beobachtet worden, daß der magnetische Sättigungs
wert von reinem Eisen höher liegt als derjenige 
von Legierungen. Als Legierungen müssen aber 
auch alle nicht ganz reinen Eisensorten aufgefaßt 
werden, insonderheit also auch das Gußeisen, das 
ja  bis etwa 4 %  Kohlenstoff, bis 4 %  Silizium, 
reichlich Mangan, Phosphor usw., zusammen also 
wohl 8  bis 10%  Verunreinigungen enthält.

Man kann nun diese Verunreinigungen nach ihrer 
Wirkung auf die Magnetisierbarkeit in zwei Gruppen 
teilen, nämlich in solche, die selbst unmagnetisch 
sind, sich dem Eisen gegenüber passiv verhalten 
und nur P latz wegnehmen, also gewissermaßen den 
Querschnitt verringern; dazu gehört z. B. Silizium 
und Aluminium; zweitens in solche, welche sich 
aktiv verhalten, in dem Sinne, daß ihre Verbin
dungen m it dem Eisen oder ihre Lösungen im Eisen 
die Magnetisierbarkeit noch stärker herabdrücken, 
als wenn sie nur P latz wegnehmen würden; dazu 
gehört z. B. Kohlenstoff und Mangan. Ueber die 
Rolle, welcho Phosphor und Schwefel in bezug auf

die Magnetisierbarkeit spielen, ist wohl noch kaum 
etwas bekannt; Versuche darüber sollen aber dem
nächst in der Reichsanstalt ausgeführt werden. 
Die schädlichen Wirkungen des Mangans aut die S ätti
gungswerte des Eisens machen sich erst von Kon
zentrationen von 5 bis 6  %  aufwärts stark bemerkbar, 
von wo ab allerdings die Sättigungswerte sehr rasch 
sinken; solche Prozentgehalte kommen hier aber kaum 
in Betracht. Beim Kohlenstoff hat man zu unter
scheiden zwischen dem in Form von Eisenkarbid Fe3C 
gebundenen(alsGefügebestandteilPerlitundZementit) 
und dem im Eisen gelösten Kohlenstoff (Gefügc- 
bestandteil M artensit); im ersteren Falle drückt 1 %  C 
den Sättigungswert des Eisens um rd. 7 %  herab, im 
zweiten aber um etwa 15 % , so daß also auch schon 
durch Ueberf¡ihren des im Gußeisen enthaltenen Mar
tensits in Perlit bzw. Zementit durch geeignetes Glühen 
und langsames Abkühlen eine merkliche Erhöhung des 
Sättigungswertes erzielt werden kann. Sieht man aber 
von diesen besonderen schädlichen Wirkungen der Ver
unreinigungen ab und betrachtet sie nur als un
magnetisierbare Fremdkörper, welche den Raum 
des Eisens einnehmen und daher in einem Körper 
von gegebenem Querschnitt den Eisenquerschnitt 
verringern, so erhält man, da ja  die genannten Ver
unreinigungen im Vergleich zum Eisen meist ein 
verhältnismäßig geringes spezifisches Gewicht haben, 
eine Verringerung des Eisenquerschnittes um etwa 
2 ) bis 30 % ; es ist deshalb nur natürlich, daß die 
Sättigungswerte des Gußeisens um mindestens 
denselben Betrag tiefer liegen als diejenigen des reinen 
Eisens. Beispielsweise wurde für den Sättigungswert 
4 -  J  von Gußeisen vor und nach dem Glühen 16 420 
bzw. 16 750 gefunden, während sich für denjenigen 
von reinem Elektrolytcisen 21 600 ergab.*

Will man also den Sättigungswert des Gußeisens 
und dam it die Permeabilität für höhere Feldstärken 
erheblich vergrößern, so bleibt nichts anderes übrig, 
als einen beträchtlichen Teil der Verunreinigungen 
zu beseitigen, und zwar in erster Linie möglichst 
viel vom Kohlenstoffgehalt, denn einmal wirkt 
dieser, wie wir gesehen haben, aktiv verschlechternd, 
sodann aber ist es nicht vorteilhaft, den Silizium
gehalt zu verringern ohne gleichzeitige Verringerung 
des Kohlenstoffgehalts, denn gerade durch das 
Silizium, das ja  in bezug auf den Sättigungswert 
des Eisens ebenfalls ungünstig wirkt, werden, wie 
wir später sehen werden, auch die sonstigen außer
ordentlich schädlichen Wirkungen des Kohlenstoffs 
zum Teil beseitigt.

Nun wird zwar ein hoher Sättigungswert meist 
auch eine beträchtliche Permeabilität bei den-niedri
geren Feldstärken zur Folge haben, m it denen die 
Technik zu arbeiten pflegt, aber er ist nicht die 
einzige Bedingung dafür. Fassen wir in Abb. 1 ein
mal die verhältnismäßig niedrige Feldstärke 0D ins 
Auge, so entspricht dieser beim reinen Eisen die In 

* E. Gum l ie h : Uebor die Messung hoher Induktionen. 
Elektrotechnische Zeitschrift 1909, 11. Nov., S. 1065/7: 
18. Nov., S. 1096/1100.
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duktion DE, beim Gußeisen die Induktion D E '; 
die Perm eabilität ¡j - ,  also DE/OD bzw. DE'/OD, 
ist also beim Gußeisen sehr viel kleiner als beim 
reinen Eisen; sie wird, wie sich leicht übersehen läßt, 
um so kleiner werden, je schräger die Magnetisierungs
kurve OA' ansteigt, oder, was meist ungelähr auf das
selbe hinauskommt, je größer die Koerzitivkraft is t

Nun hängt aber die Größe der Koerzitivkraft außer
ordentlich stark von der Höhe und der Art des Kohlen
stof fgehal's ab; weitaus am stärksten vergrößert wird 
die Koerzitivkraft durch den hn Eisen g e lö s te n  
Kohlenstoff. Bei hohen Temperaturen kann Eison 
bis etwa 1 ,8%  Kohlenstoff lösen; schreckt man 
das Material dann ab, so erhält man den Martensit 
m it einer Koerzitivkraft bis zu 70 Gauß, während 
vergleichsweise sehr weiches Eisen nur eine solche 
von 0,5 bis 1, ungegliihtes Gußeisen von 8  bis 12 Gauß 
besitzt. Material m it der Koerzitivkraft des Marten
sits würde aber für Dynamogestelle u. dgl. voll
kommen unbrauchbar sein, denn die Hysterese
schleife würde so breit und die Nullkurve OA so 
schräg werden, daß auch der Höchstwert der Per
m eabilität nur außerordentlich gering sein könnte.

Bei langsamer Abkühlung bildet sich bekanntlich 
im kohlenstoffreichen Eisen Eisenkarbid, das bis 
zu einem Kohlenstoffgchalt von rd. 0,9 %  in Gestalt 
von Perlit auftritt, während der darüber hinaus
gehende Gehalt als Zementit erscheint. Beide Arten 
sind in magnetischer Beziehung zwar auch nicht 
vorteilhaft, aber doch sehr viel weniger schädlich 
als der M artensit; die Koerzitivkraft von 1 ,8%  per- 
litischem Gefüge beträgt bei sonst reinem Eisen 
ungefähr 1 2  und wächst natürlich m it höherem 
Kohlenstoffgehalt noch etwas. Nahezu unschädlich 
in magnetischer Beziehung wird, abgesehen von der 
Baumverdrängung des Eisens, der Kohlenstoff in 
Form von Graphit oder Temperkohle; man hat also 
dafür zu sorgen, daß möglichst der gesamte Kohlen
stoffgehalt in Graphit übergeführt wird, und dies 
geschieht durch Glühen und sehr langsame Abkühlung 
unter der Einwirkung eines beträchtlichen Silizium- 
gehaltcs. Beispielsweise beruhen die vorzüglichen 
magnetischen Eigenschaften der sogenannten le
gierten Bleche, deren Herstellung seinerzeit vom 
Verfasser veranlaßt worden ist, auf einem Gehalt von 
3 bis 4 %  Silizium, der bewirkt, daß die unver
meidlichen kleinen Verunreinigungen von Kohlen
stoff beim Glühen und langsamen Abkühlen in Form 
von Graphit ausgeschieden werden. Auf dieselbe 
Ursache sind höchstwahrscheinlich auch dio schönen 
Fortschritte zurückzuführen, die N a th u s iu s *  in 
der Herstellung von magnetisch brauchbarem Guß
eisen gemacht hat. Das beste von ihm hergestellte 
Material enthielt gar keinen gebundenen Kohlen
stoff, 1 ,7%  Graphit, 6 ,2%  Si, 0 ,4%  Mn, 0 ,1%  P ; 
es besaß eine Koerzitivkraft von nur 1,7, eine Höchst-

* H a n s N a th u s iu s :  Beziehungen zwischen den 
magnetischen und anderen Eigenschaften des Gußeisens. 
Dissertation, Technische Hochschule Aachen 1905. Vgl. 
St. u. E. 1905,15. Jan., S. 99; 1. Febr., S. 164; l.März, S. 290.

Perm eabilität von 2100, also Eigenschaften, welche 
diejenigen des gewöhnlichen ungeglUhten Gußeisens 
(Koerzitivkraft 8  bis 1 2 , Höchst-Permeabilität rd. 250) 
weitaus übertreffen und denjenigen mittleren Stahl
gusses nahekommen. Dies gilt aber wohlverstanden 
nur für niedrige Feldstärken; für hohe kann auch 
dieses Material nicht annähernd m it Stahlguß 
in Wettbewerb treten, denn es hat bei einer Feld
stärke von jp =  165 eine Induktion von nur 23 =  
13 800, gegenüber mehr als 19 000 bei gutem Stahl
guß. Dies rührt natürlich, wie schon oben erwähnt, 
von dem höheren Gehalt an Verunreinigungen durch 
Kohlenstoff, Silizium und Mangan her, die im vor
liegenden Falle rd. 8  Gewichtsprozent, also etwa 
27 bis 28 Raumprozent, betragen, so- daß also 
nur rund 3/ i des gesamten Raumes von Eisen 
erfüllt ist, dagegen reichlich 1/ i von unmagneti
schen Fremdkörpern. Dieser auf der Verringerung 
des Eisenvolumens beruhende schädliche Einfluß 
der Fremdkörper einschließlich des Siliziums ist 
natürlich auch bei den niedrigeren Feldstärken vor
handen, er tr i t t  aber dort zurück gegenüber dem oben 
erwähnten Vorteil und kommt deutlich erst zum 
Vorschein bei höheren Feldstärken.

Umgekehrt wie das Silizium wirkt das Mangan; 
es ist in größeren Mengen außerordentlich schädlich, 
denn es verhindert die Ausscheidung des Kohlen
stoffs als Graphit, außerdem vergrößert es die 
Koerzitivkraft und drückt die Induktion herunter; 
doch spielen geringe Beimengungen bis zu etwa 
0,5 %  noch keine wesentliche Rolle.

Die Erzeugung von magnetisch wertvollem, 
für Dynamogcstelle u. dgl. brauchbarem Gußeisen 
wird also anstreben müssen; Möglichste Verringe
rung des Kohlenstoff- und Mangangehalts und Ver
wendung von nur soviel Silizium, wie notwendig ist, 
um die Ausscheidung des gesamten Kohlenstoffs 
in Graphitform zu bewirken. Je  mehr Kohlenstoff, 
desto mehr Silizium, desto geringer aber auch die 
Permeabilität bei hohen Induktionen. Gegossene 
Gegenstände sind am besten nach dem Guß zu glühen 
und sehr langsam abzukühlen. Will man dies ver
meiden, so müssen die Gußformen so beschaffen 
bzw. so vorgewännt sein, daß das Abkühlen bis 
6500 C sehr langsam vor sich geht.

Bei dem bisher Besprochenen handelt es sich 
mn magnetisch weiches Material für Dynamogestelle 
usw., bei dem neben den magnetischen Eigenschaften 
der Preis eine ausschlaggebende Rolle spielt. Es 
ist aber neuerdings auch noch ein anderes Anwendungs
gebiet des Gußeisens empfohlen worden, das vielleicht 
entwicklungsfähig ist, nämlich für permanente 
Magnete. Hier haben wir es genau m it den ent
gegengesetzten Bedingungen zu tun  wie b isher: 
Remanenz und Koerzitivkraft müssen möglichst 
groß, also die Hystereseschleife muß möglichst breit, 
dabei aber die Induktion für hohe Feldstärken, also 
der Sättigungswert, möglichst hoch sein, denn ein 
kleiner Sättigungswort liefert niemals eine große 
Remanenz. Diese Forderungen lassen sich aus be
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stimmten Gründen nicht gleichzeitig verwirklichen, 
man muß ihnen eben so nahe wie möglich zu kommen 
suchen.

Nun hat vor einigen Jahren Albert C am pbell*  
aus ganz gewöhnlichem käuflichem Gußeisen eine 
Anzahl von Stäben hergestellt, bei 10000 C gehärtet 
und die Werte ihrer Remanenz und Koerzitivkraft 
m it denjenigen von Stäben derselben Abmessungen 
aus gutem Magnetstahl .verglichen. Es ergab sich 
im Mittel (die Einzelwerto wichen nicht beträchtlich 
voneinander ab) für die scheinbare Remanenz der 
Gußeisenmagnete etwa 23 =  1750, für die Koerzitiv
kraft ein Wert von etwa 51 Gauß, während die ent
sprechenden Werte für die zwei Magnetstahlstäbe 
23 =  2550 und 2950 bzw. 55,5 und 73,0 Gauß waren. 
Daß die Gußeisenmagnete namentlich gegenüber dem 
zweiten der beiden Verglcichsmagncte erheblich 
zurückstehen, ist ersichtlich, aber einmal kommt 
in Betracht, daß sich aus dem bequem zu vergießenden 
Gußeisen auch verwickcltcre Magnetformen leicht 
und billig hersteilen lassen, und sodann ist zu er
warten, daß bei geeigneter Behandlung und Zu
sammensetzung des Gußeisens auch die daraus 
hergestollten Magnete beträchtlich besser werden 
dürften.

Wie haben wir uns nun die Verbesserung des 
Gußeisens zu permanenten Magneten zu denken? 
Nach den Versuchen dos Verfassers über die mag
netischen Eigenschaften der Eisen-Kohlenstoff-Legie
rungen** nimmt die Koerzitivkraft im geraden Ver
hältnis zu dem Gehalt an g e lö s te m  Kohlenstoff zu, 
die Remanenz dagegen ab. Da bei hoher Temperatur 
etwa 1 ,8%  O überhaupt in Lösung gehen können, 
so wird man bei einem Gehalt von 1 ,2  bis 1 ,5%  C 
und einer Härtungstem peratur von 850 bis 900 “ C 
gute Ergebnisse erzielen. Der höhere Kohlenstoff- 
gchalt des gewöhnlichen Gußeisens wirkt ungünstig,

* A lb er t C am p b ell: Uebcr den Gobrauch von 
Hartguß für Permanente .Magnete. Philosophical Maga
zine 1900, November, S. 4G8/72.

** E. G u m lieh : Magnetische Eigenschaften der Eo-C- 
und Fa-Si-Logiorungon. Perrum 1912, 8. Nov., S. 33/44.

denn das Eisenkarbid Fe3C (Zementit), in welchem 
der überschüssige Kohlenstoffgehalt bei der Ab
kühlung ausgeschieden wird, ist nur etwa halb so 
magnetisch als das durch das Eisenkarbid ver
drängte reine Eisen. Es wird deshalb vorteilhaft sein, 
auch bei dem für permanente Magnete bestimmten 
Gußeisen den Kohlonstoffgehalt niedrig zu halten, 
wenigstens nicht über 2% . Vollständig fernzuhalten ist 
hier das Silizium, denn es ist bei hohem Siliziumgehalt 
schlechterdings unmöglich, eine hohe Koerzitivkraft 
zu erhalten, da ja, wie wir schon oben sahen, das 
Silizium die Ausscheidung des Kohlenstoffs in Ge
stalt von Perlit oder Graphit begünstigt; dazu 
kommt natürlich noch der ja  auch bei den legierten 
Blechen auftretende Uebclstand, daß das unmagne
tische Silizium den Platz des magnetischen Eisens 
Ginnimmt und die Magnetisierbarkeit bei hohen 
Feldstärken verringer.

Diesen letzteren Nachteil bringt auch, sogar in er
höhtem Maße, ein beträchtlicher Mangangeha.lt m it 
sich, und doch muß dieser empfohlen werden, da 
einerseits Mangan im Gegensatz zum Silizium die 
Abscheidung von Kohlenstoff aus der Lösung beim 
Erkalten verhindert und anderseits selbst dem 
Eisen eine höhere Koerzitivkraft verleiht, also 
Eigenschaften besitzt, die gerade für die permanenten 
Magnete von besonderer Wichtigkeit sind.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Bei dem für Dynamogestelle usw. bestimmten 

Gußeisen empfiehlt sich ein möglichst geringer 
Kohlenstoff- und Mangangchalt, aber ein mäßiger 
Siliziumgehalt sowie langsames Abkühlen; bei dem 
lür permanente Magnete bestimmten Gußeisen: ein 
Kohlenstoffgehalt nicht über 2 % , ein Mangangchalt 
von vielleicht 1 bis 2 % , aber kein oder wenig 
Silizium. Ob es möglich soin wird, diese theoretischen 
Bedingungen praktisch zu verwirklichen, ohne die 
Herstellung wesentlich zu erschweren, muß ich dahin
gestellt sein lassen; immerhin würde es sich für die 
Eisenhütten lohnen, auf dem angegebenen Wege 
einige praktische Versuche anzustellen.

Aeußere und innere Spannung in Eisen- und Stahlguß 
und ihre Beseitigung.

Von Professor B e rn h a rd  O sann  in Clausthal.
(Mitteilung aus dem Eiseuhüttenmännisehcn Institut der Kgl. Bergakademie zu Clausthal.)

1—< s gibt Spannungen, die wir „äußere“ nennen 
■*—'  wollen, welche sich durch Reißen und Krumm
werden offenbaren, und „innere“ Spannungen, von 
denen man nur etwas erfährt, wenn durch Glühen 
oder Tempern besseres Bruchgefiige, bessere Festig
keitseigenschaften und namentlich größeres Deh
nungsvermögen erzielt wird. Wir werden sehen, 
daß man in vielen Fällen beide Arten zu berück
sichtigen hat. Vorläufig soll hier kurz von äußeren 
Spannungen die Rede sein. Sie siqd einzig und allein 
auf die Schwindung zurückzuführen.

Diese ist bekanntlich verschieden. Das Schwind
maß wächst m it steigendem Schwefel- und Man- 
gangehalt und fällt m it steigendem Siliziumgchalt. 
Aber auch Einflüsse physikalischer N atur haben 
Wirkung. Schnelle Abkühlung erhöht, langsame 
Abkühlung erniedrigt das Schwindmaß. Dem
nach schwinden Stäbe m it starkem Querschnitt 
weniger als solche mit schwachem Querschnitt. 
H artguß, d. i. abgeschreckter G uß, ha t die 
grüßte Schwindung. Man nimmt gewöhnlich 
1 ,5%  an.
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Gerade die Eintli'isse physikalischer N atur inter
essieren uns. Deshalb seien in Zahlentafel 1 einige 
Schwindungsziffern bei verschiedenem Querschnitt 
und verschiedenen Abkühlungsverhältnissen genannt.

Zahlentafel 1. S eh w in d u n g  bei v e rsch ie d e n e m  
S ta b q u e r s c h n it t  (K oep). *

Silizium

%

S tab qu e rs clin i 11
13 m m  Q J 25 m m  □

% ; %
51 mm □

% .
7(1 m m  Q

%
102 m m  0

%

i 1,52 1 1.32 1,08 0,94 0,S5
2,0 1,32 ■ 1.11 0,87 0,71 0,62 j
2,5 1,22 | 1,01 0,77 0,61 0,50

Von anderer Seite aus ergibt sich die Verschieden
heit der Schwindung aus dem k ü n s t l ic h  e rz ie l te n  
G le ic h m a ß  d e r  S c h w in d u n g  b e i v e r s c h ie d e 
nem  S ta b q u e r s c h n i t t  (Keep).

Um eine Schwindung von ’/s Zoll auf 1 Fuß 
(1,04% ) zu erzielen, muß mau setzen: bei

y2 Zoll 1 Zoll 2 Zoll 3 Zoll 4 Zoll □
3,25 % 2,75 % 2,25 % 1,75 % 1,25 % Si.

Man sieht, daß die Beeinflussung der Schwindung 
durch physikalische Einflüsse sehr groß ist. Die er
zielten Schwindungsziffern verhalten sich bisweilen 
wie 1:2. Ehe Schlußfolgerungen hieraus gezogen 
werden, soll darauf hingewiesen werden, daß sich 
die Schwindung eines Stabes gewaltsam, durch an
gehängte Gewichte, unterdrücken läßt. Es ist dies 
in Versuchen durch West nachgewiesen.**

W e s t berichtet auch von einem solchen Falle 
aus der Praxis: Es handelte sich um einen großen 
Puinpenköqier, dessen Modell m it dem üblichen 
Schwindmaß hergestellt war, der aber größer ausfiel 
als das Modell. Die Ursache war, daß der durch 
guß- und schmiedeiserne Stäbe gestützte Kern sich 
infolge der Erwärmung ausdehnte und einen solchen 
Druck auf die halberstarrten Massen ausübte, daß 
sie den Zustand beibehielten, den ihnen die Aus
dehnung gegeben hatte.

An sich braucht das Schwinden nicht m it Span
nungserscheinungen verknüpft zu sein. Nur dann, 
wenn der Schwindung irgendein Hemmnis entgegen
tr itt , das sich nicht durch ein Krummwerden aus
gleicht, treten diese auf. Die Moleküle lagern sich 
nicht so, wie es ihren Anziehungskräften entspricht, 
sondern im Sinne gespannter Federn, die nur auf 
den Augenblick warten, in dem sie ihrer Spannkraft 
folgen können. Dann kommt es zum Reißen, oft 
aus geringfügiger Ursache und zuweilen von einem 
Knall begleitet. Ein Sonnenstrahl, ein Regentropfen, 
eine leichte Berührung m it einem Hammer können 
genügen, gerade so wie bei katalytischen Vorgängen 
ein an sich unwesentlicher Vorgang die Einleitung 
zu einer vollständigen chemischen Umsetzung bildet.

* Vgl. O sann: ICceps Schwindungskurven,.St. u. K. 
L907,' 18. Doz.. S 1843.

** Vgl. O sann: Dio Metallurgie des Gußeisens nach 
dem Lehrbuch von Wost; St. u. E, 1907, 8. Mai, S. 652.

Im Sinne der oben erörterten Schwindungsvor- 
gänge liegt es, daß fast niemals ein ganz spannungs
freies Gußstück erfolgen wird; denn kleine Quer
schnittsunterschiede werden wohl immer vorhanden 
sein. Alsdann vollzieht sich der Vorgang in folgender 
Weise, ganz gleich, ob wir an Eisenguß- oder Stahl
formgußstücke denken.

Wird z. B. der Querschnitt durch eine starke und 
eine schwache Leiste gebildet, die im rechten Winkel 
aneinander geheftet sind, so erstarrt und schwindet 
die letztere eher, und es kann der Fall eintreten, daß 
sie sich gewaltsam dabei von dem stärkeren Quer
schnitt trennt. Das Gußstück reißt noch innerhalb 
der Form. Dies kommt selten bei Eisengußstücken, 
aber häufig bei Stahlformgußstiicken vor. Man 
spricht von „Warmrisson“ , weil sie im Gegensatz zu 
„Kaltrissen“ im warmen Zustande auflreten und 
durch Anlauffarben gekennzeichnet sind.

Kommt es nicht zum Reißen, so holt die stärkere 
Leiste schließlich die schwächere ein, aber sie bleibt 
länger als die andere oder will es wenigstens sein, 
und nunmehr entsteht Spannung, wenn nicht ein 
Krummwerden eintritt, wobei der schwächere Quer- 
sclinut cue Sehne des Bogens bildet. Jo fester die 
Formmasse, je verwickelter das Gußstück gestaltet, 
und je kräftiger es in sich versteift ist, um so mehr 
neigt es dazu, seine äußere Gestalt beizubehalten, 
also den Ausweg des Krummwerdens zu vermeiden 
und Spannung auzunehmen. Diese entsteht auch bei 
einfachen Teilen, wenn die Festigkeit der Formmas.se 
oder die Reibung oder auch ein falsch hergcstcllter 
Kern die freie Schwindung gehemmt hat.

Sie kann dann, ehe man es verhindert, zu „K alt
rissen“ führen. Kommt es nicht dazu, so weiß man 
niemals, ob nicht eine außergewöhnliche Bean
spruchung oder ein Zufall später den Riß herbei
führt. Man denke an ein großes Zahnrad, bei dem 
die Verschiedenheiten des Arm-, Kranz- und Naben
querschnittes oft solche Spannung verursachen, daß 
an den Sprengblechon ein zweiter Riß klafft. Bei 
Stahlformguß m it seinem erheblich höheren Schwin
dungskoeffizient (3,7 bis 2 ,0% ) ist die Gefahr noch 
größer. Hier kann man aber durch Glühen die 
Spannung beseitigen. Man-muß nur acht geben, daß 
das Stück in den Glühofen gelangt, ehe der Riß ein
getreten ist. Um dies zu erreichen, und um die 
Spannung möglichst einzuschränken, wendet man 
die bekannten Mittel an.

Zunächst muß richtig konstruiert worden. Bei 
dem Zahnrade müssen allzu große Unterschiede der 
einzelnen Querschnitte vermieden und durch Hohl
kehlen m it großem Radius sanfte Uebergänge her- 
gestellt werden. Da aber das Ziel niemals ganz 
erreichbar sein wird, so muß man beim Guß die 
AbkUhlungszcitcn der einzelnen Teile regeln durch 
Fioimachen, Bioßlcgen, Wasserkühlung, Schreck- 
platten und im äußersten Falle durch Einlegen von 
Drahtgeflecht, das aufgeschmolzen wird.

Auch auf nicht zu festes Stampfen kommt viel 
an. In der Stahlformgußtechnik hat man bekannt-
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licli große Fortschritte gemacht, indem man nur eine 
dünne Schicht feuerfester Masse bestehen läß t und 
m it alter Masse, welche elastisch ist, hinterstampft. 
Auch die Verwendung von Kernen, die unm ittelbar 
nach dem Guß zerfallen, gehört hierher.

Bei Stahlformguß muß man den Gehalt an 
Phosphor, Schwefel, Kupfer um so mehr herunter
drücken, jo größer die Gefahr des Reißens ist (weicher 
Stahlguß neigt ganz besonders dazu). Auch soll der 
Mangangchalt nicht zu niedrig sein.

Durch diese: Maßnahmen beseitigt man die Ge
fahr der Warmrisso und gleicht auch die Verschieden
heit des Schwindmaßes mehr oder minder aus.

Man kann nämlich einen dicken und dünnen 
Stab um den gleichen Betrag schwinden lassen, 
wenn man bei dem ersteren durch Beschleunigung 
der Abkühlung nachhilft. Theoretisch läßt sich also 
die Entstehung von Spannung gänzlich verhindern. 
In  W irklichkeit ist cs natürlich anders. Die Aus
gleichung verschiedener Schwindung wird durch die 
folgende Mitteilung verständlich werden

N eu fang*  hat einen hohlwandigen Gasmaschi
nenzylinder von 850 mm 1. W. und 4 m Länge nach 
dem Gusse beobachtet:

Nach 2 t  st war der äußere Zylinder um 7 mm, 
der innere um 2,5 mm geschwunden; 

nach 36 st war der äußere Zylinder um 15 mm, 
der innere um 10 mm geschwunden; 

nach 80 st war der äußere Zylinder um 26 mm, 
der innere um 23 mm geschwunden.

Es war am Schlüsse ein Unterschied von 3 mm ge
blieben, der unbedingt einen Spannungszustand 
bewirken mußte. Um ihn möglichst zh vermeiden, 
h a t man in der Folgezeit den Kern nach einer be
stimmten Zeit herausgenommen und dadurch den 
inneren Zylinder stärker abgekühlt, so daß er gleichen 
Schritt m it dem äußeren hielt und keine Spannung 
entstand. Es kommt vor, daß sich äußere Spannung 
erst beim Bearbeiten zeigt. Wird eine Schicht lier- 
untergehobelt, so wird das Widerstandsmoment 
kleiner, und das Gußstück krümmt sich.

Wie w irkt das G lü h e n ?  Man findet die A nt
wort, wenn man die Erscheinung des Fließens bei 
einem in die Zerreißmaschine eingespannten Probe
stabe beobachtet. Man sieht, daß das Eisen vorüber
gehend die Eigenschaft von Blei oder Wachs an
nim m t und diese Eigenschaft erst wieder verliert, 
wenn es dadurch eine starke Läugezunahme erfahren 
hat. Bei gewöhnlicher Tem peratur liegt dieses 
Fließen etwa in halber Höhe der Zerreißlast; bei 
hoher Temperatur genügt aber eine ganz geringe 
Last. Darin liegt die Kunst, die Tem peratur im 
Glühofen so einzustcllcn, daß die geringste Inan
spruchnahme, wie sie durch die überall am Stück 
angreifendon Spannungskräfte gegeben ist, genügt, 
um Verlängerungen auszulösen. Das Eisen setzt 
dabei keinen W iderstand entgegen; es ist wie Wachs. 
Der Zufall kann es ja  wollen, daß das Gußstück 
formgerecht und gerade den Glühofen verläßt; dann

* St. u. E. 1008, 8. April, S. 513.

hat sich Plus- und Minus-Spannung oder Zug und 
Druck ausgeglichen, aber es ist das wahrscheinlichere, 
daß ein Verziehen eintritt, was man in den Kauf 

. nehmen muß.
Bei Gußeisen kennt man kein Fließen, nicht 

einmal eine nennenswerte Dehnung am Ende des 
Zerreißversuchs. Hier lassen sich also keine Gli'ih- 
vorgänge ausführen, obwohl mancher Gießer wohl 
schon Umschau gehalten hat, um zu erfahren, was 
gegen das Reißen eines großen Zahnrades oder einer 
Riomscheibo oder einer Kollergangsplatte zu machen 
sei. Vielfach hat dieser Ausblick dazu geführt, s ta tt 
Gußeisen Stahlfonnguß anzuwenden. Dem Eisen
gießer bleibt also nichts anderes übrig, als die oben
erwähnten Hilfsmittel anzuwenden. Gußeisen setzt 
allerdings auch einen viel größeren Widerstand dem 
Reißen entgegen als Stahlformguß. Wenn eben 
gesagt wurde, daß Eisengußstücke nicht geglüht 
werden können, so ist dies nicht im vollen Umfange 
richtig. Temperstahl- und schmiedbare Gußstücke 
werden geglüht. Hier handelt es sich allerdings um 
eine chemische Umwandlung, welche zur Tcmper- 
kohleausscheidung, auch zu einer Verminderung des 
Kohlenstoffgehaltes führt; aber unzweifelhaft kommt 
es auch bei diesem Glühen zu einer Verminderung 
oder Beseitigung der Spannung, welche bei dem 
weißen Bruchgofüge und der hohen Schwindungs
ziffer sehr groß ist und sich bei unvorsichtiger Hand
habung des Betriebes sogleich in einem Reißen 
äußert, Mit der Temperkohleausscheidung werden 
wir uns hernach noch zu beschäftigen haben.

Noch eine andere Ausnahme besteht: Die amerika
nischen Eisenbahnwagenräder* werden unm ittelbar 
nach dem Guß ganz oberflächlich vom Saude gereinigt 
(die Eingüsse sind vorher abgeschlagen) und in 
Tempergruben zu 10 Stück aufeinandergetürmt. Die 
Grube 'wird m it einem Deckel dicht geschlossen. 
Diese aus feuerfesten Steinen gemauerten kreis
runden Gruben nehmen, ebenso wie Durcliweichungs- 
gruben, die ausgestrahlte Wärme der rotglühend ein
gesetzten Räder auf und geben sie später wieder ab, 
wenn die Räder kälter geworden sind.

Man kann den Vorgang auch in folgender Weise 
darstellen: die Räder sind im Innern noch flüssig, 
außen bereits kalt. Nunmehr wird dio Ausstrahlung 
durch die Gegenwärmestrahlung der Wände der 
Gruben gehemmt, und es findet ein Wärmeausgleich 
zwischen außen und innen statt. Die Räder bleiben 
vier bis fünf Tage in den Gruben und sind dann kalt. 
Kurz nach dem Einsetzen beobachtet man ebenso wie 
bei Stahlblöcken ein Aufleuchten der Oberfläche.

Die Räder sind nunmehr befähigt, die außer
ordentlich scharfen Abnahmeprüfungen zu bestehen. 
Es werden einige Räder herausgegriffen und so, wie 
sie sind, m it Roheisen umgossen. Sie dürfen dabei 
nicht springen. Dann worden Schlagversuche unter 
einem Fallwerk angestellt, bis die Zertrümmerung

* Vgl. O sann: Die Eisenindustrie der Vereinigten 
Staaten von Nordamerika. Zeitschrift für Berg-, Hütten- 
und Salinenwesen 1906, Abhandlungen, S. 198/221.
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erfolgt. Ein Glühen in dem oben beschriebenen 
Sinne ist es nicht, aber man kann sieh vorstellen, 
daß die Abkühlung auf diose Weise streng geregelt 
wird und nicht einige Teile des Gußstücks früher, 
andere später abkühlen und doshalb verschieden 
schwinden.

Sind nun die Querschnittsformen und Abrun- 
dungskurvon von vornherein m it der peinlichsten 
Sorgfalt und nach Ergebnissen großer Versuchs
reihen entworfen, so kann man sieh denken, daß 
tatsächlich keine äußere Spannung im Rade besteht. 
Aber die Räder haben ganz hervorragende Festig- 
keitsoigonschaften durch das Glühen erhalten. Man 
könnte ja  sagen: weil eben jede Spannung ver
schwunden ist. Aber es ist wahrscheinlich, daß im 
Inneren Veränderungen eingetreten sind, bei denen 
sich Gefügebestandteile, vielleicht unter Zerlegung 
chemischer Verbindungen, ausgeschieden haben und 
dadurcli eine Gleichgewichtslage geschaffen ist; 
dann ist auch die innere Spannung beseitigt. Nun
mehr soll uns diese beschäftigen. Wir müssen zu
nächst den Begriff der „Unterkühlung“ heranziehen.

Bekanntlich kann man Wasser unter den Gefrier
punkt abkühlen, wenn man jede Erschütterung forn- 
hält. Bei der geringsten Erschütterung tr i t t  aber Eis
bildung plötzlich durch die ganze Masse hindurch ein. 
Das Eis sieht aber dann anders aus wie dasjenige, 
welches langsam entstanden ist. Es ist ein amorpher 
Körpor und läßt ebensowenig wio Glas Kristalle er
kennen. Allen so plötzlich erstarrten Körpern wohnt 
eine S p a n n u n g  inne. Die Moleküle sind in einer 
Zwangslage, gespannten Federn vergleichbar, fest- 
gehalten. Ein Stoß geringfügiger Art führt oft eine 
vollständige Trennung herbei.

Lösungen oder Schmelzen neigen in verschiedenem 
Maße zu Unterkühlungen. Flüssiges Roheisen neigt 
mehr zur Unterkühlung als Flußeisen. Solches, das 
viel Mangan enthält, neigt außerordentlich dazu. 
Es läßt sich tief unter den Schmelzpunkt kühlen und 
erstarrt dann plötzlich, ohne Zeit zu finden, seine 
Gofiigebestandteile in Kristallen spannungslos an- 
zuordnen. Solches Eisen — es handelt sich also um 
weißes graphitfreies oder graphitarmes Eiseil — ist 
spröde und reißt leicht. Wird der Mangangehalt 
etwas höher, so ist es infolge dieser Spannung über 
und über m it Rissen durchsetzt, in welche der Sauer
stoff der Luft eindringt und Oxydschichten erzeugt. 
So sind dio Anlauffarben bei allen weißen Rohoisen- 
gattungen zu erklären, dio besonders gut bei Stahl
eisen, Spiegeleisen und Ferromangan ausgeprägt 
sind. Bei Ferromangan besteht zuweilen die eigen
tümliche Erscheinung, daß es zu Pulver zerfällt, 
wenn man es nicht unter Dach aufbewahrt. Sonne 
und Regen müssen abgehalten werden — warum? — 
weil Spannungen vorhanden sind. Es bedarf nur 
eines leisen Anstoßes, um sie in Wirkung treten zu 
lassen. Als Anstoß genügt aber die geringe Tempera
turänderung infolge eines Regentropfens. Ander
seits läß t sich ein Gußstück aus Spiegeleisen 
durch Verschleppung der Abkühlung zu einem außer

ordentlich festen, dabei sehr harten Gußstück um
gestalten. Dem Verfasser* gelang es, indem er den 
Sclimelztiegel im Ofen, unter Zugabe von Braun
kohlenbriketts, ganz langsam erkalten ließ, dio E r
starrung so zu verschleppen, daß ein spannungs
freier Eisenkörper erfolgte, dessen Oberfläche m it 
abgeschiedenem Garschaumgraphit bedeckt war, 
und das auch im Bruchgefüge starke Graphits 
abscheidung zeigte. Hier hatte die Absebeidung des 
Graphits zu der natürlichen Lagerung der Moleküle 
geführt. Das Gußeisen war außerordentlich fest und 
zähe. Tatsächlich wurde auch ein Fallbär, unter 
Benutzung der verschleppten Erstarrung, aus mangan- 
reicher Gattierung m it bestem Erfolg in einer 
holländischen Gießerei hergestellt.

Der Schmelzversuch ist außerordentlich lehrreich. 
Es sind Spannungen beseitigt, die wir als innere be
zeichnen müssen, und die m it den äußeren Spannun
gen infolge von Schwindungserscheinungen nichts zu 
tun haben.

Denkt man an schmiedbaren Guß, so gelangt 
man auf diesem Wege zu einer Erklärung des Um
standes, daß durch das Tempern Gußstücke erzielt 
werden, die frei von jeder Sprödigkeit sind, ja  noch 
mehr, eine Verschiebung der Moleküle gestatten, 
ohne ihren Zusammenhang zu verlieren, d. h. dehnbar 
und schmiedbar sind. Das für ihre Herstellung ver
wendete weiße Roheisen neigt zur Unterkühlung; 
durch Glühen wird sie wieder beseitigt, indem 
gleichzeitig der Kohlenstoff in d ie  Zustandsform 
gelangt, welche dem spaimungslosen und dehnungs
fähigen Zustande entspricht, d. h. in die Form der 
Temperkohle. Auch wenn es sich nicht um die Roh- 
eisenzusammerisetzung handelt, wie sie dem schmied
baren Guß entspricht, kann doch etwas Temperkohle 
durch Glühen ausgeschieden und die Sprödigkeit ge
nommen werden. (W ü st gelang es, das Einguß- 
stiiek eines Dampfzylinders zu schmieden.) Tempcr- 
kohle wird zweifellos auch neben Graphit bestehen 
können, wenn auch dio Technik des Temperstahl
gusses ein graphitarmes oder nahezu graphitfreies 
Gußeisen verlangt

Leider scheitern alle Untersuchungen auf dem 
Wege zur Temperkohle an der Unmöglichkeit, 
Temperkohle und Graphit durch chemische Hand
griffe zu trennen. W ir tappen deshalb im Dunkeln 
und können nur Vermutungen aussprechen. Wir 
sagen immer „G raphit“ und müßten von Rechts 
wegen „G raphit +  Temperkohle“ sagen.

Wir wissen, daß die Graphitausscheidung etwas 
unterhalb der Erstam m gstem peratur einsetzt und 
bald ihren Abschluß erreicht, die Temperkohle
ausscheidung in viel niedrigerer Tem peratur und 
viel langsamer vor sich geht, und daß Temperkohle 
viel feinkörniger als Graphit ist. Vielleicht g ibt 
der Gehalt an Temperkohle bei einigen Gußstücken 
die Erklärung für ihre 'ausgezeichneten physi
kalischen Eigenschaften.

* St. u. E. 1907, 23. Okt.. S. 1529; 1910, 4. Nov.,
S. 1018.
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Dazu gehören auch die erwähnten Eisenbahn
wagenräder aus Hartguß. Es kann unmöglich Zufall 
sein, daß solche Gußstücke ganz oder zum großen 
Teil aus Holzkohlenroheisen hergestellt werden. 
Liegt die Sache vielleicht so, daß im Holzkohlen
roheisen der Kohlenstoff in einer anderen Form gelöst 
ist, die leichter zur Entstehung von Temperkohle 
führt?  Das wäre nicht unmöglich. Die Tem peratur 
ist im Holzkohlenhochofen viel niedriger, und Holz
kohle verhält sich beim Zementieren auch ganz 
anders wie Koks. Auch nimmt das ELsen im Holz
kohlenhochofen bei gleicher chemischer Zusammen
setzung tro tz  der niedrigeren Tem peratur viel mehr 
Kohlenstoff auf. Es zeigt auch einen feinkörnigen 
Bruch, wie er bei Koksroheisen für Gießereizwecke 
nur bei Ansfalleisen besteh t Das alles deutet auf 
große Unterschiede bei den Kohlungsvorgängen. 
Wir wissen ja  nicht, in welcher Form oder Verbin
dung der Kohlenstoff in flüssigem Eisen gelöst ist. 
Die Behauptung, daß es Eisenkarbid sei. ist nach 
H e y n , dem wir den Nachweis der Graphitausschei- 
dung nach der Erstarrung verdanken, durch nichts 
bewiesen. Bejaht man die obige Annahme, so hätte 
man die Erklärung für die Ueberlegenheit des Holz
kohlenroheisens, nach der wir immer suchen /

Hochofenleute, welche den alten Holzkohlen
hochofenbetrieb auf Gußwaren kennen, werden 
immer seltener, und so kommt es, daß es schwer 
fällt, diese Vorzüge den Fachleuten klarzumachen. 
Wenn man aber an die amerikanischen Hartguß
räder, an gußeiserne Geschützrohre, an Hartguß
walzen für edle Zwecke, auch an Stahlwerkskokillen 
aus Holzkohlenroheisen denkt, so kann man sich 
doch einen Begriff davon machen. Bei den H artguß
stücken ist eine sehr große Oberfiäehenhärte m it 
großer mechanischer Festigkeit gepaart.

Eine bemerkenswerte Tatsache ist noch zu be
richten: Als man einmal die mehrfach erwähnten
amerikanischen Hartgußräder* in überhitzten Gruben 
glühte, wurde die Temperkohleausscheidung so stark, 
daß die Eigenschaft der Dehnbarkeit und Schmied
barkeit zutage trat. Dieser Vorgang gab Veranlassung 
zu Er'indung des Herstellungsverfahrens der Biack- 
heart-Gußstüeke, d. h. in Sandpaekung geglühter 
Gußstücke besonderer Zusammensetzung. So weit 
braucht und darf es für gewöhnlich nicht kommen, 
aber es kann doch in den Glühgruben so viel Tem
perkohle ausgeschieden werden, daß das Gleich
gewicht hergestellt oder, m it anderen Worten, die 
„innere Spannung“ beseitigt ist. Die Zusammen
setzung der Hartgußräder paßt auch ganz gut, denn 
es ist wenig Silizium und Mangan vorhanden.

Auch gußeiserne Geschützrohre und die edelsten 
Hartgußwalzen haben geringen Mangangehalt, und 
wenn diese Teile auch nicht geglüht werden, so wäre 
es immerhin denkbar, daß die schon während des 
langsamen Abkühlens erfolgende Temperkohleaus- 
scheidung dadurch begünstigt würde.

-* VgL O sann: Ueber Feistigkeit des Gußeisens.
St u. tL  1902, 15. N ot., S. 1236, ~

Läßt man Gußstücke in der Form erkalten oder 
verzögert ihre Abkühlung in anderer Weise, z. B. 
durch Einstellen in die in der Gutehoffnungshütte 
eingeführten L oehnerschen  Trockengruben, so er
fahren sie eine Gefügeverbesserung, die sich gerade 
bei Stahlwerkskokillen bemerkbar macht. Sind 
bloß äußere Spannungen beseitigt? Auch bei so ein
fachen Teilen wie Stahlwerkskokillen kann durch 
beschleunigte Abkühlung an der Außenfläche 
stärkeres Schwindmaß entstehen und zu äußerer 
Spannung führen. Aber es ist auch denkbar, daß die 
Kristalle Zeit haben, sich in einer ungezwungenen 
Lage anzuordnen. Vielleicht scheidet sich auch 
Temperkohle aus oder der ausgeschiedene Graphit 
ist feinkörniger und gleichmäßiger im Querschnitt 
verteilt; dann wäre ein Teil der Gefügeverbesserung 
auf die beseitigte innere Spannung zurückzuführen.

Bei Stahlformguß und Schmiedestücken hat man 
sehr viel m it der Beseitigung innerer Spannung zu 
tun. Dies äußert sich darin, daß man beim Glühen 
nicht allein die äußere Spannung entfernt, sondern 
auch das Gefüge verbessert. Um ersteres zu tun, 
genügt wohl meist schon eine Tem peratur von 600° G 
oder wenig höher, aber um die innere Spannung zu 
beseitigen, muß man höher erhitzen.

Es besteht eine Beziehung zum Kohlenstoff und 
Mangangehalt im Zusammenhänge m it den kritischen 
Punkten des Eisens. Nach O b erh o ffe r*  kann 
man den Punkt Ac* (den obersten Haltepunkt) zu
grunde legen, um die G l i ih te m p e ra tu r  fü r  
S ta h lfo rm g u ß s tü c -k e  zu finden, muß allerdings 
berücksichtigen, daß Mangan und andere Körper 
den H altepunkt erniedrigen. Man kommt z. B. bei 
einer Zusammensetzung von 0,27 %  C, 0,88 %  Mn, 
0,28 %  Si atif 846“ C. Tatsächlich hat der Ge
nannte bei 8 5 0 0 C die gleichmäßigste und feinste 
F e r r i tk o r n b i ld u n g  gefunden. Glühte man bei ge
ringerer Temperatur, so bestand noch grobkörniges, 
martensrtisches Gußgefüge (sich kreuzende Nadeln). 
Glühte man bei höherer Temperatur, so bestand 
auch wieder gröberes Korn.

1 Nach H erron**  soll die Glühtemperatur etwas 
oberhalb des Haltepunkts hegen, und zwar bei
einem Kohlenstoffgehalt unter

0,12%  bei 875 bia 925° C,
0,12 bia 0,29%  „ 840 „ 870° C,
0,30 „ 0,49 % „ 815 „ 840° G.

Diese Temperaturen gelten für gewöhnlichen Mangan- 
gehalt. Bei höherem Mangangehalt soll die Glüh
tem peratur niedriger sein.

Die von Oberhoffer mitgeteilten Gefügebilder 
lassen deutlich erkennen, daß das Gußgefüge voll
ständig verschwunden und einem gleichmäßigen 
Kom gewichen sein muß. Aeußerlich drückt sich 
dies durch Verbesserung der Festigkeitseigenschaften 
aus. Oberhoffer fand vor und nach dem Glühen bei 
850* C und nachfolgendem langsamem Abkühlen ohne

* VgL St. n. E. 1912. 30. Mai, S. 889.
** VgL S t u. E. 1912, 7. März. S. 407.
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Sprung) eine Zerreißfestigkeit von vorher 47, nach
her 52 k% Fließgrenze 23 bzw. 28 kg/qmm, Dehnung 
8  bzw. 22 % , Kontraktion 14 bzw. 29%. Das Bruch
gefüge war dem des sehnigen Schmiedeisens gleich.

Die in der Praxis genannten Temperaturzahlen 
widersprechen sich vielfach, was auch nicht über
raschen kann, da die gewöhnlichen Anforderungen 
meist schon bei weniger sorgfältig geführtem Glühen 
erreicht werden. Auch greifen oft Werke zu höheren 
Temperaturen, um ein schnelleres Eindringen der 
Wärme in das Innere der Gußstücke zu begünstigen, 
also um an Glühzeit zu sparen. Aber man kann aus 
einer Zusammenstellung der verschiedenen Werte 
doch schließen, daß die meisten Werke 800 bis 
1000° C für die richtige Temperatur halten. Die 
höchste angewandte Tem peratur ist 1050° C. Bei 
härterer Beschaffenheit gilt eine Temperatur, die der 
unteren Grenze näher liegt. Wahrscheinlich ist 850° C 
unter gewöhnlichen Verhältnissen das Richtige, "j

Bei allen diesen Glühverfahren ist es sehr wichtig, 
daß auch der kleinste Luftzug abgehalten wird. 
Eine gute Sandabdichtung ist unerläßlich. Jede Zug
luft, die durch einen Spalt eindringt, kann Spannung 
und Gefügeveränderung im Gefolge haben. Bringt man 
die Stücke noch gußwarm in den Ofen, so kann man 
an Glühzeit sparen, in einem Falle ergab sich eine 
Gesamtdauer von 28 Stunden s ta tt 80 Stunden.

H at man sehr schwierige Abnahmebedingungen 
zu erfüllen, so muß man „ V e rg ü te n “ , d. h. Ab
schreckverfahren unter nachträglichem Anlassen, 
einführen. Bei S c h m ie d e s tü c k e n  hält man auf 
eine bestimmte, vorher genau zu ermittelnde Tempe
ratu r; dann wird in Oel oder Wasser abgeschreckt 
und unter Zugrundelegung einer wiederum genau zu 
regelnden Anlaßtemperatur geglüht. Schließlich läßt 
man das Stück im Ofen erkalten.

Dieses Verfahren ist nicht für G u ß s tü c k e  üblich. 
Wan begnügt sich m it einem Temperatursturz im 
Glühofen. Ein Werk verfährt dabei folgender
maßen: Man öffnet den bis auf 820° C gebrachten 
Glühofen und läßt die Tem peratur auf 550" C fallen. 
Dann schließt man den Glühofen und läßt die weitere 
Abkühlung in gewohnter Weise erfolgen. Wenn es 
irgend angeht, wird dabei das Stück aus dem Glüh
ofen herausgezogen und der Temperaturabfall durch 
ein Le-Chatelier-Pyrometer, das ohne Umhüllung in 
ein vorher gebohrtes Loch eingesetzt wird, abgelesen. 
Inzwischen ist auch der Ofen so behandelt, daß er 
auf 550° C abgekühlt ist. Nunmehr bringt man das 
Stück wiederum in den Ofen und läß t es in gewöhn
licher Weise erkalten.

W ürde man die Abkühlung bis zum Erkalten 
außerhalb des Glühofens vor sich gehen lassen, sowürde 
man wieder äußere Spannungen hineinbekommen; 
denn an der Außenfläche erfolgt schnellere Abkühlung 
und deshalb stärkere Schwindung als im Inneren.

Die Wirkung solcher Verfahren zum Vergüten der 
Gußstücke wird verständlich, wenn man sich folgende 
Erscheinungen vergegenwärtigt: E rhitzt man Eisen 
lange Zeit über 900° C hinaus, so wird es spröde.

Man hat das Eisen übermüdet. Kesselbleche können 
dadurch so spröde werden, daß man eine Ecke 
m it dem Hammer abschlagen kann. Gegen diese 
Sprödigkeit hilft entweder Erhitzen auf 1000" C 
und starke mechanische Bearbeitung oder Erhitzen 
auf hohe Temperatur und Abschrecken. In unserem 
Falle hat das langsame Abkühlen der Gußstücke in 
der Form eine solche Uebermüdung bewirkt und 
das Gefüge nachteilig beeinflußt, was bei sehr hohen 
Anforderungen an das Material zur Geltung kommt.

Wie dem auch sei, man muß durch ein Abschrecken 
den Molekülen einen Stoß versetzen, dam it sie sich, 
aufgerüttelt aus ihrer Trägheit, so lagern, wie es 
die Anziehungskräfte zwischen ihnen wollen.

Eine auffallende Tatsache besteht insofern, als 
Schmiedestücke von vielfach gleicher chemischer 
Zusammensetzung eine ganz andere Behandlung 
beim Vergüten erfahren müssen wie Gußstücke. Man 
erhitzt erstere nur so weit, bis der unterste Halte
punkt Aci erreicht ist, besser gesagt, bis der Perlit 
vollständig verschwunden ist, schreckt dann un
m ittelbar in Oel oder Wasser ab und läßt an. Die 
Anlaßtemperatur ist sehr verschieden und richtet 
sich ganz nach den zu erzielenden Eigenschaften 
und der N atur der Schmiedestücke.

Näher auf diese Vorgänge einzugehen, ist hier 
nicht statthaft. Es sei nur auf die Einwirkung 
mechanischer Bearbeitung hingewiesen, welche natur
gemäß eine ganz andere Anordnung der Moleküle 
im Gefolge haben muß.

Es ist auch zu beachten, daß Oberhoffer nicht 
ein eigentliches Vergüten ausgeübt hat, er hat „ohne 
Sprung“ abkühlen lassen. Leider ist es bis je tzt 
nicht au'geklärt, was der obere Haltepunkt mit der 
Gefügeveränderung zu tun hat. Wir müssen uns hier 
an die Erfahrungsergebnisse halten.

Zum Schluß sei noch ein Hinweis gegeben: Be
ansprucht man Eisen- und Stahlgußstücke bei ihrem 
Gebrauch durch Erwärmen und noch mehr durchTem- 
peraturwechesel, so werden sich äußere und innere 
Spannungen ganz besonders bemerkbar machen. 
Ich bitte die Männer der Praxis, darüber nachzu
denken, ob man nicht in den angedeuteten Rich
tungen bei der Herstellung solcher Gußstücke zu 
Fortschritten gelangen kann.

Z u s a m m e n fa s su n g .
Aeußere Spannung tr i t t  auf, wenn die Schwindung 

gehemmt wird oder in verschiedenen Teilen des 
Querschnitts verschieden ist. Es werden die Gegen
maßnahmen besprochen. Innere Spannung besteht, 
wenn die Moleküle nicht so gelagert sind, wie es 
dem inneren Gleichgewicht entspricht. Die Aus
scheidung der Temperkohle, des Graphits, die Ge
fügeverbesserung durch Glühen, gegebenenfalls unter 
Anwendung eines Temperatursturzes, kennzeichnen 
die Beseitigung innerer Spannung.

Es wird auf Grund des Gegensatzes zwischen 
Temperkohle und Graphit eine Hypothese zur E r
klärung der hervorragenden Eigenschaften des 
Holzkohlenroheisens aufgestellt.
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Die W ertberechnung im G ießereiw esen.
Von Fabrikorganisator R ic h a rd  D ö ll in Köln,

( S c h l u ß  von Seite ISßii)

W ir wollen nnn die Aufteilung der Unkosten 
(ygl. Zahlentafel 1 auf S. 1966 7) näher be

trachten, Hierbei spielt nicht nur die möglichst rich
tige Verteilung, sondern auch die Reihenfolge eine 
wichtige Bolle. Kein Betrieb darf auf Kosten 
oder zugunsten eines anderen Betriebes verbilligt 
oder verteuert werden.

Ich verfolge in meiner Praxis die hier w'ieder- 
gegebene Beihenfolge:

Zuerst wird die A r b c i te r v e r s ic h e ru n g  verteilt 
und dann die einzelnen Posten, wie sie in der Tafel 
nacheinander aufgeführt sind. H ier findet sich 
un ter „W eih und Handel“  ein Gesamtbetrag von 
26 000 »ft, in dem die Arbeiterversicherung m it 
3300 »ft angeführt i s t  Diese 3300 »ft werden nun auf 
die einzelnen Betriebe verteilt, und zwar im Verhält
nis zum Lohn.

Die Kosten für D a m p fk e s s e l  setzen sieh zu
sammen aus Abschreibungen, unproduktiven Löhnen 
usw. Vom Dampf wird ein Teil für die Heizung, ein 
anderer für die K raft verb rauch t D er Unterschied 
der Kohlenbosten von W inter und Sommer ergibt, 
roh genommen, das Verhältnis für die Heizungskosten. 
Natürlich lassen sich diese auch genau festst eilen. 
Ich habe in der Tafel 7628 .ft auf K raft und 650 .ft 
auf die Heizung v erte ilt

Bei der K r a f t a n la g e  müssen die Kosten für 
die Transmissionen und die Riemen mitbeTficksxch- 
tig t werden, und nun werden die Oesamtbosten der 
Kraftanlage nach 3faßgabe der für jeden Betrieb 
gebrauchten K raft, also Pferdekräfte x  Verbraoehs- 
stunden, v e r te ilt W ichtig Ist, daß m an sich War
m acht, daß diese Verteilung stets den wirklichen Ver
hältnissen entsprechen muß. D aß dies nicht immer 
leicht ist, zeigt folgender F all: E in Betrieb sei in vier 
Abteilungen gegliedert, von denen Abteilung A 25, 
B 30, C 35, D 10 Anteile verbraucht. Je tz t soll der 
Betrieb D m it zehn Anteilen ausfallen, wie es z. B. in 
einer chemischen Fabrik der Fall war, die ich bear
beitet habe. Was m nß nun geschehen ? Sollen die 
übrigen Betriebe diese Kraftkosten m it übernehmen? 
Da weigern sie sich mit R echt; sie sagen: „W arum  
sollen wir je tz t teurer arbeiten als früher?“  Man 
muß in solch einem Falle den AnsfaD als Verlust 
buchen. Im  übrigen empfehle ich, stets für die ein
zelnen Betriebe die K raft zn indizieren. Durch das 
Abschätzen werden häufig sehr große Fehler begangen. 
In  unserer Tafel seien die Kosten der Kraftanlage 
m it 9605 M angenommen. Die VerteOnng « fo lg t, 
wie angegeben, m it 2500 JC für Schmelzen», 1000 Jt 
für Sandauffeeiritong usw.

In  gleicher Weise m uß der Verbrauch für die 
B e le u c h tu n g  verteilt werden. W ird der Strom 
von einem Bernden Kraftwerk bezogen, dann • er

scheinen die Aufwendungen unter „Befriebamaterial“, 
D ort erscheint auch die U nterhaltung der Beleuch
tungskörper, dagegen U nterhaltung der Leitungen 
und die Kosten der Reparaturen unter „R epara
turen“ . Natürlich müssen die Anzahl der Lampen 
und die Brenndauer der Lampen genau festgestellt 
werden. Die Kosten der Beleuchtung erreichen den 
B etrag von 3750 »ff. Nach dem Grundsatz, daß jeder 
Betrieb so belastet werden soll, wie sein wirklicher 
Anteil daran sich stellt, ergibt sich nach den vor
stehend entwickelten Grundsätzen für die Verteilung, 
daß 50 »ff auf die Schmelzerei, 50 »ff für die Sand
aufbereitung, 1000 »ff für die Former, 100 ,ff für die 
Kernmacher. 100 »ff für die Putzer, 250 .ff für 
Tischlerei, 1600 J f  für Maschinenfabrik, 50 .ff für 
Kraftanlage, 1000 .ff auf allgemeine Fabrikations- 
Unkosten, 150 »ff für Lager und 300 .ff für Kontor 
zu nehmen sind.

Bei der H e iz u n g  richtet man sich am besten nach 
deT Boden fläche. Aber auch die verlangte T em peratur 
spielt eine Rolle. Die Fabrik wird nicht so sta rk  ge
heizt zu werden brauchen wie die Bureaus. Im  all
gemeinen wird aber schon die Fläche einen hin
reichend guten Maß-fab für die Verteilung ergeben.

Nun kom m t eine Art der Unkosten, die ich als 
„ U n k o s te n  a u f  d a s  G ew ich t“  bezeichne; das sind 
die Kosten des Entladens und des Verladen?. Hier
un ter fallen auch Fuhrwerk, Geschirr, Fraehiauslagen 
und Löhne für den T ransport Jede W are muß für 
die Fracht, die für die Herbei-chaffung erforderlich 
ist, belastet werden. E? ist durchaus falsch, daß man 
ein allgemeine1 Fraeht-Unkorfenkonto führt. Man 
soll such bei den Oewichfekosten berücksichtigen, 
daß W erkstätten, die ungünstig liegen, riefet m it 
den GewicfetstranspOTtkosten belastet werden, die 
Wegfällen würden, wenn der Betrieb einen günstigeren 
P latz erhalten würde. Denn schließlich m uß doch 
in jedem Werke ein Betrieb ungünstiger liegen als 
die anderen. F ü r diese m  der N atur der Anlage be
gründete Verschiedenheit darf ich aber diesen Be
trieb nicht ungünstiger stellen. H ierunter fallen 
auch die Kosten für Krane und Hebezeuge. Diese 
Maschinen sind nicht dazu da, den Betrieb zu ver
teuern. sondern sie sollen ihn verbilligen. E in Meines 
S tück wird vielleicht verhältnismäßig höhere Beför
derungskosten beanspruchen als ein größeres Stück. 
Das kann m an aber nicht so haarscharf auseinander- 
haften. Ich gehe so vor, daß ich einen Satz ermittle, 
der außer Frachtkosten auf die ankomm enden W aren 
unm ittelbar beim Einkauf aüfzureehnen ist. Dieser 
Betrag wird dem gesamten Kostenbetrag; des 
Betriebes vorab schon gutgeschrieben. Wenn also 
z. B. eine Warenkosienrechinrng emlänft, dann 
sage ich, die Ware_kosiet lau t Rechnung so und se
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vife!, F racht *« viel, und nun kommt für ICO kg fein 
bestimm ter Salz hinzu, der ich an? den Büchern 
festgestellt habe, und am  diese« Satz schlage ich 
noch auf, Nun bleiben noch gewisse Bcstkosten 
in dieser Groppe übrig, Irn allgemeinen sagt man, 
daß diese Kosten auf die W arenbearbeitang auf- 
geschlagen werden müssen, weil der Transport doch 
in der Hauptsache die Waren zur BearfoeitungssteHe 
bringt, Das würde aber häufig nicht richtig sein, 
weil eine W ard diese Unkosten nicht erhalten würde 
und eine andere zu viel, ich  folge meiner Erfahrung 
und schlage die H älfte dieser Unkosten auf den 
W ert der W are und die andere H älfte auf die all
gemeinen Unkosten, Den W ert der W are allein darf 
m an nicht nehmen, denn hei Hochkonjunktur würde 
der Satz die Waren zu sehr verteuern und hei billigen 
Preisen nicht genug belasten. Ich verteile also den 
liest der Unkosten zur Hälfte auf die Herstellung 
und zur Hälfte auf den Handel, Die Fehlergrenze, 
die dann übrig bleibt, ist. nicht, sehr groß.

Die Kosten der B a g e r v e r w a ltu n g  müssen ent
sprechend der Art des. Geschäftes verteilt werden. 
Is t es erforderlich, daß große Vorräte gehalten wer
den, dann müssen die Artikel gleichmäßig an den 
Kosten teilnehmen'. Sind nur einzelne Materialien 
und Fabrikate vorrätig zu halten, dann fallen die 
Lagerkosten natürlich nur diesen zur Last. Ich habe 
die H älfte der Lagerkosten von SfioO J f  rn diesem 
Falle auf die Herstellung und [die Hälfte auf den 
Handel genommen.

In der Spalte „ K o n to r“  sind die Kosten 
der Verwaltung enthalten, in der Hauptsache die 
Gehälter. Die Gehälter der Betriebsbeamten müssen 
dem Betriebe belastet werden, und was übrig bleibt. 
(„K ontor, Best“ ), sind die Kosten der allgemeinen 
Verwaltung. Ich habe tri der Tafel angenommen, daß 
die Buchhaltung nur den Gesamtposten der ans- 
gezahften Gehälter erhält, so daß die Gehälter der 
einzelnen Beamten geheim gehalten werden.

Die nächste Zeile behandelt einen sehr schwierigen 
Gegenstand, nämlich d ie  Z in se n . Zu unterscheiden 
sind: Kapitafzin.sen und laufende Zinslasten lürfehlen- 
de< K apital, Vielfach wird gesagt, daß erst eine 4- bis 
uprozentige Verzins u ng des A nlagefcapitals Vorhand en 
sein müsse, ehe der Verdienst anfängt. Das ist aber 
nicht richtig. Wenn z. B, eine Aktiengesellschaft mit 
einer Million ,«  Aktienkapital nur 50 000 ,ff auf dem 
Verlust- und Gewinnkonto übrig behält, dann k t  
das verdient, und stellt eine mäßige Kaprtafverzin- 
sttng dar. E ine Verzinsung des. Kapitals darf rn den 
Selbstkosten nicht enthalten sein. Denn wenn ich z, B, 
die Selbstkosten ermitteln will, und ich rechne eine 
uprozentige Kapital Verzinsung hinein, so brauche ich 
ein ganzes Ja h r nichts verkauft zu haben und keinen 
Umsatz gehabt zu haben und würde doch am  Schlüsse 
des Jahres in meinen Büchern einen Gewinn von 
50 000 .Ä finden. Das ist eine ganz logische Rechnung. 
Ich stehe auf dem Standpunkte, daß bei Hineinrech
nungeiner Verzinsung des Kapitals in die Unkosten 
bei der eben erwähnten Aktiengesellschaft die fertig

erzeugte Ware um 40 bis 50 000 „(( für die Inventur 
zu hoch bewertet, würde, je nach dern Zinssatz! Ich 
hätte  mir also gegen meine tatsächlichen Kosten 
gewissermaßen einen Gewinn auf Vorschuß verschafft, 
und das darf doch nicht sein. Auch die Vorschriften 
des Handelsgesetzbuches widersprechen dem. Nun 
sagen aber andere, ich rnuß doch mindestens 5 %  
Verzinsung von meinem Kapital haben. Das ist eine 
ganz andere Sache, Dann muß m an diese 5 %  Kapital- 
Verzinsung bei den M in d e s tv e rk a u f s p re is e n  be
rücksichtigen, W ir müssen, nachdem wir die Selbst
kostenrechnung fertig haben, fest stellen, welcher 
Preis gefordert werden muß, dam it das Kapital sich 
m it 5 %  verzinst.

Jetzt, kommen die laufenden Zinslasten für nicht, 
ausreichendes eigenes Kapital. Man kann sagen, daß 
diese Zinsenfast dem Geschäftsbetriebe als Strafe 
dafür aufgebürdet wird, daß der betreffende Besitzer 
nicht genügend eigene Mittel hat.. Diese Zinsen 
finden sich auch in der Aufstellung. Sie stehen m it 
dem Skonto in enger Beziehung, Wenn ich heute 
von einem Kunden 10OOO.fi erhalte, und er zieht 
mir P f t%  Skonto ab, dann habe ich dagegen so
fortigen Zinsgenuß, wenn ich das Geld zur Bank 
bringe. Umgekehrt ist es, wenn ich heute von einer 
Bezahluntgfür eine Warensehuld P /2 bis 2%  abziehe. 
Das ist keine Verbilligung der Ware, sondern eine Ver
billigung der Zinsenlast.. Man darf nicht den Fehler 
machen, daß man m it solchen Berechnungen künst
lich billige Warenpreise heraus.fconsf.rnieren will. 
Denn man braucht ja  nur anzunehmen, daß ein Be
trieb nicht in der Lage is t, stets gegen Kasse zu 
kaufen, sondern einmal drei Monate Ziel in An
spruch nehmen m uß; zu anderen Zeiten, bei guten 
flüssigen Mitteln, zieht man 2 %  Skonto ab. Daraus 
ergibt sieh, daß man eine W are einmal unrichtig ver
billigen und das andere Mal unrichtig verteuern 
wurde. Der Skonto muß beim Einkauf und Verkauf 
mit den Zinsen ausgeglichen werden. Es g ibt natür
lich auch andere Fälle, wenn z. B. Gruppen be
stehen, bei denen eine m it drei Monaten Ziel und die 
andere gegen Kasse verkauft, dann muß der Skonto 
aufgeteilt werden. Die Zinsen müssen in gewissen 
Fällen sogar auch anf den W arenbestand unfertiger 
Erzeugnisse in der Fabrikation geschlagen werden. 
Eine starre Vorschrift, für die Zinsenberechnung gibt 
es aber n ic h t Das In ei n s n d ergrerUn der verschiede
nen wirtschaftlichen Faktoren muß berücksichtigt 
werden. Zur Erläuterung möchte ich einen Fall aus 
der Praxis erwähnen, den ich in einer Fabrik für 
künstlichen Dünger kennen gelernt habe. Dort, wird 
drei bis vier Monate lang ar.f Lager gearbeitet, dann 
tr i t t  im H erbst eine kurze Verkaufszeit ein, es bleibt 
aber viel auf f-ager. Im Frühjahr wird nun die 
ganze Ware verkauft. Wen ri man da die Zinsen als 
reine Unkosten betrachten wollte, würde sich ein 
ganz falsches Bild ergeben. Bei jeder Monatshifanz 
müssen die Zinsen stets m it Rücksicht auf die Hohe 
der Fahrikationshestandwerte festgestellt und auf 
die Fabrikationsbestände zugeschlagen werden. Eä
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wüide aber zu weit führen, wenn ich hierauf noch 
weiter eingehen würde. Ich möchte nur die Auf
merksamkeit auf diesen P unkt lenken, da leicht 
durch falsche Berücksichtigung dieser Frage große 
Fehler gemacht werden können.

Bei der Verteilung habe 
ich die Skonten und Zinsen 
auf den Handel genommen, 
d. h. auf die Gesamtkosten.
Die Zinsen dürfen nur dem 
aufgewandten Kapital ent
sprechend berechnet wer
den. Die Steuern werden 
halb auf die Herstellung 
und halb auf den Handel 
genommen, die Reisen ganz 
auf den Handel. Für dieses 
Beispiel soll dies richtig 
sein und ebenso die in dei 
Tafel vorgenommene Ver
teilung der Porti, Versiche
rung usw. Bei der Feuer
versicherung nehme ich 
an, daß halb der Fabrikant 
und halb der Verkäufer zu 
belasten ist. Man kann, 
je nach der besonderen 
Lage, auch eine andere Ver
teilung für richtiger halten.
Es handelt sich aber im 
allgemeinen nur um ge
ringe Beträge, so daß große 
Fehler nicht entstehen 
können. Im großen und 
ganzen wird wohl gegen die 
von mir vorgescblagene 
Verteilung der Unkosten 
nicht viel einzuwendensein.

Nun kommen wir zur 
Verteilung der allgemeinen 
W e rk s u n k o s te n  (Un
kostenzeilen 10 ), die infolge 
der Verteilung auf 16889 Jt 
angewachsen sind. Diese 
Summe ist den einzelnen 
Betrieben zu belasten. Es 
ist angenommen, daß die 
Eisengießerei m it 9677 J t ,  
die Tischlerei m it 818 M 
und die Maschinenfabrik 
m it 6394 JC an den all
gemeinen Unkosten betei
ligt sein soll. Im allgemeinen trifft man das Richtige, 
wenn man die allgemeinen Werksunkosten auf den 
Arbeitswert verteilt unter Berücksichtigung der be
sonderen Verhältnisse.

Gleichzeitig sind die A llg e m e in e n  H a n d e ls 
u n k o s te n  noch im Verhältnis der Selbstkosten der 
Ware auf die Gruppen F, B, 0, M aufzuteilen.

Schließlich sind noch die a l lg e m e in e n  U n 
k o s te n  d e r  G ie ß e re i auf die einzelnen Spal
ten zu verteilen und die M odell-Unterhaltungs
kosten und Sandbereitung aut die Formerei zu 
nehmen.

Nunmehr ist auszudrücken die Ablieferung der 
Gußerzeugung und der Arbeitsleistung von Tischlerei 
und Maschinenfabrik an die Fabrikationsbestand
werte Gruppe 4.

Darauf die Abgabe der verkauften Erzeugnisse 
an den Handel, wobei 928 .11 unverkauft übrig 
bleiben.

Zahlentafel 2. V e r g le ic h  e in e r  d u r e h g e fü h r te n  W e r tb e r e c h n u n g  
m it d en  K o s te n  n a ch  d er  B u c h fü h r u n g .

f 1
Preis 

fü r 100 k?

X

P etra?

kg

lt. Hatzen | 
fü r W ert- 

berech n n n ?  i X
lt. Buch- 
fuh rn n ?  !

____* ____ ;
Einsatz ................................................... 2 000 000 6 766 135 320 135 320
Schmelzkosten vom Einsatz . . . — 1,17 23 400 23 479

2 000 000 7 036 158 720 158 799

ab Trichter und Angüsse . . . . 300 000 7 766 24 357 |  29 350
„  W r a c k ............................................... 73 500 6 766 4 973

j V e r l u s t ................................................... 166 500 — — —

600 000 — 29 330 29 350 I

Bleibt guter Guß geschmolzen . . 1 400 000 — 129 390 129 449
F o r m e r lo h n .......................................... --- — 35 000 3 5 0 0 0  :

50 % Z u sch la g ................................
Zuschlag auf Gewicht:

--- — 17 500 17 117 '

| Kosten ohne Formkasten . . . .  
Extra für Herdguß und Betriebs

1 400 000 65,5 9 170

material ..............................................
i Extra für Kastenguß:

für Formkasten . . .  11 0,25

200 000 25 500 16 628 i

Bctriebsmaterial . . . „ 0 ,33 '/, I 200 000 58,333 7 000
1 K ern m a ch er lo h n ................................. — — 6 000 6 000 i

115 % Z u s c h la g ............................ — — 6 900 6 917 !
I P u tzer loh n .............................................. — — 7 000 7 000

40 % Z u sch la g ................................
Arbeit der Tischler (zum Teil .Mo

delle, zum Teil andere Erzeug
nisse):

2 800 2 748 1

Produktiver Tischlerlohn . . . . — — 4 000 4 000
110 % Z u s c h la g ............................ — — 4 400 4 297

Produktiver Lohn Maschinenfabrik — — 35 000 35 000 I
90 % Z u sch la g ................................. — — 31 500 30 052

Andere Hauptmaterialien . . . .
| Für Tischlerei nnd Maschinenfabrik i

296 160 

156 700

294 208 

156 700Selbstangefertigte Modelle zum Ver
kauf ................................................... i  ■

— — 452 860 450 908
Ab: Ablieferung für eigenen Bedarf — . ••• 5 908 5 908

Bleibt für V e r k a u f ............................

Darauf kommen Verkaufsunkosten: 
all? , npez. Modelle Zus.

446 952 445 000

für F 8 +  2 +  3 =  13 %von — 50 000 6 500 6 551
„ B 8 +  2 + 1 = 1 1  % - — 75 000 8 250 8 052 ¡
„ C 8 + 1 % +  1 =  10% %  „ — 100 000 10 500 10 102 |
„ M 8 +  3 % +  1 =  12% %  „ — 221 952 27 744 27 857

| — — i 499 946 497 562
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Damit ist der Zweck der Tafel 1 erfüllt. Sie hat 
das ganze Zahlenmaterial in die Werte

56551 .11 Selbstkosten der verkauften Ware F
83 052 „ „  „ „ „ B

110102 „ „ „  „  „ C
247 857 „ „ „ „ „ M
407 562 Ji gebracht, die mit

928 Ji vergrößertem Fabrikationsbestand ge
gen den Bestand zu Beginn der Rech
nungsperiode mit.

498 400 Ji den Aufwand aller Kosten ausmachen. 
Je tz t gilt es, die Formel zu bilden, nach welcher 

die Selbstkosten aufzubauen sind. Diese findet sich 
in Zahlentafel 2, und zwar sind nebeneinandergestellt

die Werte, die sich aus den abgerundeten Normal- 
S ätzen  ergeben, und die Werte, welche die Buchfüh
rung für denselben Gegenstand aufweist.

Zunächst ist aus dem Aufwand von Einsatz und 
Schmelzkosten unter Abrechnung der entfallenden 
Trichter und Angüsse sowie Wrackguß und des Vei- 
lustes durch Abbrand, Spritzen, Putzen u. a. im 
ganzen der Kostenbetrag des guten Gusses nur im 
geschmolzenen Zustand ermittelt. E s ist dabei noch 
keine Rücksicht genommen auf Gattierung und 
Kostenunterschiede, je nachdem das Gußstück 
5 % , 2 0 %  oder andere Verhältniszahlen für Trich
ter und Angüsse erheischt. Sodann kommen 
hinzu die Formkosten. Diese sind in fünf Teilen 
aufgerechnet:

1. Formerlohn mit Unkostenzuschlag auf diesen,
2. gemeinsame Unkosten, die auf jedes kg Guß 

ausnahmslos zu schlagen sind,
3. die Sonderkosten für Herdguß, der keine Form

kästen braucht, mit den für diese Gußsorte be
nötigten Betriebsmaterialien,

4. die Kosten für alle Gußsorten, welche Form 
kästen brauchen, und zwar die Kosten für die 
Formkästen gesondert, und

5. die Betriebsmaterialkosten für Kastenguß.
Dann folgen die Kosten für Kemmaehen, Putzen;

hernach kommen die Kosten der Bearbeitung in der 
Tischlerei und Maschinenfabrik. — Ich habe letztere 
Kosten nicht in mehrere Gruppen geteilt, was natür
lich nur deshalb unterlassen ist, um nicht über einen 
engen Rahmen hinauszugehen. Fügt man die Kosten 
der Hauptmaterialien hinzu, dann ergeben sich die 
Selbstkosten der Erzeugnisse in der Höhe, wie sie 
auf Lager zu legen sind und in der Bilanz bewertet 
werden müssen, wenn keinerlei Verschleierung, weder 
nach oben noch nach unten, eintreten soll.

r  Wir kommen bis hierhin 
in den Kostenauf452860.fi 
nach den Kalkulationsnor
men und auf 450 908 Ji 
laut der Buchführung. Der 
Unterschied von 1952 Ji 
ist zulässig, weil man beim 
Kalkulieren doch m it Aus
fällen zu rechnen hat, die 
sich in der Praxis des Rech
nens heraussteilen. Nach 
Abrechnen der Werte für 
eigenen Bedarf (d.h. Werk
zeugreparaturen u. dgl., die 
auch zu veranschlagen 
sind), bleiben die Selbst
kosten des betätigten Ver
kaufs übrig.

Auf diese sind die Ver
kauf sunkosten zu schlagen; 
sie stellen sich für jede E r
zeugungsgruppe verschie
den, wie aus Tafel 1 er

sichtlich, und sind zerlegt in allgemeine, die ohne 
Unterschied der Erzeugnisgruppe gleich bleiben, 
und besondere, wobei die Modellkosten abgetrennt 
sind, um die Gestehungskosten berechnen zu können, 
wenn die Modelle kostenlos von anderer Seite gestellt 
sind. Im vorliegenden Beispiel würden

auf Gruppe F schließlich 13 %
B „ 11 %
C „ 10 >A%
-'1 „ 12»/, %

aufzuschlagen sein, um den W ert zu erhalten, unter 
dem nicht verkauft werden darf, sofern inan nicht 
bares Geld beilegen will. Denn eine Verzinsung des 
Kapitals steckt in diesen Sätzen nicht.

Am Ende dieser Rechnung kommen wir auf 
499 946 Ji Selbstkosten nach den Berechnungs
normen und auf 497 562 Ji nach der Buchhalterei. 
Bei letzterer ist also kein Pfennig daneben gekommen.

Nun habe ich zum Schlüsse noch die in Zahlen
tafel 3 wiedergegebene Berechnungstafel fürdieE isen- 
kosten zu erörtern. Es geht nicht an, das gesamte

Zahlentafel 3. B e r e c h n u n g s t a f e l  fü r  d ie  E is e n k o s te n .

bei 5 % bei 20 % bei 50 %
Einsatz, wenn Trichter nnd Angüsse 5%, 20%, 50% 

vom erziehen guten Ouß ammAchen ü  3i 
ki

Wert ! 

Ji

© ’S : 

k?

Wert !Jm &
Ve

1 W rrt 

J/

1. Für guten G u ß .............................................. 100 __ 1100 ! —  iTOO —
2. ,, Trichter und A n g ü s s e ....................... 5 — I 20 1 — 50 ! —  i

— 5 | —  | 5 1 — i
Zusammen 110 — 125 —  1155 i — . |

4. ■/„ G u ß v e r lu s te .............................................. 10 — 11 — | 14 — !
Erforderliche E in sa tz m e n g e .......................  .
Preis der Gattierung . je 100 kg M 6,760 
Schmelzkosten . „ 100 „  „ 1,17

120

_

136 160 i 1

Eisenkosten zusammen ....................K 7,036 120 0,52 136 10,79 160 13,41
Abzuziehen:

a) für Gewicht des G u ß v er lu ste s................... 10 — 11 1 — ' 1 14 * — |
b) für Gewicht und Kosten für Trichter und

Angüsse, W r a c k g u ß ........................je 6,766 l o j 0,68 J l j 1,69 55 j 3; 72

Es kostet also das vergossene Eisen ein
schließlich der Schmelzkesten und des Ge
wichtsverlustes .................................................. 100 8,84 100 9,10 i o o ; 0,69
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Einsatzeisen zusammen zu behandeln; denn es redet 
schon beim geschmolzenen Eisen wesentlich mit die 
Gattierung und das V'eihältnis der Trichter und An
güsse zum Gußstück selbst. Ich habe auf Zahlen
tafel 3 vorgerechnet, daß 100 kg guter Einsatzguß 
derselben Mischung bei

5 % Trichter 8,84 .K geschmolzen kosten
20%  „ 9,10 „
50%  „ 9,60 „

Man rechne nun selbst nach diesem Schema aus, 
wie sich der Preis bei noch höherem Verhältnis stellt. 
Aber um eines bitte ich: Man begehe nicht den 
Fehler, einfacher rechnen zu wollen, indem man sich 
der Täuschung hingibt, die Trichter und Angüsse 
sowie Wrack brauchten nicht bei der Berechnung 
in Rücksicht gezogen zu werden. Man rechne bitte 
selbst nach! Diese Zahlenafel3 ist unerläßlich für ge
naue Kalkulationen. An den W ert des guten Gusses 
schließen sieh dann an die Kosten für Formen, Kern
machen, Putzen usw. nach Zahlentafel 2.

Diese Zahlentaieln 2  und 3 sind grundlegend und 
jedenfalls zuerst unbedingt anzuwenden, dam it man

*

Aas der sich, dem Vortrag anschließenden E r ö r te 
rung erscheinen folgende Ausführungen bemerkenswert;

J. T r e u h e it ,  Sclessin bei L üttich: Allo Vorschläge, die 
bezüglich richtiger G ie ß e r e iw e r tb e r e e h n u n g e n  bereits 
und auch heute hier gemacht wurden, entstanden gewiß 
aus der sieh immer mehr und mehr bahnbrechenden Er
kenntnis, daß die allgemeine wirtschaftliche Lage, be
sonders der Eisengießereien, schon seit langer Zeit zu 
wünschen übrig läßt. Die allgemeine wirtschaftliche Lage 
der Eisengießereien steht nnn, wie auch unzweideutig 
aus den Berichten unseres Vereins seit einer Reihe von 
Jahren schon hervorgeht, tatsächlich wenig im Einklänge 
m it dem Aufwand an Leistungen, gutem Können und 
Geschäftsrisiko, wie er gerade von diesem Industriezweig 
erbracht werden muß. Auch in guten Geschäftsjahren 
hat dieselbe, abgesehen von einigen kleineren Ausnahmen, 
wenig befriedigt. D ie Ursache für den geringen wirtschaft
lichen Erfolg erkennen wir heute zum größten Teil in 
der freien und beliebigen Handhabung der Gießerei- 
wertberechnung. Um nun eine Hebung und Sicherung des 
wirtschaftlichen Ertrages der Eisengießereien herbeizu
führen, müssen wir demnach bestrebt bleiben, die V er 
s c h ie d e n h e i t  in der Gießereiwertbereehnung, welche 
uns gegenseitig trennt und im Konkurrenzkämpfe auf
reibt, durch weitgehend allgemein zutreffende E in 
h e i t l i c h k e i t  zu ersetzen. Diese Einheitlichkeit müßte 
sieh auch auf die Handhabungen der Wertberechnnngen 
erstrecken können. D ie Auffassungen über diesen wich
tigen Punkt gehen ja leider unter uns noch sehr weit 
auseinander, und reine Wirtschaftstheoretiker sprechen 
es offen aus, daß e3 auf Grund der natürlichen Ver
schiedenheit, die die Herstellung der Gießereierzeugnisse 
bedingt, unmöglich ist, eine alle Gießereien oder Gruppen 
derselben gleichmäßig vollgültig verbindende Wert- 
berechnnng anfzuflnden, um so dem wilden Wettbewerb 
Schranken zu setzen. Ja, verschiedene nnter ihnen gehen 
sogar so weit, daß sie das vollständige Verschwinden der 
Handelsgießereien voraussehen. Wir nun, denen das 
Bestehen der Handelsgießereien zum größten Teil eine 
Lebensfrage ist, dürften wohl den Zeitpunkt für ge
kommen erachten, uns etwas mehr und eingehender 
m it den Gießereiwertberechnnngen und auch der ge
samten Gießereihandelstechnik zu befassen. Wir werden 
aachzuprüfen haben, inwieweit es durch Auffinden von

auf die Fehler kommt, die bei anderen Berechnungs- 
weisen sich einschleichen und versteckt bleiben. In 
jeder Gießerei liegen nun die Verhältnisse verschieden, 
und damit hängt es zusammen, wie weit man sich 
diese Form vereinfachen kann. Ich selbst habe schon 
eine Gießerei gehabt, in der es möglich wai, Tafeln 
anzufertigen, aus denen man bei Kenntnis der zwei 
Faktoren: 1. Gattierungspreis und 2. Summe der 
Löhne für Former, Kernmacher und Putzer, direkt 
die Kosten jedes Gewichtsstückes in Mark und 
Pfennigen ablesen konnte. Aber diese Liste ist auch 
erst entstanden auf Grund der vorher im einzelnen 
durchgeführten Entwicklung und schickt sich nicht 
für alle.

E in jeder gebe sich die Mühe, sich selber einmal 
nach dieser Anleitung voizurechnen, was ihn der 
Guß kostet. Dann hören jedenfalls die unsinnigen 
Unterbietungen auf. Ich habe aber in meiner fünf
undzwanzigjährigen Praxis gefunden, daß gewisse 
Leute lieber jährlich Tausende wegen falscher Preise 
opfern, als daß sie einen Pfennig dafür übrig haben, 
sich Klarheit in ihrem Haushalt zu verschaffen.

*

uns gemeinsam verbindendem Einheitlichen dennoch 
möglich sein wird, einmütig eine Besserung der wirtschaft
lichen Lage der Gießereien herbeizuführen und, was 
wesentlich ist, auch zu e r h a lte n . Ich möchte hier 
noch einmal in aller Kürze auf die Verhältnisse der 
Gießereiwertbereehnung eingehen, um einen Ueberblick 
über diese gewinnen zu lassen. Wir erkennen nnter den 
Gießereifachleuten nach ihren Auffassungen zur Gießerei- 
wcrtherechnung zunächst zwei große Gruppen. Zur 
ersten Gruppe gehören die Anhänger der einfachen Durch
schnittsrechnungen, zur zweiten die der Einzel- oder 
Stückrechnungen. Sehen wir uns nnn die Anhänger der 
ersten Gruppe genauer an, so finden wir, daß diese 
weitgehend und zum überwiegenden Teil laufende Spe
zialitäten erzeugen, während die der zweiten Gruppe im 
Gegenteil nicht immer wissen, ob sie in absehbarer Zeit 
nochmals Gelegenheit haben werden, mit der Ausführung 
des gleichen oder wenig abgeänderten Gußstückes be
traut zu werden. Zwischen diesen beiden Gruppen steht 
eine dritte, in deren Betrieben sich die hier geschilderten 
Verhältnisse gemischt vorfinden. Die Vorbereitungen 
nnd Einrichtungen für die Herstellung von laufenden 
Spezialitäten bleiben in der ersten Gruppe auf einen 
längeren Zeitraum hin vollwertig, während dies für die 
zweite Gruppe im Gegenteil meist nicht der Fall ist. 
Alle bisher nun zur Gießereiwertbereehnung gemachten 
Vorschläge und ebenso die Aufstellung von Grundpreisen 
durch unseren Verein selbst enthalten gewiß sehr viel 
Brauchbares für jede der bereits gekennzeichneten 
Gruppen und verfolgen den anzuerkennenden Zweck, 
die Gießereien vor Schaden durch Unterbietungen zu 
bewahren. Dieser Zweck wird aber in weit höherem 
Maße erreicht werden, wenn jede Gießerei sich an diese 
weitgehend gebunden erachten könnte. Diese vornehmste 
Bedingung und der feste Wille, die allgemeine wirtschaft
liche Lage der Eisengießereien gemeinsam heben zu wollen, 
wohl vorausgesetzt, bliebe gewiß zunächst zu prüfen, 
ob die Prelsverembarungen auf der Basis von Grund
oder Staffelpreisen oder ein äußerst einfacher Wertbe- 
rechnungsmodus die praktischen Verhältnisse genügend 
umfassen und ihnen Rechnung zu tragen vermögen, um 
so zu mehr gleichwertigeren Gußangeboten zu kommen. 
Bei einer solchen Prüfung wird vielleicht zunächst heraus- 
kommen, daß die Festlegung von Grundpreisen für die
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erste Gruppe genügt, sofern diese für bestimmte Guß
gattungen menr erweitert werden könnten. Die bis
herige geringe Reichhaltigkeit in den vereinbarten Grund
preisen wird vielleicht auch der natürliche Anlaß sein, 
daß viele Gießereien sich an diese nicht gebunden 
erachten können. Die Prüfungen zur Auffindung einer 
einheitlichen Wertberechnung werden vielleicht ergeben, 
daß diese dennoch den sich oft widersprechenden Verhält
nissen der Praxis befriedigend Rechnung zu tragen ver
mag. Bei Prüfungen der letzteren Art wird vielleicht 
3ehr oft zutage treten, daß z. B. eine Gießerei A in einer 
bestimmten Erzeugungsgruppc oder Abteilung mit 150 % 
Unkosten, eine weitere Gießerei B  rnit nur 120%  Un- 
k >sten rechnet und aaszukommen glaubt. Sieber wird 
aber in vielen solchen Fällen festgestellt werden können, 
daß beide Gießereien wenig oder nichts verdienen. Der 
Gießerei ß  ist gewiß gedient mit einer Erhöhung des Un- 
kjstenaufschlages, wenn er allgemein Gültigkeit hat, 
die Gießerei A dagegen wird sich sträuben, eine Er
niedrigung eintreten zu lassen, ohne ein Gegenäquivalent 
zu erhalten. In solchen fä llen  wird eben festzustellen 
bleiben, inwieweit ihr dieses nicht durch die in anderen 
Erzeugung3gruppen eintretende Erhöhung des Unkosten
aufschlages von ebenfalls allgemeiner Gültigkeit gewähr
leistet wird.

Nicht verhehlen dürfen wir uns dabei, daß wir so all
mählich in eine Umwälzung eintreten, die zur weiteren 
Spezialisierung der Gießereien führt. Ob diese Um
wälzung zu beklagen ist, bleibt dahingestellt.

Sehen wir uns doch einmal die Elemente, die die 
Gießereiwertberechnungen beherrschen, etwas genauer an, 
S) finden wir den Materialwert für Eisen und den Produk
tivlohn als die stets zuerst zu bestimmenden Grund
lagen derselben. Auf diese beiden Elemente, Material
wert und Prodnktivlohn, baut sich das dritte, die Un
kosten, auf, um so zu den Selbstkosten bzw. dem Ver
kaufspreis zu gelangen. Die Einigung auf einen bestimm
ten Rechnungsgang wäre wohl nicht so schwer herbei
zuführen, wenn diese drei Elemente, wie gesagt, für jede 
Gießerei in möglichst gleichhohem Werte in die Rechnung 
eingestellt werden könnten. Was können wir nun tun, 
um vorläufig zu einer möglichst gleichhohen Wertbe- 
messung der vorgenannten Elemente zu kommen ? Bleiben 
wir zur Beantwortung dieser frage  einmal zunächst in 
unserer Betrachtung bei dem Eisenwert stehen, so finden 
wir, daß sich derselbe nach Maßgabe der Qualität in der 
Reihe von 4,00 .K bis 12,00 ,K und mehr die 100 kg be
wegt. Ein wesentlicher Schritt zur Vermeidung von Ver
schiedenheiten scheint doch erreicht werden zu können, 
wenn wir nachprüfen und uns vorsehreiben, was wir alles 
unter dem Begriff Materialwert verstehen wollen. Immer 
die Einfachheit einer allgemeingültigen Wertberechnung 
im Auge behaltend, möchte ich vorschlagen, daß unter 
Materialwert der Wert des flüssigen Eisens, einschließlich 
des Wertes an Verlust durch Abfälle, wie Trichter, verlorene 
Köpfe, Ausschuß u. dgl., sowie aber auch der Wert an 
Verlusten durch Kerneisen, Herdgußplatten und sonstiger 
mit jedem neuen Gußstück neu anfzu wendenden Armaturen 
verstanden werden möge. Ein weiterer Ausgleich von Ver
schiedenheiten steht vielleicht zu erwarten, wenn wir 
uns zum gruppen weisen Einkauf des Roheisens und Bruch- 
eisens verständigt und erzogen haben würden.

Besehen wir uns jetzt einmal ebenso das Element Pro- 
duktivlohn, so finden wir, daß sich dieser in den häufigsten 
Fällen der Praxis m den Grenzen von etwa JI 0,10 bis 
X  12,0 je 100 kg und ausnahmsweise auch höher bewegt. 
Die Festsetzung derselben ist wohl trotz des Eintrittes des 
Gießereiingenieurs in die Praxis Gebiet des Meisters ge
blieben. In der Wertbemessung des Produktivlohnes 
herrscht die praktische Erfahrung, aber auch hier ist viel zu 
erreichen, wenn die technischen Schulen auf die Durch
führung von Lohnberechnnngen mehr Wert legen. Berück
sichtigen wir anderseits, daß das Arbeits- und Meister- 
personal durch den Wechsel in den verschiedenen 
Gießereien als gut durchgewürfelt anzusehen ist, so sind

in der verschiedenen Wertbemessung des Produktivlohnes 
unter bestimmten Bedingungen keine so großen Verschie
denheiten zu erwarten, als es auf den ersten Blick er
scheint. Beobachtungen haben gezeigt, daß diese zwischen 
3 bis 10 % schwanken, die höheren Ziffern für große und 
größte Gußstücke. Anderseits können wir zum Ausgleich 
von Verschiedenheiten auch in bezug auf das Element 
Prodnktivlohn dazu beitragen, daß wir die Ausführungs
art, ob Sandmodell- oder Sandsehablonen- oder Lehmguß, 
in unseren Offerten gemeinsam und mehr zum Ausdruck 
kommen lassen.

Alles, was jetzt die Gießereiwertbereehnung bunt 
macht und in ihr den so schwierig zu lösenden Haupt- 
knoten bildet, ist die Wertbemessung und Handhabung 
der U n k o ste n . Auch dieses Element wollen wir ein
mal näher in Augenschein nehmen. Unter der berech
tigten Voraussetzung, daß die Unkosten, die sich ja be
kanntlich aus Eabrikations- und Gencralunkosten, so
weit der Selbstkostenpreis in Betracht kommt, zusammen
setzen, auf die beiden Elemente Materialwert und Pro
duktivlohn zum Ausdruck kommen dürfen, können wir 
diese auch zusammenfassen und einfach, wie es von mir 
bereits geschehen, von Unkosten reden, womit diese 
beiden Arten gleichzeitig und verbunden gemeint sind. 
Um nun neben der Einfachheit der Rechnung auch der 
Sicherheit des Arbeitsertrages, das heißt dem Gewinne, 
Rechnung zu tragen, empfiehlt es sieh vielleicht, da die 
Handhabung seiner Berechnung nicht von der der Un
kosten abweicht, diesen m it in die Unkosten aufzu
nehmen. Also die Eabrikationsunkosten plus General
unkosten plus Gewinn könnten den einheitlichen Unkosten
aufschlag als Element 3 auf die beiden Elemente Material
wert plus Prodnktivlohn bilden. Jetzt treten wir 
nach den voraufgegangenen kurzen Prüfungen vor die 
wichtigste Frage, die die Gießereiwertberechnungen und 
die ganze Gießereihandelstechnik beherrscht, nämlich 
die: Sind wir gewillt, uns über die Höhe allgemein anzu
wendender Unkostenaufsehläge zu verständigen, oder 
wollen und können wir auch fernerhin die Wertbemessung 
derselben nach dem hier entwickelten Begriff nur der 
theoretischen und wilden kaufmännischen Spekulation 
überlassen ? Es steht angesichts der guten Beispiele 
aus anderen Industriezweigen und der wenig erfreulichen 
wirtschaftlichen Lage der Eisengießereien, die nur zu 
bekannt ist, sicher zu hoffen, daß die meisten Gießereileute 
einer weiteren Verständigung schon jetzt znstimmen, 
ehe eine nahe Zukunft mit abfallender Konjunktur uns 
zuletzt doch noch mehr dazu nötigen sollte. Meine Aus
führungen zur Gießereiwertbereehnung, welche wir in 
den verschiedensten Ausdrücken der bekanntesten Wert- 
berechnungsvi-rschläge ebenfalls wiederfinden, lassen sich 
vielleicht in ein brauchbares Schema zwingen, welches 
als Anhalt für weitere Prüfungen dienen könnte. Es 
ist nämlich nach:

Messerschmitt — V P =  PL x  x + MW + Gw
Mertens =  VP =  MW x  x + PL + Gw
Rein =  VP =  MW x  x + PL + Gw
Treuheit =  VP =  MW +  x +  PL x  x.

Hierin bedeutet V P  den Verkaufspreis, P L  den 
produktiven Lohn, MW den Materialwert, Gw den Ge
winn, x  den Unkostenaufschlag in Hundertsteln.

In der ersten Spalte der in Zahlentafel 2 gegebenen 
Berechnungstafel findet man die Produktivlöhne in den 
praktisch möglichen Grenzen angeordnet und oben wage
recht als Kopf- and Querzeile die Materialwerte in den 
gleichen Grenzen. Sodann ist die Tafel in weitere senk
rechte Spalten nach Maßgabe der Gußqualität, vielleicht 
besser nach den Vorschriften unseres Vereins, eingeteilt. 
Diese Spalten nun enthalten die Unkostenaufsehläge nach 
unserem hier entwickelten Begriff und in prozentualem 
Ausdruck auf die beiden Elemente Materialwert und Prt>- 
duktivlohn. Die gegebenen Ziffern sind als solche des 
Beispiels anzusehen. Die Frage erhebt sich nun: Können 
wir uns auf eine solche WertberechnungSrAbmachung 
einigen, derart, daß die in einem solchen noch durch
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Antrag, Abstimmung oder andere Verständigungsmitcl 
festzulegcnden Unkostengrenzen, die der Allgemeinheit 
der Eisengießereien für die verschiedenen Ausführungs
arten brauchbar Rechnung tragen, nicht unterschritten 
werden sollen ? Es ist ersichtlich, daß das Gebiet der 
Unkosten, auf welchem eine Verständigung erstrebenswert 
erscheint, nicht so sehr umfangreich ist und periodische 
Kontrollen es stets beweglich und anpassungsfähig er
halten könnten.

Es sei nun ein Beispiel aus der Praxis zur Berechnung 
an Hand dieser Tafel durchgeführt, um noch den an
zustrebenden Gang der Rechnung zu erläutern.

B e is p ie l :  Anfrage liegt vor für zwei verschiedene 
Gießereien auf ein gegebenes Gußstück.
G ang d er  R e c h n u n g :

Gießerei A rechnet mittlere Qualität II
Materialwert . . Ji 7,00 je 100 kg 
Prodnktivlohn . „ 5,00 ,,

zusammen Ji 12,00 je 100 kg 
Gießerei B rechnet guto Qualität I

Materialwert . . Ji 10,00 je  100 kg 
Produktivlohn . „ 5,00 „

zusammen J i  15,00 je 100 kg 

Zur Erlangung des Verkaufspreises ab Werk rechnet 
Gießerei A: 12 + 150 % = 1 2  +  1 8 =  .«  30,00 je 100 kg 
Gioßerei B : 15 +  120 % =  15 + 18 =  Ji 33,00 je 100 kg 

Scheinbar unterbietet die Gießerei A die Gioßerei B 
um 3,00 Ji die 100 kg, der Unterschied kann aber nur 
der des verschieden eingesetzten Materialwertes =  7,00 
zu 10,00 JC jo 100 kg sein. Die Gießerei A schafft eich 
selbst und auch dem Kunden keinen Vorteil durch An
gabe einer geringeren Gußqualität, als das Gußstück 
tatsächlich bedingt, nur um den Auftrag zu erhalten.

Auch bei einem Unterschied in den Produktivlöhnen 
kommt nurderen einfacher Betrag in dem Angebot zum Aus
druck. Das vorstehende Beispiel gibt uns auch einen Wink, 
welche weiteren .Maßnahmen noch zur Einschränkung des 
wilden Wettbewerbes vor dem Kunden zu ergreifen sind. 
Diese Maßnahmen lauten in bezug auf den Materialwert: 
Jede Offerte sollto die Angaben der zu liefernden Guß
qualität nach den gemeinsam getroffenen Vereinbarungen 
und im Einklang mit den Qualitätsvorschriften des Ver
eins enthalten. Und in bezug auf den Produktivlohn: 
Jede Offerte sollte unzweideutig angeben, ob die Ausfüh
rung mittels Sandmodells und Sandschablonen oder als 
Lehmguß unternommen wird. Auf Grund dieser Maßnah
men kann auch jede Gioßerei zum Selbstschutz die Preise 
auf verschiedene Qualitäten und Ausführungsmothoden 
stellen, wodurch die Aussicht auf Unterbietungen weiter 
schwindet und dem Kunden freiere Wahl gelassen wird. 
Die einfache Handhabung der Rechnung, die Beweglich
keit derselben in Anwendung auf die praktisch vorkom
menden Berechnungsfälle, dabei die weitgehende Befrie
digung, welche dio praktische und theoretische Richtig
keit der Gießereiwertbereehnung so findenkönnte, machen 
vielleicht weitere Untersuchungen und Nachprüfungen in 
der angegebenen Richtung wünschenswert. Wenn nun 
durch einmütiges Wollen zum Besseren die Frage der 
Gießereiwertbereehnung durch die hier anwesenden Fach
genossen heute schon eine vorläufige Beantwortung 
findet, so ist bereits viel zur weiteren wirtschaftlichen 
Hebung des Gießereigewerbes erreicht.

Direktor W. S c h u ltz ,  Lünen: Meiner Ansicht nach 
geht Ingenieur Treuheit etwas zu weit. Er hat eine W e r t  - 

festsetzung auf der Grundlage der Vereinbarung vorgeschla
gen anstatt genauester Ermittelung der Selbstkosten. Dio 
Einrichtungen, beispielsweise dio Transportanlagen usw., 
und damit die Selbstkosten sind aber in den einzelnen 
Gießereien sehr verschieden. Das ist nicht aus der Welt 
zu schaffen. Ich glaube, wir werden deshalb auf dieser 
Grundlage nicht zu einer Einigung kommen. Es werden 
sich die Gießereien, dio günstiger gestellt sind, nicht ver

leiten lassen, zugunsten der Gießereien, die schlechter ge
stellt sind, ihre Art der Sclbstkostcnfeststcliung zu ändern.

Die Preisunterschiede sind aber vielfach darauf zurück
zuführen, daß die Berechnung auf verschiedener Grundlage 
erfolgte, einmal auf derjenigen der Unkostenverteilung auf 
das Gewicht, das andere Mal auf derjenigen der Unkosten
verteilung ̂ auf die Formerlöhne. Daraus erklärt sich, 
daß die eine Gruppe bei Stücken mit billigen Former
löhnen hoho Preise, bei Stücken mit hohen Löhnen da
gegen niedrige Preise hat, während es bei der ändern um
gekehrt ist. Wenn einer seine Unkosten auf das Gewicht 
schlägt und Formerlöhne von 50 Pf. je 100 kg hat, so 
kann er bei den heutigen Kosten des Eisens usw. auf 
14 bis 15 Ji Selbstkosten kommen. Kechnct er die Un
kosten auf die Löhne, so kann er das Stück vielleicht um 
3 Ji für 100 kg niedriger cinsetzen. Daraus erklärt sich 
eino große Menge der Preisunterschiede. Es wäre nach 
meinor Auffassung dio Aufgabe der Gicßereifachleutc, 
selbst eine Regel für die Ünkostenvertcilung auszuar
beiten, auf dio sich die Gießereien einigen können. Um 
zu einem annehmbaren Ergebnis zu kommen, ist der 
gegebeno Weg der, daß man sich vergegenwärtigt, wo
durch die verschiedenen Unkosten entstehen. Wenn man 
an das Beispiel des Vortragenden, dio Formkasten, denkt, 
wird man sich sagen, dio Kosten der Formkasten sind auf 
das Gewicht zu schlagen, weil allgemein größere Abguß- 
gewichto schwerere und teurere Formkasten bedingen. 
Dagegen können Stücke von gleichem Gewicht, aber sehr 
verschiedener Kompliziertheit, also m it sehr verschiedenen 
Formerlöhnen, in ein und demselben Formkasten her- 
gestellt werden. Ebenso wird es sich mit den Sandkosten 
verhalten. Da wird man sich sagen können, ein schwereres 
Stück bedingt einen größeren Abbrand, weil die Hitze 
größer ist usw. Dagegen ist der Verlust, der bei einem 
leichten komplizierten Stück mit hohem Formlohn selbst 
im größeren Formkasten entsteht, weil dieses Stück den 
Formsand nicht verbraucht, nicht in dem Maß. vorhanden, 
weil der Sand wieder verwendet werden kann. In dieser 
Weise wird man dahin kommen können, eino allgemein 
logische Verteilung herbeizuführen. Das müßte nach 
meiner Meinung das Ziel sein. Wie werden hierbei dahin 
kommen müssen, wie das der Vortragende ausgeführt hat, 
daß wir einen Teil der Unkosten auf das Gewicht und 
einen Teil auf die produktiven Löhne schlagen. Das läßt 
sieh nach meiner Auffassung herbeiführen. Es wäre also 
die Aufgabe, die wir uns stellen müssen, die, ein leicht ein
führbares, also möglichst einfaches, aber streng logisches 
System auszuarbeiten, auf das sich die verschiedenen Auf
fassungen einigen können, unter Zusammenfassung der 
vielen vorzüglichen Arbeiten, die schon jetzt auf diesem 
Gebiete geleistet sind. Dann kommen wir einen Schritt 
weiter, indem viele große Preisabweichungen verschwinden 
werden. Dann bekommen wir auch die Gießereien, die 
bisher nicht kalkulierten, am ehesten dazu, eine ge
ordnete Wertberechnung einzuführen.

®t.»3ng. S ie g f r ie d e .  W erner .Düsseldorf: Den Aus
führungen von Direktor Schultz möchteich noch hinzufügen, 
daß ich es als eino der wichtigsten Aufgaben des Vereins 
deutscher Eisengießereien ansehe, das Verständnis für eino 
richtige Wertberechnung unter seinen Mitgliedern zu fördern. 
Den heutigen Vortrag betrachte ich als einen glücklichen 
Anfang, weil er in eingehender Weise darlegt, wie die 
Unterlagen für eine richtige Kalkulation aufgestellt wer
den müssen. Den Weg, den Ingenieur Döll uns gezeigt 
hat, halte ich für durchaus begehbar. Mit Treuheit bin 
ich nicht ganz einer Meinung. Ich glaube nicht, daß 
man irgendeine Form der Wertberechnung für alle Fälle 
anwenden kann. Mancher Betrieb wird mit verhältnis
mäßig einfachen Berechnungsformen auskommen können. 
Anderseits läßt sich wohl stets nach Feststellung der 
Unterlagen eine kurze und bequeme Formel finden. So 
läßt sich z. B. auch das Endergebnis der Döllschen Be
rechnungstafel schließlich in eine Formel zusammen- 
fassen.
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Umschau.
Gießereigrundfläche und erzeugte Gußmenge.

Die von H. C olc E s te p *  zusammcngestellte Zahlen- 
tafcl 1 gibt die Abmessungen der Grundfläche, die Tages
leistung und das Verhältnis zwischen Grundfläche und 
Ausbringen von 23 hervorragenden, in jüngerer Zeit 
eingerichteten amerikanischen Gießereien an. Die an
geführten Gießereien sind in vier Gruppen geteilt: Grau
gußgießereien Gießereien für landwirtschaftliche Ma
schinen und Geräte, Martinstahlgießereien und Gießereien 
für getemperte Herdplatten.

Zahlentafel 1. V e r h ä l t n is  d er  G ie ß e r e ig r u n d 
f lä c h e  zu r  e r z e u g te n  G ußm engc.

G ießereigrund fläche T ägliche
Ouß-

erzeu-
k’«ng

t

qm 
auf die 
Tonne 

T ages
le istung

qm 
auf 100 t 
Jahres- 

le ls tungfIn in In qm

Graugußgießeroien

j A 20,4x24,4 4 9 7,7 5 99,6 33,2
B 30,5x28,3 863,1 10 86,3 28,7
G 91,5 x  18,3 1 674,4 30 55,8 18,6
D 91,5 x  25,9 2 369,8 60 39,4 13,1
E 103,7x27,1 2 810,2 75 37,5 12,5
F 61,0x21,3 1 299,3 20 64,9 21,6

O ft 61,0x25,0 1 525,0 30 50,8 16,9
II 61,0x32,0 1 952,0 40 48,8 16,2
I 304,8x50,3 15 331,4 150 102,2 34,0
J 36,6x12,2 446,5 8 55,8 18,6
W 99,1x17,7 1 754,0 35 50,1 16,7

1

Gießereien für landwirtschaftliche Geräte

IC 74,7 X 37,8 2 823,6 55 51,3 17,1

■ L 202,8 X 13 891,7 200 69,4 23,1

i M 97,6 x  67,1 6 548,9 100 65,4 21,8
i N 160,4 x  45,7 7 330,2 100 73,3 24,4

: 0
? X 1 4 592,2 50 92,2 30,7

Martinstahlgießereien

p 73,2x18,3 1 339,5 30 44,6 14,8

Q 304,8x93,8 28 590,2 175 163,4 54,4
R 127,7x24,4 3 115,8 60 51,9 17,3

s
? X ? 5 685,3 150 37,2 12,4

Gießeroien für getemperte Herdplatten

T 72,5 X 25,9 1 877,7 15 125,1 41,7
U 1 X  ? 3 297,5 60 54,9 14,9
V 57,9x21,3 1 233,2 20 61,6 20,5

Die Maße der Grundflächen beziehen sieh nur auf Form- 
und Gießräume mit den zugehörigen Nebenräumen, 
jedoch ohne die Grundflächen für Schmelzanlagen, Kern
machereien und Gußputzerien. Die Gießereien A bis E 
bilden eine zusammengehörige Gruppe von Betrieben, 
die alle erst in neuester Zeit von einem hervorragenden 
Hause für Gießereieinrichtungen ausgeführt worden sind. 
Ihre Ziffern lassen erkennen, daß die Grundfläche für 
1 t  Ausbringen mit steigendem Betriebsumfange abnimmt. 
Die Gießerei A m it nur 5 t Tagesausbringen benötigt 
für je 100 t  Jahresleistung eine Grundfläche von 33,4 qm, 
während die Gießerei E mit einem Tagesausbringen von 
75 t  für je 100 t  Jahresleistung nur 12,5 qm benötigt.

* Nacb Foundry 1913, Mai, S. 241.
t  1 Jahr =  300 Arbeitstage, 

f f  Gießerei G erzeugt auch Stahlguß.

LH. ii

Je größer der Betrieb wird, desto nutzbringender läßt 
sieh die verfügbare Grundfläche ausnützen, und ein ver
hältnismäßig um so geringerer Anteil der Gnindflächo 
entfällt auf nicht produktive Räume, wie Durchgänge, 
Gleise, tote Krangrundflächen und ähnliches. Die Grund
flächen der Gießereien C, D, F, G und H  weichen 
nicht sehr weit voneinander ab, die Tagesleistungen 
schwanken von 30 bis 75 t, und der Raumbedarf der 
einzelnen Gießereien weicht nicht woit vom Mittel 
(40,5 qm) ab. Die Gießerei J, welche Guß für schwere 
Walzcnzugmaschinen liefert, benötigt für 1 t Tages
leistung 102,2 qm, also fast das Doppelte wie dio oben 
angeführten Gießereien für kleineren und mittleren Guß. 
Damit wird die weitverbreitete Meinung widerlegt, daß 
der Bedarf an Form- und Gießfläche mit wachsendem 
Einzelgewicht der Abgüsse abnohmen müsse.

Dio Ziffern der Gießereien für landwirtschaftliche 
Maschinen (K und L) fallen auf, weil die Gießerei K  
trotz kleinerer Tagesleistung weniger Gnindflächo be
nötigt. Sie ist aber später als die Gießerei L entstanden, 
und ihr geringerer Raumbedarf beweist nur, daß die Gieße
reitechnik in der Zwischenzeit kräftig vorgeschritten ist.

Dio Zahlen des Ausbringens der Stahlgießereien sindauf 
Grund der Gußwarenerzeugung ermittelt worden, die bei 
täglich drei Hitzen im Flammofen erreicht werden kann. 
Auch bei diesen Gießereien zeigt es sich, daß der Bedarf an 
Grundfläche mit dem Stückgewichte wächst, denn die 
Gießerei Q liefert überwiegend schweren Guß, während 
P, R  und S mittleren und leichten Guß hersteilen. In 
einer Gießerei für Großguß liefert eine bestimmte Grund
fläche unter Umständen in der Woche nur einen Abguß. 
Eine Gießerei für leichtere Gußwaren bringt dagegen 
auf einer gleich großen Fläche täglich 200 Formen zum 
Abguß und kommt so zu einom beträchtlich höheren 
Gesamtausbringen.

Bei den drei Gießereien für getemperte Herdplatten 
besteht ein besonders auffallender Unterschied im Raum
bedarf. Das erklärt sich aber ganz natürlich dadurch, 
daß in der Gießerei T nur von Hand gearbeitet wird, 
während U und V mit Preßmaschinen ausgerüstet sind.

C. lrre&berger.

Die Herstellung des Tempergusses.
Uober die Herstellung des Tempergusses sprach 

Dr. Richard M old en k e, Watchung, N. J., am 4. Januar 
d. J. vor der Connecticut Valley Seetion der American 
Chemical Society.* Wir entnehmen diesem Vortrag fol
gendes: Der Temperguß** ist die einzige Form von  
Gußeisen, welche durch Wärmebehandlung aus einem 
unbrauchbaren Zustand in einen hervorragend guten um
gewandelt wird. Seine Herstellung ist seit Beginn des 
18. Jahrhunderts dieselbe geblieben, und alle Versuche, 
sie zu ändern, dürfen als gescheitert angesehen werden. 
Erst dadurch, daß wir die dem Verfahren zugrunde 
liegenden Vorgänge wissenschaftlich erfaßt haben, sind 
wir imstande, ein gleichmäßiges Erzeugnis zu liefern.

Moldenke schätzt die Welterzeugung an Temperguß 
ohne dio Vereinigten Staaten und ohne Kanada auf 
75 000 t, die Erzeugung der Vereinigten Staaten allein 
auf etwa 900 000 t im Jahr.

Eingehend auf die technischen Einzelheiten, macht 
Moldenke zunächst auf den bekannten Unterschied 
zwischen der amerikanischen und der europäischen Arbeits
weise beim Tempern aufmerksam, der bei der erstcren 
den sogenannten schwarzen Kern (black heart) ergibt, d. h. 
außer einer entkohlten Randzone nur eine Umwandlung des 
gebundenen Kohlenstoffs in Temperkohle. Demgegenüber 
arbeiten die europäischen Hersteller auf eine möglichst

* Transactions of the American Foundrymen’s Asso
ciation 1912, S. 815/26.

** Vgl. St. u. E. 1913, 20. Juni, S. 1008.
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weitgehende Entkohlung hin. Als geeignetster Silizium- 
gehalt wird 0,65 % im Fertigguß empfehlen, d. h. etwa 
0,05 % in der Gattierung, bei starkwandigen Stücken 
aber nur 0,45 % im Fertigguß. Das Material zeigt dabei 
eine Schwindung von im Mittel 21 mm je ra (‘ t Zoll je 
Fuß), d. i. 2,1 %. Die Zugfestigkeit des gewöhnlichen 
'Tempergusses ist etwa 24,6 kg/qmm, sjfern er ohne 
Stahlzusatz hergestellt wurde. Durch einen solchen läßt 
sich dio Festigkeit leicht erhöhen auf 32, ja auf 
36 kg/qmm. Solch hohe Anforderungen an dio Zug
festigkeit zu stellen, empfiehlt sich jedoch deshalb nicht, 
weil dadurch die wertvollste Eigenschaft, Zähigkeit und 
Widerstandsfähigkeit gegen Stoß, stark beeinträchtigt wird; 
wo s  Iche Anforderungen aufrecht erhalten werden müssen, 
ist Stahlguß zu verwenden. Zur Beobachtung des Glühver- 
fahrc.s sind geeigneten Gußstücken runde Probestäbe an 
verschiedenen Stellen anzugliedern, deren Durchmesser den 
Wandungen der betreffenden Stücke entsprechen. Beim 
Abschlagen derselben in geglühtem Zustande läßt sich der 
Erfolg des Temperns mit aller Schärfe erkennen. Die 
Stäbe selbst dienen dann zu Festigkeitsprüfungen.

Das Schmelzen kann geschehen: im Tiegel (ergibt 
beste Qualität, aber teuer), im Kupolofen (ergibt schwefel- 
reichen Guß), im Konverter (meist in Europa angewandt), 
im Flammofen (meist in Amerika angewandt), im Siemens- 
Martin - Ofen, im elektrischen Ofen (über dessen Benutzung 
noch keine Erfahrungen vorliegen). Moldenke hat etwa 
225000 t schmiedbaren Guß meist im Siemens-Martin-Ofen 
hergestellt, der sich nach seiner Auffassung auch am besten 
dazu eignet, sofern nur Dauerbetrieb möglich Ist. Be
sonderes Gewicht legt er auf die Vermeidung einer, wenn 
auch noch so geringen Oxydation des flüssigen Eisens. 
Er stellte fest, daß ein Gehalt von 0,03%  Sauerstoff das
selbe unbrauchbar macht. Er vermeidet aus demselben 
Grunde auch ein Abschlacken des Ofeninhaltes und macht 
auf dio Vorzüge des kippbaren Martinofens aufmerksam, 
aus welchem erst, das obere heiße Material und dann erst 
das kältere untere abläuft. Da aber ein derartiger Ofen 
doppelt so teuer als ein gewöhnlicher Martinofen ist, 
so macht Moldenke Angaben über seinen patentierten 
Ofen mit drei Stichlöchern, der es gestattet, erst das 
heiße obere, dann das kältere untere Eisen abzustechen. 
Den Unterschied im Verhalten von Holzkohlenroheisen 
einerseits und Koksroheisen anderseits bei deren Ver
wendung zu schmiedbarem Guß erklärt Moldenke mit der 
verschiedenen Oxydierung derselben bei ihrer Herstellung. 
Das Gießen muß schnellstmöglich geschehen, da das 
flüssige Eisen sehr schnell matt wird.

Die Abgüsse gelangen aus der Formerei in die Hart
pul zerei, um dann sortiert zu werden. Beim Glühen 
müssen die Abgüsse rasch eine hoho Temperatur er
reichen, die etwa 60 Stunden unterhalten wird; sie soll 
nicht unter 077“ C (1250° F) und nicht über 760° C 
(1400° F) betragen und wird mit Hilfe von Pyrometern 
beobachtet, welche jeweils am kältesten Punkte des 
kältesten Glühgefäßes eingebaut werden. Für Kupol- 
ofencisen muß dio Temperatur rd. 93 0 C (200 °F ) höher 
sein, in Rücksicht auf den höheren Schwefelgehalt dieses 
Materials. Das Abkühlen des 0feninhalte3 muß ganz 
allmählich erfolgen. Als Packmaterial dient Hammer
schlag und der besonders empf hlene Zunder der Glüh- 
gefäße. Die Verbraucher von Temperguß werden darauf 
h ngewiesen, daß ein etwaiges Richten der Abgüsse nicht 
n rotwarmem Zustande vorgenoramen werden darf.

Q. Reininger, Leipzig.

Prämlenl'hne im Gießerei- und Putzereibetriebe.

In der Fachliteratur Nordamerikas finden sich viel
fach Hinweise auf die Vorteile einer neuen Prämien- 
lohnart, bei welchen den Arbeitern jede Zeitersparnis 
besonders vergütet wird. Eine große Stahlgießerei im 
Westen der Vereinigten Staaten hat m it einer solchen im 
folgenden beschriebenen Lohnbemessung* sehr gute Er
gebnisse für sich selbst wie für die Arbeiter erzielt.

* Nach Foundry 1913, Mai, S. 183/4.

In der Gießerei wird für die Herstellung eines jeden 
Gußstückes eine bestimmte V e r r e c h n u n g sz e it  festge
setzt, die der durchschnittlichen Arbeitszeit zuzüglich 60 % 
entspricht. Als D u r c h s c h n it t s a r b e it s z e it  gilt die Zeit, 
in der ein durchschnittlich tüchtiger Mann unter durch
schnittlich günstigen Bedingungen eine Arbeit ausführen 
kann. Zufällige Hemmnisse, wie da3 Brechen eines Kernes 
oder Aufenthalte durch den K a n , Warten auf flüssiges 
Eisen u. a, m., bleiben bei Festsetzung der Durchschnitts
zeit unberücksichtigt. Für solche Behinderungen ist der 
Arbeitende dureh den OOprozentigen Zuschlag mehr als 
ausreichend entschädigt Er erhält, sobald für irgend
ein Stück die, Durchschnitts- und Verrechnungszeit fest
gestellt sind, für jeden Abguß die Durchschnittszeit be
zahlt, vermehrt um die Hälfte der von der Verrechnungszeit 
ersparten Zeit. Fertigt er z. B. ein Arbeitsstück, dessen 
Durchschnittszeit mit 10 st, und dessen Verrechnungszeit 
demnach mit 16 st festgestellt wurde, in der Durchschnitts

zeit an, so hat er 6 st gespart und erhält 10 +  —  =  13 st

vergütet. Zunächst wurden nur die am häufigsten vor
kommenden Arbeitsstücke nach dem neuen Verfahren 
entlohnt, die Belegschaft drang aber so entschieden nach 
dessen allgemeiner Einführung, daß bald ausschließlich 
danach gearbeitet wurde. Der Durchschnittsverdienst 
der Former ging beträchtlich in die Höhe, und es wurde 
die Anstellung eines Zeitvermerkers und eines weiteren 
Lohnschreibers nötig; trotzdem kam aber auch das Werk 
infolge der wesentlich gestiegenen Leistung der gesamten 
Belegschaft und des sehr beträchtlich emporgeEchnellten 
Ausbringens reichlich auf seine Rechnung.

Dieser Erfolg regte an, das Prämienvc-rfahren auch 
in der Gußputzerei einzuführen. Die Arbeit in dieser 
Werkstatt konnte in fünf Klassen geschieden werden: 
Sandblasen, Sägen, Schleifen, Meißeln mit dem Preß
lufthammer und Meißeln m it dem Vorsetzhammer. Zu
nächst wurde die Aleißelarbeit der neuen Lohnermittlung 
unterworfen. Die Bestimmung einer gerechten Durch
schnittszeit erwies sich aber ungleich schwieriger als in 
der Eisengießerei. Trotzdem wurden in den ersten vier 
Monaten etwa 2000 Zeiten festgesetzt. Die zur Ermittlung 
dieser Zeiten und zur Feststellung der erzielten Zeit
ersparnisse aufgewendete Mühewaltung erwies sich aber 
bald als so groß, daß dadurch die gesamten Vorteile des 
neuen Systems in Frage gestellt wurden. Da kam man 
auf den glücklichen Gedanken, an Stelle des einzelnen 
Stückes und der Summe der Stückzahlen das von jedem 
Manne erzielte Gewicht der Löhnung zugrunde zu legen. 
Auf diese Welse wurde die Feststellung der Zeiten und 
des dem einzelnen zukommenden Verdienstes außer
ordentlich vereinfacht. Man brauchte nur die seither für 
die einzelnen Stücke ermittelten Durchschnittszeiten auf 
das Gewicht umzurechnen, um ohne weiteres zu brauch
baren Grundlagen zu gelangen. Nur eine Schwierigkeit 
war noch zu überwinden. Bei einem Zeitzuschlage von 
50 % und Vergütung der Hälfte der ersparten Arbeitszeit 
wird der verschiedenen Leistungsfähigkeit des einzelnen 
nicht in wünschenswerter Weise Rechnung getragen. Da 
die gleiche Durchschnittszeit für die gleiche Arbeit für 
alle Leute gleich gelten muß, kommt bei den genannten 
Sätzen der gewissenhafter, aber langsamer arbeitende Mann 
gegenüber dem oberflächlichen Schleuderer allzuviel zu 
kurz. Dem konnte durch Erhöhung des Zeitzuschlages 
auf 100 % und Verminderung der vergüteten Zeitersparnis 
auf 25 % wirksam begegnet werden.

Für Formarbeiten, deren Durchschnittsarbeitszeit mit 
großer Genauigkeit ermittelt werden kann, Ist das schärfer 
wirkende Halbverfahren am Platze, es trifft mit Lohn 
und Strafe den Fleißigen und Faulen ganz nach Recht. 
In der Putzerei mit den innerhalb weiter Grenzen schwan
kenden Durchschnittszeiten ist dagegen da3 milder wir
kende Viertelverfahren am Platze,

Die Schmirgelarbeit ließ sich ohne Schwierigkeit 
unter das gleiche Lohnverfahren bringen wie die Arbeit 
mit dem Preßluftmeißel und dem Vorsetzhammer. Für 
die Sägearbeiten ermittelte man für die verschiedenen
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insofern verschieden, als die gröberen Eisen
teile durch die Hohlachse unmittelbar aus
getragen werden, die staubfeinen jedoch 
alle durch den Scheider gehen u nd, wie die 
Abbildung zeigt, getrennt von der Schlacke 
gewonnen werden. Die durch Abb. 5 ver
anschaulichte Anlage unterscheidet sich nur 
durch die äußere Anordnung von der auf 
S. 1817 beschriebenen. Um die voneinander 
getrennten Stoffe in Förderkübel abfahren 
zu können, ist der Aufbereitungsapparat 
a hochgestellt, die Schlacke wird bei b auf
gegeben und durch das Becherwerk c hr ch- 
gehoben; nach Durchgang durch a und den 
Abscheider d fällt das Eisen bei e, die 
Schlacke bei f in die Kippwagen g bzw. h.

Die in Abb. 6 dargestellte Bauart ar
beitet nach einem etwas anderen Verfahren. 
Die Schlacke wird hier unter das Pechwerk 
a gebracht, zerkleinert und vom Becher
werk b zum Eisenabscheider c gebracht 
Das Eisen gelangt durch den Behälter d 
zum Wagen e und die Schlacke unmittel
bar vom Scheider durch die Abfallrinne f 
in den Wagen g. Bezeichnend für diese 
Anordnung ist, daß die Schlacke nicht 
nach Korngröße getrennt wird. Durch Ein
bau einer Sortiertrommel an geeigneter 
Stelle oberhalb des Eisenabscheiders kann 
jedoch auch diese Trennung vorgenommen 
werden, wie die bereits früher in dieser 
Zeitschrift beschriebene* abgebildete An
lage zeigt.

In Abb. 7 ist ein fahrbarer Eisen
abscheider neuerer Bauart abgebildet zur 
Trennung des Eisens und gebrauchten Form
sandes bzw. zerkleinerter Ku polofenschlacke. 
Bei a wird^dio Schlacke auf die Schüttei-

A bbildung 6.

K upolofen«chlaeken-A ufbercltung 
ohne T rennung  nach K orngröße, 

B auart S totz, S tu ttg a rt.

rinne b aufgegeben, die das 
Material an den Scheider c 
weitergibt. Der Antrieb er
folgt durch Riemenscheiben

* St. u. E. 1912, 30. Mai,
S. 902.

A bbildung S. H ochgestellter S cheider, B auart Badische M aschinenfabrik.

Schnittstärken Durchschnittszeiten für je 
1 Zoll Schnittlänge und vergütete die Hälfte 
der von der Verrechnungszeit ersparten Zeit. 
Nur die Arbeit am Sandstrahlgebläse ließ 
sich nicht unter irgendein Prämienverfahren 
bringen. Man mußte sich damit begnügen, 
auf Grund der Durchschnittsergebnisse eini
ger vorhergehender Jahre feste Akkorde für 
die Tonne Ausbringen festzusetzen.

Das Gesamtergebnis der neuen Lohn
bemessung in der Gußputzerei bestand in 
einer Steigerung des Ausbringens auf den 
Kopf um 00 % und einer Erhöhung des 
durchschnittlichen Arbeitsverdienstes um 
20 %. Die Leute faßten zudem ihre Arbeit 
viel gew'issenhafter auf und bemühten sich 
selbst, Verbesserungen zu ersinnen. Wäh
rend z. B. bis dahin die Vorschlaghämmer 
oft als zu schwer getadelt worden waren 
und die damit beschäftigten Leute um Ent
hebung von der schweren Arbeit gebeten 
hatten, mußten jetzt auf Verlangen der
selben Leute die Vorschlaghämmer jo um 
1,5 kg schwerer gemacht werden.

C. Irretberger.

Streitzüge.
(F ortse tzung  und Schluß von S eite  1617.)
Handelt cs sich darum, Eisen von der 

KupolofenschJackc zu trennen, so wird 
der Magnetapparat anders angeordnet, da 
hier auch die staubförmig zerkleinerte 
Schlacke noch von Eisen gereinigt werden 
kann. Der Eisenabscheider muß hierzu, 
«de die Abb. 5 erkennen läßt, unterhalb 
der Kugelmühle angebracht werden. Die 
abgebildete Einrichtung ist feststehend und 
in ihrer Arbeitsweise von der fahrbaren
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gestattet ist und die W ick
lung aus besonders isolier
tem Aluminiumdraht be
steht, wodurch der Apparat 
gegen Feuchtigkeit besonders 
widerstandsfähig ist. Die Ma
schine kann daher im Freien 
aufgestellt und auch mit 
nasser Kupolofenschlaeko be
schickt werden. Die Abmes
sungen, Gewichte und Lei
stungen der in vier verschie
denen Größen gebauten Ma
schine sind folgende: 
Stündliche Leistung: 

cbm 1,5 2,5 3,5 5,5
Stromverbrauch :

KW 0,6 0,65 0,7 0,74
Gewicht:

kg 300 425 460 500
Die Maschine kann an 

jede Licht- und Kraftleitung 
angeschlossen werden.

Die in Abb. 8 wiedergegebeno Anlage hat die Be
stimmung, das im Gießereischutt befindliche oder mit 
der Kupolofenschlaeko untermischte Eisen auszulesen und 
das gesamte Material, d .h . sowohl das magnetische als auch 
das unmagnetische, nach zwei Korngrößen zu trennen. 
Der Schutt oder die Schlacke wird von der Führerstand-

Av/faie/rx/>fer

Sc/iätfi?/- 
rinne F/e/rfro-Mognef

7fo/nme/

Ab/oußc/ii/rrt̂

A bbildung 7. F ah rb a re r E isenscheldcr, B auart Schulz, Mem m ingen.

oder durch einen unterhalb des Trichters eingebauten 
Motor d. Die Kraftübertragung auf die Magnettrommel 
erfolgt durch Kette und Kettenräder, die Bewegung der 
Schüttelrinne durch Spiralfedern e. Für die Magnet
trommel von 220 mm Durchmesser ist bemerkenswert, 
daß sie mit einem starken Hartstahlbleehmantel aus-

Sc/mi/f A -ß 
 7900— Sc/mi/f C-O

Ws?»

A bbildung 6. K upolofenschlacken-A ufbereltung m it  T rennung  nach K orngröße, 
B auart H um boldt, Kalk.

'AW////S.

A bbildung 9.

S iebsortierrinne, B au a rt G ebr. Comm lchau, M agdeburg.
Grtmdrfß
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A bbildung 10. S lebso rtlcrrinnc  fü r v ie r K orngrößen, B auart S to tz , S tu ttg a r t.

katzo a herbeigefahren und in den Behälter b gekippt, 
von wo es unter Vermittlung des Aufgabeschuhes c* 
dem Becherwerk d zugeführt wird und von diesem dem 
Sortiersieb e. Hier wird das gesamte Material nach zwei

über die Abfallrinne lc an den Behälter 1 
abgibt; das feinere fällt durch das Sieb 
der Trommol e und durch den Zwischen
behälter m auf den Eisenabscheider n, der 
das unmagnetische den Sammelräumen o o„  
das magnetische durch eine Abfallrinne dem 
Sammclraum li zuführt. Der sortierto 
Schutt bzw. die Schlacke wird in den 
Wagen p, das Eisen in die Kippkübel q 
entleert und weggefahren. Falls das in der 
Schlacke eingeschlossenc Eisen gewonnen 
«'erden soll, wird die Schlacke zunächst 
auf einer Kugelmühle* zerkleinert und dann 
in der beschriebenen Weise oder ähnlich 
weiter aufbereitet.

In den Abb. 9 bis 12 sind einige E in
richtungen dargestellt, die nur der Sortie
rung des Schuttes, gebrauchten Formsandes 
vmd der Schlacke nach Korngröße ohne 
Eisengewinnung dienen. Abb. 8 zeigt eine 
hängende Schüttelrinne mit drei Schüttel
böden, von denen die Schüttolböden a und b 
als Siebe ausgebildet sind. Die gröbsten 
Stücko bleiben auf a liegen und treten bei d 
aus, die nächstfeineren fallon durch, bleiben 

auf b liegen und treten bei e aus, das feinste fällt auf 
den Boden e und wird bei f aufgefangen.

Abb. 10 veranschaulicht eine rotierende Siebvorrich
tung mit Aufgabetrichter und Antrieb für vier verschie-

A bbilduiig 15. S lcbsortiertrom m el für fün f K orngrößen, B au a rt S to tz , S tu ttgart.

Größen geschieden. Das gröbere fällt aus der Innen
trommel über die Rutsche f in die Schüttelrinne g und 
gelangt von hier auf den Eisenabscheider h, der das 
unmagnetische an die Behälter i ix, das magnetische

* VgL St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 89ß.

dene Korngrößen. Das gröbste fällt zuletzt am Ende 
der Trommel aus, die übrigen Korngrößen schon. vorher, 
je nach Maschenweite der Trommelwände. —  Die Sieb
trommel nach Abb. 11 ist fahrbar eingerichtet und

* Vgl." St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 897.
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für Trennung nach zwei Korngrößen bestimmt. Bei a 
erfolgt Aufgabe des Materials, das Becherwerk b 
hebt zum Sieb c, das feinere fällt durch in den Be
hälter d, das gröbere tritt bei o aus und häuft sich 
bei f an. Aehnlich ist das größere Sortiertrommelsieb 
nach Abb. 12 eingerichtet. Bei a Aufgabe, Hochheben 
durch Becherwerk b, zu der inneren Siebtrommel c. 
Das gröbste fällt bei o heraus und häuft sich bei m an; 
das im oberen Teile des schräggestellton Mittelsiebes c 
durchtrctcndo feincro Gut fällt auf Sieb h, das wieder 
nach zwei weiteren Korngrößen trennt: ein Teil fällt in 
do i Behälter i, ein anderer, weniger feiner fällt am Endo 
von li heraus in den Behälter k. Ein mittelgroßer Teil 
fällt auf der unteren Hälfte d des Mittclsiebcs auf die 
Siebtrommel f, das in einen drittfeinsten und viert
feinsten Bestandteil trennt, der crstere fällt durch in 
den Behälter g, der letztere tritt am Ende des Siebes 
aus und fällt in den Behälter 1. Wie die Abbildung 
erkennen läßt, kann das nach fünf Größen aufboreitete 
Gut nach zwei Seiten abgefahren weiden. E. L.

Aus der Metallgießerei.
(F ortsetzung  und Schluß von Seite 1980.)

E le k tr is c h o s  S c h m e lze n  v o n  M eta ll.*
Das Schmolzen von Metall im oloktrischen Ofen 

biotot den bisher üblichen Schmelzvcrfahron gegenüber 
eine Reiho wesentlicher Vorteile. Es wird vor allem die 
Wörmo wesentlich besser ausgenutzt. Während bei öl- 
gefeuerton Sclimolzöfen dio Wärmcausnutzung etwa 
10 % beträgt, gelangon bei cloktrischon Oefen bis 
zu 75 % der aufgowondeton Energio zur Schmolz- 
wirkung. Es ist billiger, mittels einer Oolmascliino elek
trische Kraft zu orzeugon und damit Metall zu schmolzen, 
als das Ool unmittelbar im Schmelzofen zu verfeuern. Bei 
elektrischen Oefen läßt sich der Luftzutritt vollkommen 
ausschlioßon, es kann sogar durch Boifügung von Holz- 
kohlo zum Schmelzgut in oinem reduzierenden Gas
gemenge goschmolzon werden. Infolgedessen wird der 
Abbrand auf das Mindestmaß gebracht, und die dadurch 
erziolten Ersparnisse sind so groß, daß damit allein dio 
Kosten dor elektrischen Kraft mehr als gedeckt werden. 
Das Schmolzen geht viel rascher vor sich und läßt sich 
durch Steigerung dos Aufwandes an elektrischer Ener
gie innerhalb weiter Grenzen beschleunigen. In der kurzen 
Schmelzzcit vordampft weniger Zink — dio Zinkdämpfe 
lassen sich übrigens leicht niederschlagen, so daß sie 
koinen wirtschaftlichen Verlust wie bei anderen Schmelz- 
verfahren bedeuten — , dio Sohmelze bleibt dünnflüssiger, 
bedarf geringoror Uoborhitzung und liefert dennoch 
schärfere und natürlich auch glattere Abgüsse. Die Tiegel 
fallen fort, wodurch wiederum beträchtliche Ersparnisse 
gemacht worden. Dio Ausmauorung dor meisten elek
trischen Ocfon ist gegenüber dom Aufwando für Tiegel 
ziemlich bolanglos und spielt nur boi don Lichtbogenöfen 
(s. u.) eine größere Rolle. Elektrische Oefen gebon die 
Möglichkeit, jodo gowünscbto Tomperatur zu erreichen 
und während des Arbeitsvorganges beliebig lange einzu- 
halten, was boi violsn Legierungen von ganz besonderer 
Wichtigkeit ist. Der Betrieb gestaltet sich in jeder Be
ziehung einfacher und sauberer, und dio Arbeiter sind 
sehr viel weniger gesundheitlichen Gefahren ausgesetzt.

Es kommen vier vorschicdeno Anwondungsformen 
der elektrischen Kraft in Erago, dio sich praktisch grund
verschieden bewährt haben. Am wonigsten gooignet sind 
alle Induktionsöfen, da es infolge dor großon oloktrischen 
Leitfähigkeit geschmolzonor Kupferlegicrungen fast un
möglich ist, gleichmäßige Schmelzungen zu erzielen, ohne 
leitende Tiogel einzuschalten, doron Horsteilung sehr 
schwierig ist, und die darum das Verfahren außerordent
lich verteuern. Dio Oefen mit unmittolbar wirkendem 
Lichtbogon können nur mit einor starken Schlackendecke

* Berichte von G. H. C lam or und C arl H er in g ,  
Philadelphia, und von C. A. H a n se n , Shenectady, N. Y., 
auf der Tagung des American Institute of Metals in 
Buffalo, N. Y., 1912, 24. September.

seien, gehen noch immer auseinander. Eine Betrachtung 
arboiton, in dio dor Lichtbogen geführt wird. Ihre Bauart 
ist sehr oinfach, sio entwickeln abor an einzelnen Punkten 
so große Hitze, daß selbst Kupfer in größerem Umfange 
verdampft wird. Dadurch entstehen zwar keine wirt
schaftlichen Verluste —  der Ofen ist vollkommen ge
schlossen — , es wird aber unnütz Kraft verbraucht, und 
durch dio außerordentliche Hitzewirkung erwachsen Ge
fahren für die Belegschaft. Bei allen zinkhaltigen Le
gierungen ist auch dio Schlacke an sich von Ucbcl. Dio 
Oefen mit mittelbar wirkondem Lichtbogen (Bauarten 
von Stassano, von Weok) sind zwar unabhängig von einor 
Schlackendecko, und ihre Ausführungsformon sind ziem
lich einfach. Sio erfordern aber infolge der außerordentlich 
hohen Hitzewirkung häufige Ausbesserungen der Gewölbe- 
decko. Bei den Widerstandsöfen geht der Strom durch 
das flüssige Metall oder dio Schlacke. C lam er und 
H erin g  versprechen sich viel von cinom von ihnen aus- 
goführton Ofen. In seinem Boden befinden sich engo 
Vertiefungen, in donon flüssiges Metall plötzlich sehr stark 
erhitzt und dadurch in die Höho getrieben wird. Der 
Vorgang beruht auf der schon früher erkannten elek
trischen Wirkung, dem „pineh-cffect“ *. Bei der Inbetrieb
setzung des Ofens wird erst etwas flüssiges Metall ein
gesetzt und auf dasselbe die übrige Beschickung gebracht. 
Nach Einstcllen dos oloktrischen Stromes wird aus don 
Vertiefungen hoch erhitztes Metall selbsttätig in die Höho 
geschleudert, dadurch ein Teil dos festen Metallcs go- 
selimolzen, minder heißes Metall tritt in die Vertiefungen, 
wird wieder überhitzt und omporgetricbon usw. Die 
Ueberhitzung des Metalls in don Bodenvertiefungen und 
seine Austreibung beansprucht jeweils nur Bruchteile 
einor Sekunde. Durch don geschilderten Vorgang bleibt 
das Metall in steter nach oben gerichteter Bowegung, 
wodurch es gründlicher als durch das beste Umrühron oder 
irgendein anderes mechanisches Verfahren goreinigt wird.

Man ist sich in Amerika noch nicht einig, ob das 
Metall nur durch den elektrischen Strom zum Schmolzen 
gebracht werden soll, oder ob man es besser durch Hoiz- 
gaso vorwärmt. H a n sen  verwirft grundsätzlich joden 
gemischton Betrieb, da dio Verhältnisse beim Schmolzen 
von Metall doch ganz andere soion als beim Schmelzen 
von Stahl. C lam or und H oring  treton dagogon für ein 
Vorwärmen mit Heizgasen in allen don Fällon ein, wo 
das Gas verhältnismäßig billig zur Verfügung steht. Boi 
don ersten zwei Dritteln der zum Schmelzen und zur gieß- 
fertigen Ueberhitzung erfordorlichen Wärmomengo tritt 
ein praktisch bemerkbarer Motallverlust durch Ver
dampfung oder Oxydation nicht oin, es liege darum koin 
Grund dagegen vor, diesen Teil der Schmelzwärmo mit 
Gason zu erzeugen, falls das billiger sei.**

V e rsch ied en es .
V e r h ä ltn is  von  S c h a c h tq u e r s c h n it t  und  

T ie g e ld u r c h m e sse r .f  Eino Reihe schlimmer Erfah
rungen veranlaßten eine große amerikanische Schmelz- 
tiegolfabrik, bei ihren Abnehmern eino Rundfrago nach 
dom bestbewährten Abstande zwischen dom äußeren Tiegel
rande und den Wänden des Schmolzschachtes zu ver
anstalten. Dio Angaben der befragten Firmon stimmten 
zwar nicht genau miteinander überein, schwankton aber 
doch nur innerhalb der Gronzon von otwa 72 und 175 mm. 
Dio Fabrik selbst hat mit 100 mm Zwischenraum gute Er
fahrungen gemacht. Runde Schächte sind vierkantigen 
vorzuziehen. Abweichungon vom richtigen Abstando 
kürzen die Lobensdauor der Tiegol.

F a rb e  der G r a p h its c h m o lz t io g e l.f iDioMoinungcn, 
ob möglichst helle oder tiofdunkle Graphittiegel vorzuziehen

* Vgl. St. u. E. 1910, 12. Jan., S. 91.
** Da dio Wärmeausnutzung bei Heizgasen 10 % nicht 

üborstoigt, so ist kaum anzunchmcn, daß die teilweise 
Gaserwärmung wirtschaftliche Vorteile bringen könne.

f  Nach J o n a th a n  B a r t lo y , Motal-lndustry 1913, 
S. 106/7.

f f  Nach J o n a th a n  B a r t le y ,  Metal-Industry 1913, 
S 246.
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der Ursachen der verschiedenen Färbung wird zur Klä
rung der strittigen Frage beitragen. Das Bronnen der 
Tiegel bezweckt die Austreibung allen freien und chemisch 
gebundenen Wassers, die bei etwa 968° G vollständig wird. 
Fester Kohlenstoff verbindet sich unter 565° C nicht mit 
Sauerstoff, wird aber bei höherer Erwärmung zu Kohlen
säure verbrannt. Die Verbrennung trifft zunächst nur die 
Oberfläche der Tic-gel und hinterläßt ein feines helles 
Silikathäutchon. Viele Verbraucher sind nun der Meinung, 
dieser Uobcrzug sei ein Zeichen besonders gründlichster 
Trocknung. Dio Erwärmung über 505° C hinaus besagt 
aber gar nichts, denn auch dio tiefgraucn Tiegel mußten 
einor viel größeren Wärme unterworfen werden, und die 
weiße Farbe ist nur ein Beweis der Sauorstoffwirkung, 
nicht aber genügender Trocknung. Glüht man einen 
Graphittiegel wochenlang in einer engen, luftdicht ab
geschlossenen Muffel selbst bei 1600° C Wärme, so behält 
er seine dunkelgrauo Farbe. Dio Farbo gewährt darum 
keinen Anhalt für die Güte eines Tiegols. Die Oxydation 
darf in Rücksicht auf die Festigkeit der Tiogolwändo nicht 
tiefor als höchstens 1,5 mm getrieben werden. Innerhalb 
dioser Grenzo bestoht kein Unterschied in der Güto heller 
oder dunkler Tiegel, vorausgesetzt daß sio gleich gut ge
brannt (getrocknet) sind. Weißgcbrannto Tiegel noigon 
aber lebhafter zur Feuchtigkeitsaufnahme, wie nach
stehender Versuch dartut: Zwei Tiegol von gleicher Form 
und gleicher Zusammensetzung wurden dem Brennofen 
entnommen. Einor war in einor Schutzhülse gegon die 
Luft gesichert gewesen und grau geblieben, während der 
andere an der höchsten Stello der Muffol untergebracht 
war und infolge dos dort wirkenden Luftstromes ganz hell 
erschien. Nach dreiwöchigem Ruhen am Bodon in der 
Nähe des Brennofens enthielt der dunklo 1,46% Feuchtig
keit, der helle 1,56 %. Dann wickelte man boide Tiegel in 
nasse Tücher und stellte sio so in dio feuchte Töpferei, 
wo sio 24 Tage blieben. Nach dieser Zeit enthielt dor 
dunkle 5,13 %, dor helle 6,59 % Feuchtigkeit. Schließlich 
wurden sic vier Stunden lang über einen laufenden Brunnen 
gestellt, so daß sie wohl dem Sprühwasser, nicht aber dem 
laufenden Wasser ausgesetzt waren. Der dunkle onthiolt 
dann S,62 %, der hello aber 11,09%  Feuchtigkeit.

Die weißen (hellgrauen) Tiegel überziehen sich infolgo 
ihrer kieselsäurereicheren Oberfläche bei hoher Tomperatur 
schneller mit Glasur. Für den gewöhnlichen Bronze- und 
Motallgioßereibotrieb kommen aber so hohe Temperaturen

gar nicht in Frage, und im Stahlgießoreibctriebo ist cs 
eine alte Erfahrung, daß bei Ueberschroitung der Schmelz
temperatur dio Glasurschicht von hellen Tiegeln schon 
nach der ersten Schmelzung zuverlässiger abspringt als 
bei dunklen. Ein weißgebrannter Tiegel bietet demnach 
keinen Vorteil, er ist aber unter sonst gleichen Umstän
den teuerer, weil bei seiner Herstellung jo nach der Größe 
y2 bis 2 kg Graphit zu Kohlensäure verbrannt wurden 
und im fertigen Tiegol nicht mehr zur Wirkung kommen.

C. Irresberger.

Christer Petter Sandberg f-
Auf seinem Besitztum zu Sydenham verschied am

4. d. M. nach kurzer Krankheit der bekannte scliwedischo 
Zivilingenieur Chr. P. S a n d b erg  im Alter von 81 Jahren. 
Er wurde am 8. Oktober 1832 zu Venersborg in Schweden 
geboren. Seine Fachausbildung erhielt er auf der Berg- 
schulo in Falun. Nach Beendigung seiner Studien war er 
auf verschiedenen Eisenwerken seines 'Heimatlandes 
praktisch tätig. 1855 wurde ihm vom Jernkontoret ein 
Stipendium verliehen, das ihn in den Stand setzte, sich 
noch weiter im Eisenhüttenwesen auszubilden. In den 
folgenden Jahren finden wir Sandberg auf einigen Eisen
werken Smälands in leitender Stellung, worauf er Deutsch
land und Belgien bereiste, um auch einen Einblick in die 
Eisenindustrie dieser Länder zu erlangen. Auf Veran
lassung des Direktors der Schwedischen Staatseisenbahnen, 
Nils Ericsson (einem Bruder des bekannten John Ericsson), 
trat Sandberg im Jahre 1860 als beratender Ingenieur 
und Abnahmebeamter in don Dienst der schwedischen 
Staatsbahnen, welche Stellung er bis zu seinem Tode 
inne hatte. 1802 bereiste er im Aufträge des Jornkontors 
Spanien, Italien und dio österreichische Monarchie, um 
auch das dortige Eisenhüttenwesen zu studieren. 1868 
ließ sich Sandb' rg als konsultierender Ingenieur dauernd 
in London nieder. Sein Hauptaugenmerk wendete er 
von da an don Verbesserungen auf dem Gebiete der Eisen
bahnschienen zu, und seine „Goliathschienen“ haben in 
der Tat Weltruf erlangt. Sandberg erfreuto sieh als 
Spezialist auf diesem Gebiet, auf dem er viele Jahre lang 
in Wort und Schrift eifrig tätig war, in allen Kultur
ländern eines ausgezeichneten Rufes. Er gehörte vielen 
hervorragenden Fachvereinen an, und groß ist dio Zahl 
der Freunde, die er sich sowohl in der alten als auch in 
der neuen Heimat erworben hat.

Aus Fachvereinen.
Eisenhütte Oberschlesien. 

Z w eigverein  des V ereins d eutsch er E isenhütten leute.
(Schluß von S e ite  2123.)

Es schlossen sich daran dio Vorträge. An erster Stelle 
sprach Dr. E. Z iv ic r , Fürstlich Plessischor Archivar, 
Pleß, über die
Entwicklung und Bedeutung der oberschlesischen Eisen

industrie.
Der nach Form und Inhalt gleich ausgezeichnete 

Vortrag, der später in dieser Zeitschrift zum Abdruck 
gelangen wird, fand den lebhaften Beifall der Versamm
lung.

Der Vortragende schloß mit einem warmem Appell 
an dio Anwesenden, mitzuwirken bei der Gründung eines 
„ O b e r sc h le s isc h e n  In d u s tr io a r c h iv s “, dom alle äl
teren und neueren Akten, Korrespondenzen usw. aus der 
Industrie zuzuführen wären als Unterlagen für Studien 
zur älteren und neuoren Wirtschaftsgeschichte, um damit 
in Zukunft dem heute so beklagenswerten Mangel an 
vorhandenem urkundlichem Material zur Geschichte 
der oberschlesischen Industrie abzuhclfcn. Das in Gleiwitz 
schon seit Jahren vorhandene, unter der opferfreudigen 
Leitung von Geheimrat S c h il le r  stehende „ O b ersch le -  
s isc h o  M useum “ würde die Gründung eines neuen 
Institutes unnötig machen, das Museum sei bereit, das 
Industriearchiv sich anzugliedern.

In dor Erörterung des Vortrages wies O. Pe-
te r se n , Düssoldorf, im Anschluß an die am Tago vorher 
in Berlin stattgefundenen Verhandlungen des Deutschen 
Ausschusses für Technisches Schulwesen darauf hin, 
daß auch in diesem Kreise der Wunsch hervorgetreton 
soi, daß man schon an der Ilochschulo der Goschichte der 
Technik eine weitergehendo Behandlung zuteil werden 
lasse. Es fielen also in dieser Richtung dio von dem 
Vortragenden geäußerten Wünscho in einem gewissen 
Grado mit den Wünschen des Deutschen Ausschusses, in 
dem Wissenschaft und Praxis gemeinsam arbeiten, zusam
men. Die für den Osten gegebene, dankenswerte Anregung 
zur Gründung eines Industriearchivs habe im Westen 
schon eine Erfüllung gefunden in dem seit einigen Jahren 
in Kraft getretenen Rheinisch-Westfälischen Wirtschafts- 
archiv zu Köln, das sich ähnliche Aufgaben gestellt habe, 
wie sie Dr. Z iv io r  vorschweben.

Weiter wies ®r.*3llfl. Peterson darauf hin, daß der 
Vorein deutscher Eisenhüttenloutc gerade vor acht Tagen 
eine „ K o m m iss io n  der F reu n d e  der G esc h ic h te  des  
E is e n h ü tte n w e s e n s “ , die sogenannte „ h is to r is c h e  
K o m m iss io n “, gebildet habe, dio sich bisher schon eines 
rogon Interesses zu erfreuen habe. Es sei zu hoffen, 
daß durch die von verschiedenen Seiten einsetzenden 
Bestrebungen dor bisher bis zu einem gewissen Grade 
vorloron gogangono Sinn für die Geschichte unserer Indu
strie gerado in unseren Kreisen wieder mehr Anhänger
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finden würde. Es wurde die Bitte hinzugefügt, daß auch 
dio Mitglieder im Osten dos Reiches sieh für dio Be
strebungen der „historischen Kommission“ interessieren 
und mithelfen möchten an der Förderung ihrer Be
strebungen.

Professor S im m e rsb a c h , Breslau, erstattete an 
Hand von wertvollem Zahlenmaterial einen Borieht über

Abmessungen und Leistungen moderner Hochöfen.

Der Vortrag wird in dieser Zeitschrift später ausführlich 
erscheinen.

Den Schluß der Berichte, für die der Vorsitzende 
den herzlichen Dank der Eisenhütte abstattete, bildete 
ein solcher von ®ip(.-Sttg. K ü p p e rs , Cöln-Zollstock, über

Transport der Rohstoffe in Hüttenwerken.
Die Frago des Massentransportes spielt heute auf 

Hüttenwerken wegen der großen zu bewegenden Massen 
eine große Rolle. Hier wird noch vielfach eine Bewegung 
mit Menschenhand als wirtschaftlich betrachtet, und kann 
daher noch mehr ein Ersatz durch die wirtschaftlich 
arbeitende Maschine stattfinden. Auf dem Gebiete des 
Verladewesens auf Hüttenwerken sind in den letzten 
Jahren große Fortschritte gemacht worden. Dio be
treffende Moschinenindustrie ist gleich m it Lösungeo 
für dio hier gestellten Aufgaben zur Hand und hat eine

Menge brauchbarer, den einschlägigen Betriebsverhält
nissen angepaßter Apparate geschaffen, gleichwohl, ob 
es solche geringer Leistung oder solche von Höchst
leistung sind; dies gilt namentlich für die Waggon- bzw. 
Schiffsentladung und Bewegung auf den Hüttenwerken 
bzw. zur Hochofengicht. An Hand einer großen Zahl 
von im Lichtbild vorgeführten Anlagen und neuen Bau
arten der Finna J. Pohlig erläuterte der Vortragende 
seine eingehenden Ausführungen, auf die näher einzu
gehen Vorbehalten bleibt.

An die bis zum Schluß außerordentlich anregond 
verlaufenen Verhandlungen schloß sich eine gemeinsame 
F e s t ta f e l ,  bei der Kommerzienrat N io d t , in
großzügiger Weise wichtige Tagesfragen streifend, in 
beredten Worten das Hoch auf den Kaiser ausbrachte. 
Direktor A m en d e, Hubertushütte, feierte die in großer 
Zahl erschienenen Ehrengäste, für die Berghauptmann 
Dr. S ch m eisso r  dankte, welchem Dank Eisenbahn- 
direktions-Präsident S te in  b iss  und der Vertreter dor 
Stadt Gleiwitz noch beredten Ausdruck gaben mit den 
besten Wünschen für die weitere gute Entwicklung der 
Eisenhütte und ihren bewährten Vorsitzenden. Die gast
lichen Räumo des Zivilkasinos sahen dann zum Schluß 
noch eine große Reihe der Fachgenossen in gemütlichem 
Zusammensein.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

15. Dezember 1913.
Kl. 1 b, D 28 953. Aufgaberinno für magnetische 

Scheider. fj/ifil.-jing. Egon Dreves, Hannover, Baum- 
baehstr. 5.

Kl. 1 b, E 18 310. Elektromagnetischer Ringscheider 
mit einem mehrpoligen Magnetsystem m it gerader Pol- 
zahl zur nassen Seheidung von Erzen; Zus. z. Pat. 247 183. 
Elektromagnetische Gesellschaft m. b. H., Frankfurt a. M.

Kl. 12 e, P 29 970. Vorrichtung zum Trennen von 
Gasen und Flüssigkeiten von Beimengungen mittels 
Adhäsions- und Zentrifugalkraft. Fa. Sipl.»3ttg. C. Pfaul, 
Nachf. von Friedrich Bode, Civilingenieur, Dresden- 
Blasowitz.

Kl. 18 a, C 22 630. Verfahren zur Brikettierung von 
Eisenerzen, Thomasschlaeke usw. Georg Crusius, Groß- 
Ilsede.

Kl. 18 a, K  52 257. Röstverfahren für Erze, ins
besondere für Eisenerze. Edward Kerr, Pittsburgh, Penns., 
V. St. A. Priorität aus der Anmeldung in den Vereinigten 
Staaten von Amerika vom 8. 2. 12. anerkannt.

Kl. 24 b, D 27 972. Verfahren und Vorrichtung zum 
Inbetriebsetzen von Zerstäuber- oder Vergaserbrennern. 
Frank P. Davies, Tegel, Hauptstr. 33, und Richard Buch, 
Berlin, Am Kupfergraben 4.

Kl. 24 b, K 52 483. Oelfeuerung für Dampfkessel; 
Zus. z. Pat. 265 696. Fried. Krupp, Akt. Ges., Ger- 
maniawerft, Kiel-Gaarden.

Kl. 24 e, L 35 815. Gaserzeuger mit drehbarem 
Unterbau oder drehbarem Schacht. Arthur Henry Lymn 
und Niels Edvard Rambusch, London.

Kl. 31 b, K 51 297. Rüttelformmaschine mit einem 
das Verdichten des Formsandes durch Hämmern be
wirkenden, freiliegenden Kolben. Bernhard Keller, 
Düsseldorf-Obcrkassel, Lucgallee 7.

Kl. 48 c, C 21 993. Verfahren zur Herstellung weiß
getrübter Emails. Chemische Fabrik Güstrow Dr. Hill
ringhaus & Dr. Heilmaun, Güstrow i. M.

Kl. 49 f, S 36 608. Profileisenbiegemaschine. Paul 
Sietz, Maschinenfabrik, Berlin.

* Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B er lin  aus.

Kl. 80 b, R 35 048. Verfahren zur Herstellung von 
Gußstücken aus Hochofenschlacke. Eduard Risch, 
Essen-Ruhr, Lortzingstr. 16.

18. Dezember 1913.
Kl. 1 b, St. 18 556. Elektromagnetischer Scheider 

mit rotierender Magnettrommel; Zus. z. Pat. 204 054. 
Ferdinand Steinert und Heinrich Stein, Cöln-Bickendorf, 
Takustr. 95.

Kl. 10 a, H 63 863. Zughaken für auf der Ofenbatterie 
fahrbare Türkabolwinden. Fa. Gebr. Hinselmann, Essen
a. d, Ruhr.

Kl. 10 b, A 22 246. Brikett aus Koksklein für sich 
oder im Gemisch mit Holzabfall. Julius Alexander, 
Altona, Ottensermarktplatz 11.

Kl. 10 b, R 37 011. Verfahren nach Anm. R 31 250 
zur Herstellung von Briketts unter Benutzung von 
Sulfitablaugo als Bindemittel, das durch Erhitzen dor 
fertigen Briketts zu verkoken ist; Zus. z. Anm. R 31 250. 
August Richter, Stettin, Heinrichstr. 5.

Kl. 24 b, H 58 805. Brenner für Schweröle. ®ij)l.-Qitg. 
Carl Hofmann, Mannheim L. 13.

Kl. 24 b, IC 49 364. Runder Flammofen mit am 
Rande angeordneten Heizdüsen. R. 0 . Kewitz, Hörde 
bei Dortmund

Kl. 24 f, B 69 261. Wassergekühlter Hohlrost mit 
einer Wasser-Zu- und Ablaufkammer. Hans Boos, Bremen, 
Hafercamp 90.

KI. 31 c, L 34 734. Maschine zur Herstellung von 
Gußstücken mittels selbsttätig geschlossener und geöff
neter Formen. Charles Henry' Lister, North St. Paul, 
Minnesota, V. St. A.

Kl. 31c, W 4 1 204. Aus einem schraubenförmig 
aufgewickelten Metallband mit zugespitzten Enden be
stehende Kernstütze. Rudolf Wegener, Hamburg, Marien- 
talerstr. 25.

Kl. 35 b, S 39 624. Steuerung für elektrische Hebe- 
zeuge. Siemens-Schuckert-Werke, G. m. b. H., Berlin.

Kl. 40 b, 0  8513. Verfahren zur Herstellung von 
Aluminiumlegierungen. Harry' Ormiston Ormiston, 
Rockdale bei Sydney', Australien.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
15. Dezember 1913.

Kl. 1 b, Nr. 580 623. Vorrichtung zum Abstoßen 
des magnetischen Materials an der Abfallstelle bei elelc-
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tromagnctischen Scheidern mit in sich zurückkehrender 
Arbeitsbahn. Ferdinand Steinert, Cöln-Biekendorf, 
Takustr. 95.

KJ. 1 b, Nr. 581 051. Magnetscheider mit feststehenden 
ungleichnamigen Polen und gerade verlaufendem, den 
Feldspat abdeckendem Austrageband. .Maschinenbau- 
Anstalt Humboldt, Cöln-Kalk.

K1. 1 b, Kr. 581052. Magnetischer Scheider mit 
mehreren feststehenden oberen Polschneiden und einem 
gemeinsamen Austrageband. Maschinenbau-Anstalt Hum
boldt, Cöln-Kalk.

Kl. 1 b, Kr. 581 053. Magnetischer Scheider mit fest
stehenden Polen und mehreren oberen Polschneiden sowie 
mehreren einzelnen Austragebändern. Maschinenbau-An
stalt Humboldt, Cöln-Kalk.

Kl. 1 b, Kr. 581 054. Magnetscheider mit keilförmig 
zugeschärften Polen und durch ein unmagnetisches 
Band abgedecktem Feldspalt. Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt, Cöln-ICalk.

Kl. 1 b, Kr. 581 055. Magnetischer Scheider mit keil
förmig zugeschärften Polen und durch ein unmagnetisches 
Band abgedeekten Feldspalt. Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt, Cöln-ICalk.

Kl. 7 a, Kr. 580 880. Bandkaltwalzvorrichtung mit 
Roibrädorantrieb. Rheinische Walzmaschinenfabrik, G. m. 
b. H., Cöln-Ehrenfeld.

Kl. 7 b, Kr. 580 200. Mit ausrückbarom Vorgelego 
versehene Haspelvorrichtung für Bandkaltwalzvorrich
tungen. Rheinische Walzmasohinenfabrik, G. m. b. H., 
Cöln-Ehrenfeld.

Kl. 7 b, Kr. 580 207. Haspelvorrichtung für Band- 
kaltwalzwerkc mit durch Längsverschiebung ausrückbarer 
Haspeltrommel. Rheinische Walzmaschinenfabrik, G. m. 
b. H., Cöln-Ehrenfeld.

Kl. 7 c, Kr. 580 900. Vorrichtung zum Pressen von 
Flanschen mit Bunden. Kalker Werkzeugmaschinen
fabrik Breuer, Schumacher & Co., A. G., Cöln-Kalk.

Kl. 7 d, Kr. 580 544. Drahtziegelwalzen-Drahtauf- 
nahmestift. Emil Glatz, Kottbus.

KJ. 12 e, Kr. 580 501. Abscheider von Flüssigkeiten 
und Staub aus Gasen, Dampf und Iaift. Oskar Loß,
G. m. b. H., Charlottenburg-'Westend.

Kl. 18 c, Kr. 580 294. Härtcofen mit durchbrochenem 
Feuergewölbe. Albin Fietscli, Töppeln bei Gera.

Kl. 19 a, Kr. 580458. Schionenstoßvcrbindung. Oscar 
Mclaun, Borlin, Quitzowstr. 10.

KJ. 24 f, Kr. 580 407. Anordnung zur Führung dor 
Heizgase an Steilrohrkesseln. Fa. Ewald Berninghaus, 
Duisburg.

KJ. 24 h, Kr. 580 963. Automatischer Rostbesehicker, 
mittels besonderer Vorrichtung leicht regulierbar, um 
während des Betriebes vom Beschicken feinster Klar
kohle auf das Feuer jeder Würfel- und Brikettkohle über
zugehen. Max Schubert, Werdau i. S., Rahmberg 20.

KJ. 31 b, Kr. 581 087. Wendeplatten-Formmascliine. 
Vereinigte Modellfabriken Berlin-I-andsberg a. W., G. m.
b. H., Berlin.

Kl. 31 c, Kr. 581094. Aus Stahlblech gepreßter 
Modelldübel mit Gcgenseheibe. Heinrich Sonnet, Moskau.

Kl. 35 b, Kr. 580 909. Vorrichtung an Drehkranen 
zum Ausschalten des Getriebes beim Schwenken der Last. 
Eduard Weiler, Maschinenfabrik, Berlin-Heinersdorf.

Kl. 35 b, Kr. SSO 910. Vorrichtung an Drehkranen 
zum Schwenken des Kranes und Heben der Last mittels 
ein und derselben Kurbel. Eduard Weiler, Maschinen
fabrik, Berlin-Heinersdorf.

Kl. 36 a, Kr. 580806. Beschickungsvorrichtung für 
Füllschachtfeuerung. Strcbelwerk, G. m. b. H., Mannheim.

Kl. 36 a, Kl. 580 807. Füllsehachtöffnungsversehluß. 
Strebeiwerk, G. m. b. H., Mannheim.

KJ. 47 a, Kr. 580 254 und 580 256. Stabeisenprofil. 
Fa. Adolf Scliwinn, Homburg, Pfalz.

KJ. 49 e, Kr. 580 599. Selbsttätige Werkzouge zum 
Brechen von Stahlblöcken an einer Blockbrechpresse. 
Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., Düsseldorf-Rath

Kl. 81 o, Kr. 580 515. Schmiedeiscrnes Faß mit 
Rollreifen. Fa. G. Brandt, Leipzig, Schwägriclienstr. 17.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Nr. 263 777, vom 20. August 1912. W il

h elm  A lla b o r  und J e a n  A lla b o r  in R h c in o c k , 
Schweiz. Vorrichtung zum  
teilweisen Härten von Metall- 
gegenständen.

In dem mit der Zuleitung a 
für die Kühlflüssigkeit ver
bundenen trichterförmigen 
Behälter b ist mit Abstand 
ein als Träger für den teil
weise zu härtenden Gegen
stand c dienender Hohlkegel d 
eingebaut, dossen obere An- 
lagefläclio der gegen den Zu
tritt der Kiiklflüssigkeit zu 
schützenden Fläche des Ge
genstandes entspricht. Die 
von unten aufsteigonde Flüs
sigkeit vermag so nur die 
über den Rand des Hohl
kegels d horvorstehenden 
Teile zu kühlen. Eine Ab
zweigung e der Kühlflüssig- 
keitsleitung mündet oberhalb 

des Behälters b aus und trägt dort eine bewegliche 
Strahldiiso f, dio mittels eines einstellbaren Handhebels g 
auf das Werkstück c aufgopreßt werden kann, um dieses 
gleichzeitig in seiner Lago zu sichern.

Kl. 21 h, Nr. 264 041, vom 31. Januar 1913. P o ld i-  
h ü tto  T ie g e lg u ß s ta h lfa b r ik  in AVion. Slromzu- 
führung fü r  elektrische Schmelzöfen, bei denen der Strom 
von einem äußeren Leiter zunächst durch eine Schicht 
mittlerer Leitfähigkeit und dann durch die aus einem Leiter 
zweiter Klasse bestehende Ofenzustellumj dem Schmclzgut 
zugeführt wird.

Um einen guten Stromübergang zwischen den Pol- 
platten und der Ofenzustellung zu erreichen, sind diese 
oder überhaupt der zur Anwendung kommende metallische 
Anschlußkörper nicht nur mit einer Seito mit dem an
grenzenden Leiter verbunden, sondern ganz oder zum 
größten Teil in ein Material von guter Leitfähigkeit ein
gebettet. Es wird so auch bei verhältnismäßig kleinen 
Polplatten o. dgl. eino große Berührungsfläche zwischen 
diesen und dem anschließenden Material erzielt. Diesem Ma
terial werden zur Erhöhung seiner Leitfähigkeit gutleitende 
Stoffe, wioEisenfeilspäne, Graphit, Koks usw., zugemischt.

Kl. 24 f, Nr. 263 739, vom
31. Mai 1912. D e u ts c h e  B ab- 
cock  & AVilcox D a m p f
k e sse lw e rk e  in O berh ausen , 
Rhld. Wanderrostfeuerung.

Am vorderen Endo des Wan
derrostes a ist unter dem Be
schickungstrichter b ein sich 
über die ganze Rostbreitc er
streckender Hilfsrost c ange
ordnet, der durch einen Schacht 
d mit dem Trichter b verbun
den ist und von hier aus stän
dig mit Brennstoff gefüllt ge
halten wird, wobei durch ein 
Gitter o nur kleinstückiger 
Brennstoff auf den Hilfsrost c 
gelangt. Die lebhafte Verbren
nung auf dem letzteren, dio 
stets dureb nachsinkenden 
Brennstoff aufrecht erhalten 
wird, soll eine sichere Entzün

dung des auf den Wanderrost gelangenden Brennstoffs 
vermitteln.

276
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Mischdüse verbundenen seitlichen Auslaß f versehen. Durch 
dio Löcher d soll dio expandierende Preßluft austreten, wäh
rend sich absotzendcr Formsand in dio Leitung o rutschen 
und der Mischdüso wieder zugeführt werden soll.

KI. 31 b, Nr. 263 915.
vom 13- Januar 1912. 

f  (""") | | A  J e a n  R o m a h n  in
i  *  [ f - j --- ^ ^  Cöln. Rollenlager fü r

r t^ ..r ; i4 ^ £3r~^ I I hydraulische Formma-
f ca i1 _ia scliinen m it wagercchtcr
. ^  | Schwenkachse.
M ~nl-  Der schwenkbare

’ Teil -’der Formma-
f l j  c a  I f T '  -----------------  schino ist, statt wie

j • ^  ------------ ' bisher an einem Zap-
\ —1 \ \  T — fen, an mehreren in

V \i | jül einem Kreise angeord-
| —  \ V ^  —  neten Zapfen a auf-

lg) gehängt, die mittels
f j  TT sie umschließender

M  =  Rollen b in dem
Lagorgchäuso o lauf

en. Die Rollen b laufen um eine mittlere Rohr
büchse d.

Kl. 31 b, Nr. 264 164, vom 23. Februar 1911. E w a ld  
K ill in g  in D a v o n p o r t , Jowa, V. St. A. Rüttelform- 
maschine, hei der die Bewegungen des die Formkästen au l
nehmenden Tisches durch mittels Druckluit angtlriebene 
Kolbenzylinder herbeigeführt werden.

Kl. 18 b, Nr. 263 775, vom 18. Januar 1912. R om - 
bach cr  H ü tte n w e r k e , J eg o r  I sra e l B ron n  und 
W ilh elm  S ch em m a n n  in R o m b a ch  i. L othr . Stich-

  ■. lochverschluß fü rk ip p -
r   - M  bare Eisen- und Stald-

i Schmelzöfen m it in  der
Ausgußschnauze angc- 
brachten  ̂Stichloch.

während des Betriebes 
leicht auswechselbare 

\  \  \  i  feuerfeste Brücke b
eingesetzt, in der sich 
das Abstichloch c be

findet. Der zum Verschließen des Loches dienende 
Stopfen d sowie sein Bewegungsmechanismus sind an 
der Außenseite des Ofens angebracht.

Kl. 31 b, Nr. 263 789, vom 9. November 1911. W il
h e lm  K u rze  in N e u s ta d t  a. Rübenborge b. Hannover. 
Sandsiebvorrichtung fü r fahrbare Formmaschinen, bei wel
chen die Formmasse durch Preßluft in  die Form geschleu
dert wird.

Der Formsand wird auf einem vor dem Vorrats
behälter a gelogenen rotierenden Siebe b durchgesiebt 
und der Siebdurchfall mittels Preßluft aus dem Trichter c 
durch dio Leitung d in den Vorratsbehälter a gefördert,

Dio Formmaschine besteht aus den beiden Kolben- 
zylindern a, dio sowohl in dem Gestell b als auch in dom 
Tisch c, der die Formkästen aufnimmt, verschiebbar 
und feststellbar angeordnot sind, um Tische verschiedener 
Größo verwenden zu können. Der zum Aufschlagen des 
Tisches c dienende Amboß d ist zwischen den beiden 
Rüttelzvlindorn a aufgcstellt.

Kl." 31b, Nr. 263 916, vom 16. März 1912. R u d o lf  
G eiger in K irch h e im  u. Teck, Württ. Formpresse m it 
drehbarem Modellträger.

Der Modellträger a ist nachgiebig gelagert, und zwar 
mittels der an den Säulen b geführten Büchsen c, die eine

während der ausgesiebte Rückstand über den Siebrand 
in oino Rinne o geschleudert und aus dieser durch den 
Mitnehmer f in don Austrag g transportiert wird. Aus dem 
Vorratsbehältcr a wird der Formsand durch Preßluft in dio 
Mischdüse h geschafft, die durch Rohr i mit dem Sandbehäl
ter a, durch Rohrk m it dem Wasserbehälter 1 und durch 
Rohr m m it der Preßluftleitung n verbunden ist. ln  derDüse 
h erfolgt die Mischung des Formsandes mit Wasser. Aus ihr 
wird er durch Preßluft in den Formkasten geschleudert.

Kl. 31 b, Nr. 263790,

f vom 27. November 1912; 
Zusatz zu Nr. 256 356; 
vgl. St. u. E. 1913, 

S. 1042. W ilh elm

K u rze  in  N e u s ta d t
a. Rübenberge b. Han
nover. Formmaschine, 
bei welcher die Form
masse durch Preßluft in  
die Form geschleudert

Auf don Kopf der 
Mischdüso a ist ein Hohl
körper b aufgesetzt, der 
eine untero Oeffnung c 
zum Austritt des ge

schleuderten Sandes 
und in seiner Wandung 
eine Anzahl von Löchern 
d besitzt. Außerdem ist 
sein Boden abgesebrägt 
und m it einem durch 
eine Leitung e m it der

Zahnung d besitzen, in welche mit Gcwichtshebeln e  
verbundene Zahntricbe f cingreifen. Die Wirkung dieser 
Einrichtung ist die, daß der Modellträger beim Nieder
gehen des Preßstempels g bis zur Berührung mit der 
Gegondruckplatto li nachgibt und beim Hochgehen 
desselben das Modell selbsttätig aus der Form i löst.
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Zeitschriftenschau Nr. 12.*
Allgemeines.
Wirtschaftliches.

F r a c h te r m ä ß ig u n g e n  fü r  E ise n e r z e , K o k s, 
K o k sk o h le  usw. [St. u. E. 1913, 13. Nov., S. 1920/1.1

Zur V erg eb u n g  d er  lu x e m b u r g isc h e n  E is e n 
e r z k o n z e ss io n e n . [St. u. E. 1913, 6. Nov., S. 1879/81.]

D ie  B e stim m u n g  der K o ste n  von  e m a il
l ie r te n  K o ch g esch ir re n  a u s  S ta h lb le c h . Kostcn- 
bercchnungsmethodc, wie sic bei der West Lafayctte 
-Mfc. Co in Lafayctte (Ohio) in Gebrauch ist. [Sprcchsaal 
1913, 6. Nov., S. 685/7].

Rechtliches.
Dr. jur. Hans Wedcll: Zur A b w eh r  von  K la g en  

w egen  b e n a c h te i lig e n d e r  E in w irk u n g en  durch  
G erä u sch  und  E r sc h ü tte r u n g e n . [St. u. E. 1913, 
13. Nov., S. 1895/7.]

Ausstellungen.
Mohr: D ie  G a sa u s s te llu n g  in  L ond on . Indu

striehalle, Wohnungswesen. Verschiedene Anwendungs
gebiete des Gases und zugehörige Apparate. Historische 
Ausstellung u. a. m. [J. f. Gasbel. 1913, 15. Nov., S. 1121/5.]

E in d rü ck e  von  d er  G a s-A u ss te llu n g  in  L o n 
don. [Rauch u. St. 1913, November, S. 24/6.]

A u sz e ic h n u n g e n  a u f  d er  In te r n a t io n a le n  
B a u fa c h -A u s s te l lu n g , L e ip z ig  1913. [St. u. E. 
1913, 6. Nov., S. 1870.]

Sonstiges.
D ie  n eu eren  A n sc h a u u n g e n  über d a s W esen  

der E n e r g ie . [Z. d. V. d. I. 1913, 1. Nov., S. 1751/2.]
Ulrich Wolfrom: E in fa c h e s  V erfa h ren  zur

H e r s te llu n g  von  B o r e c h n u n g s ta fc ln .*  Darstellung 
der Gleichung f (y) =  f ( x ) . f (z) in Kurvenbüscheln aus 
einer Schar von Geraden. [W.-Techn. 1913, 1. Okt., 
S. 579/80.]

Brennstoffe.
Allgemeines.

Reginald Pelham Bolton: V erb rau ch  und M iß 
brauch  von  B r e n n sto ff . Die Ausführungen be
ziehen sich zwar auf amerikanische Verhältnisse, doch 
gilt viel von dem Gesagten auch ganz allgemein. [Gesund
heits-Ingenieur 1913, 1. Nov., S. 813/5.]

Torf.
T o r fg a s . Zusammenstellung der in den Jahren 

1893 bis 1913 in der Oesterreicliischen Moorzeitschrift er
schienenen einschlägigen Berichte. [Oesterr. Moorz. 1913, 
Oktober, November, S. 159.]

Braunkohle.
Gwosdz: E in  V erfa h ren  zur N u tzb a rm a c h u n g  

d er  b e im  T ro ck n en  von  B r a u n k o h le n  e n t s t e h e n 
den  D äm p fe.*  Beschreibung und Zeichnung der Ver
bindung eines Gaserzeugers m it einer Braunkohlen- 
troeken- bzw. Brikettieranlage. [Braunkohle 1913,28. Nov , 
S. 595/7.]

Steinkohle.
Knochenhauer-. V ork om m en  un d  V erw en d u n g  

d er  S te in k o h le  in S c h le s ie n  m it  b eso n d erer  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  O b o rsch lo sien s. Geologisches. 
Beschaffenheit der oberschlesischen Kohle. Chemische 
Eigenschaften. Klassifikation. Verwendung. Wirt
schaftliches. [Z. f. angew. Chem. 1913, 7. Nov., S. 665/8.]

Dr. Em st Jüngst: H o lla n d s  S te in k o h le n g e 
w in n u n g  un d  K o h len  V ersorgung. [Glückauf 1913,
1. Nov., S. 1818/26.]

* Vgl. St. u. E. 1913, 30. Jan., S. 203/14; 27. Febr., 
S. 269/75; 27. März, S. 521/6; 24. April, S. 096/01; 29. Mai, 
S. 914/20; 26. Juni, S. 1074/81; 31. Juli, S. 1285/91; 
28. Aug., S. 1449/56; 25. Sept., S. 1621/27; 30. Okt., 
S. 1825/31; 27. Nov., S. 1990/97.

Dr. Ernst Jüngst: D ie  K o h len  V ersorgung der  
S ch w eiz . [Glückauf 1913, 8. Nov., S. 1801/9.]

V e rh a lten  d es  S c h w e fe ls  der K o h len  bei der  
V erb ren n u n g . (Vgl. St. u. E. ,27. Nov., S. 1990.) 
[Tonind.-Zg. 1913, 27. Nov., S. 1853/4.]

Oskar Simmersbach: C h em isch e  U m setzu n g en  
w äh ren d  der B ild u n g  der S te in k o h le . [B. u. H. 
Rund. 1913, 5. Nov., S. 29/34; 20. Nov., S. 43/9.]

Dr. F. Bergius: D io  A n th r a z itb ild u n g . [Z. f. 
Elcktroch. 1913, 1. Nov., S. 858/60.]

Koks und Kokereibetrieb.
(Vgl. auch: Feuerfestes Material.)

Leo Vignon: F r a k t io n ie r te  D e s t i l la t io n  d e i 
S te in k o h le . Bericht über dio Untersuchungen über 
dio Antcilo einzelner Destillate bei verschiedenen Tem
peraturen bei verschieden rascher Durchführung der 
Destillation. [J. f. Gasbel. 1913, 11. Okt., S. 1014. Nach 
Compt. rend. 1912, 23. Dez., S. 1514/7.]

Evence Coppec: K o k sh e r s te l lu n g  in  B e lg ie n .*  
[St. u. E. 1913, 20. Nov., S. 1951/4. — Vgl. Ir. Coal Tr. 
Rev. 1913, 5. Sept., S. 364/9. — Ir. Age 1913, 6. Nov., 
S. 1080/2.]

A m e r ik a n isc h e  K o k e re ia n la g cn .*  TSt. u. E. 
1913, 13. Nov., S. 1905/6.]

G a sv e rso rg u n g  und N e b o n p r o d u k te -K o k e r e i  
in  den  V e r e in ig te n  S ta a te n  v o n  A m erik a . Ein
gehende Darlegung der statistischen Verhältnisse und 
kurzer Rückblick auf die erst, 20jährige Periode der Nebcn- 
produktenkokerei in Amerika. [J . f. Gasbel. 1913, 15. Nov., 
S. 1136/7.]

A u sd eh n u n g  d er  G a sfe rn v er so r g u n g  in  
S c h le s ie n . [Zentralblatt der Röhren-Industrie 1913.
26. Nov., S. 356.]

Erdöl.
Bruno Simmersbach: N eu ere  E n tw ic k lu n g e n

in d er  a m e r ik a n isc h e n  P o tr o le u in in d u str ic . [Z. f.
B., H. u. S. 1913, Heft 3, S. 304/75.]

P e tr o le u m  zum  H e iz en  für H ä rte - und  G lü h 
öfen .* Abbildungen und Beschreibung. einiger von der 
Continental Motor Mfg. Co. in Dctroid, Mich., ausge
führten Einrichtungen. Die Härteöfen sind nach dem 
Zweikammersystem gebaut. Plan einer ganzen Hiirterei. 
Zusammenstellung der Versuchsergebnisse. [W.-Techn. 
1913, 15. Nov.. S. 693/6.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

N e u e s  über E ise n e rz e . [St. u. E. 1913, 13. Nov., 
S. 1903/5.]

Franz Reuter: D ie  n e u e s te  E n tw ic k lu n g  der  
E ise n e r z v e r so r g u n g  der o b e r sc h le s is c h e n  H o ch -  
o fe n in d u str ie .*  [Glückauf 1913, 15. Nov., S. 1892/8;
22. Nov., S. 1925/35.]

D ie  E ise n e r z fö r d e r u n g  in  der N o rm a n d ie .*  
Zahlcntafel. Gesamtförderung 1912: 750000 t gegen 1908: 
350 000 t. [Centralbl. d. H. u. IV. 1913, 25. N ov., S. 653.] 

A. S. Rice: M a g n e tit-A b b a u  m it t e ls  D a m p f
s c h a u fe l  in S ch w ed en .*  Der Aufsatz enthält mehr, 
als der Titel besagt. Es wird nicht nur die Gewinnung 
der Erze in Kiruna, sondern auch ihre Zerkleinerung und 
Verladung, ferner die Kraftanlage und die Bahn nach Nar
vik beschrieben. (Ir. Tr. Rev. 1913, 27. Nov., S. 953/60.] 

H. Engelbach: D ie  E ise n e r z e  am  O beren  See.*  
Eisenerzförderung der Vereinigten Staaten. Dio Eisen- 
crzlagcrstättcn am Oberen See im allgemeinen. Be
sprechung der einzelnen Erzbezirke. Mesabi Range. 
Abbaumethoden. (Wird fortgesetzt.) [Bull. S. Ind. 
min. 1913, Okt., S. 329/70.]

Charles Vattier und Nicomedes Eeliegarai: E is e n 
e r z v o r r ä te  C h iles. [St. u. E. 1913, 6. Nov., S. 1879.]

siehe Seite 203 bis 206.Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen
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L a g e  d er  t i t a n h a lt ig e n  M a g n e te ise n e rz e .  
Untersuchungen über Wert und Verhüttbarkeit der 
amerikanischen Titaneiscnerzlager. [Vgl. Ir. Age 1913,
11. Okt., S. 678/9, 705/6.]

Erzaufbereitung.
Clemens Meuskens: D ie  n eu ere  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  un d  e le k tr o s ta t is c h e n  
E rz-A u f b ere itu n g .*  Allgemeine-. Einteilung der 
Erzscheider. Elektromagnetische Scheider. Trocken
scheider für leicht magnetisierbare Erze. Naßscheider 
für schwer magnetisierbare Erze. Allgemeines über elektro
statische Aufbereitung, Elektrostatische Scheider. [Tech
nische Blätter 1913, 2. Aug., S. 241/3; 9. Aug.,
S. 249/52: 23. Aug., S. 265/8; 7. Sept., S. 341/4; 
20. Sept., S. 357/9; 27. Sept., S 265/7 ; 4. Okt., S. 375/7; 
18. Okt., S. 289/91; 25. Okt., S. 397/9; 8. Nov., S. 413/S.]

S. L. Nason: M a g n e ta u fb e r e itu n g  Nr. 3 von  
W ith e rb ee -S h er m a n .*  Beschreibung der in Mine- 
ville, N. Y., V. S. A., gelegenen Aufbereitungsanlage 
für 40- bis öOprozentiges Magneteisenerz. [Eng. Min. ,T. 
1913, 22. Nov., S. 959/62.]

D er  U llr ic h -M a g n etsch e id e r .*  (Eng. Min. J. 
1913, 15. Nov., S. 927/8.]

N. V. Hansell: V erfa h ren  zum  A g g lo m er ieren  
von  S c h lic h e n  und  a n d eren  p u lv er fö rm ig cn  
E ise n m e n g e n  in  A m erik a .*  Brikettieren nach Grön- 
dal, nach Schumacher. Agglomerieren. Wests Sinterungs- 
Verfahren. Sintern mittels eingemengten Kohlenpulvcrs 
Huntington-Heberlein-Verfahren. Dwight-Lloyd-Prozeß. 
Greenawalt-Verfahren. [Bih. Jernk. Ann. 1913, 15. Sept., 
S. 581/605.]

Feuerfeste Materialien.
Allgemeines.

D ie  n eu ere  E n tw ic k lu n g  d er  In d u str ie  
fe u e r fe s te r  P ro d u k te . Nach einem Vortrag von
E. T. Havard vor der Jahresversammlung der Am. 
Ceram. Soc. 1912. [Sprechsaal 1913, 13. Nov., S. 701/3.]

Harry W. Croft: F e u e r fe s te s  M a ter ia l in  der
E ise n -  u n d  S ta h lin d u s tr ie .  Einteilung des feuer
festen Materials. Herstellung der feuerfesten Steine. Ver
wendung in Hochöfen, für andere Zwecke. Verwendung 
der Silikasteine: im Martinofen und bei Koksöfen. In 
Nebenprodukten-Koksöfen hat man mit großem Erfolge 
in Amerika den Schamottestein durch Silikamatcrial 
ersetzt und hierdurch die Garungszeit von 24 st bereits 
bis auf 15 st herabgedrückt. Basisches feuerfestes 
Material: Magnesit und Chromit. [Ir. Age 1913, 20. Nov., 
S. 1163/5.]

C. W. Kanolt: S c h m e lz p u n k te  e in ig e r  h o ch -  
sc h m e lz ig e r  O xyde. Mitgeteilt vom Bureau of Stan
dards. Mg 0  2800“ C, CaO 2572° C, AljO, 2050« C, Cr,Oa 
1990» C. [J. Frankl. Inst. 1913, Nov., S. 587/8.]

Dolom it
Dr. techn. O. KaUauner: D ie  th e r m isc h e  Z er

se tz u n g  d e s  n o rm a len  D o lo m its . Der Beginn der 
merklichen Zersetzung des Dolomits bei der Erhitzung 
in Kohlendioxyd wurde bei etwa 500 0 C nachgewiesen. 
[Chem.-Zg. 1913, 28. Okt., S. 1317.]

Magnesit.
EL Endeil: D ie  S te ie r m ä r k e r  M a g n e s it la g e r 

s t ä t t e n  in  der V e itsc h  u n d  in K ra u b a th .*  Kurzer 
Exkursionsberiebt nebst einigen Bemerkungen über den 
Magnesit von Kraubath. Letzterer wird in gebranntem 
Zustande als Zement verwendet. [Tonind.-Zg. 1913,
13. Nov., S. 1769/70.]

Quarzit.
Kurd Endell: U e b e r  S ilik a q u a r z ite .*  [St. u. E. 

1913, 23. Okt., S. 1770/5; 6. Nov., S. 1S55/60-]
Ceien.

G. Weigelin: O fen bau. (Fortsetzung.) Veranke
rungen, Pfostenstellungen, Eck Verankerungen. [Tonind.- 
Zg. 1913, 13. Nov., S. 1771.]

Material für Wärmespeicher.
Franz Schobner: F ü llk ö rp er  fü r  R c a k t io n s -

tü rm e und W ärm esp eicher.*  Für letztere hat man 
sog. Dreikantfüllkörper in Vorschlag gebracht; vorteil
hafter ist aber die rhombische Form. Neben Fünfkant
steinen werden auch noch EUipsenkammersteine be
schrieben. [Tonind.-Zg. 1913, 38. Sept., S. 1429/32.]

Schlacken.
Lokomotivsehlacke.

Brettmann: V e r w e r t u n g  d e r  L o k  o m o t i v 
sc h la c k e . Erwiderung auf die Ausführungen von Kum
mer. (Vgl. St. u. E. 25. Sept., S. 1622; 27. Nov., S. 1991.) 
[Zeitung d. V. deutsch. Eisen bahn Verwaltungen 1913, 
15. Nov., S. 1386.]

Werkbeschreibungen.
D a s S ta h lw e r k  J u l ie n h ü t te  und d a s  E lo k -  

tr o s ta h lw e r k  B a ild o n h ü tte .*  [St. u. E. 1913,
23. Okt., S. 1761/70; 6. Nov., S. 1849/55.]

D ie  N e u a n la g e n  d es A lio u ip p a -W er k c » .*  [Ir. 
Age 1913, 2. Jan., S. 23/9. —  Vgl. St. n. E. 1913, 13. Nov., 
S. 1901/3.]

H. Malß: D io  E in r ic h tu n g  der n eu en  H am m er
sc h m ie d e  d er  V u lk a n -W erk e  in  S t e t t in .  [Z. d. V. 
d. I. 19175, 22. Nov., S. 1873/6.]

Feuerung.
Allgemeines.

Chas. R. Darling: D ie  W ä r m e-Iso lie ru n g  v o n  
F eu eru n g en .*  Hinweis auf die Möglichkeit, Wirtschaft
lichkeit und Wichtigkeit solcher Isolierungen nach den 
Laboratoriumsvorsuchen von E. A. J. Fitzgerald. Auf
forderung zu Betriebsnachprüfungen. [Engineering 1913,
14. Nov., S. 643.]

Max Gensch: D ie  A b w ä r m ev e r lu s te  in  F eu e-  
rungs- un d  K e sse la n la g e n .*  1. Verbrennliches in Rück
ständen, Flugasche und Ruß. 2. Unverbrannte Gase.
3. Schomsteinabwärme. 4. Abwärme des Kesselmauer- 
werks. Bestimmung dieser Einzelverluste, ln  der Haupt
sache maßgebend ist der unter 2 und 3 genannte Verlust. 
Nachweis durch Zahlentafel. [Feuerungstechnik 1913
15. Okt., S. 21/3; 1. Nov., S. 44/6.]

Gaserzeuger.
O. Zunke: G a serzeu g er  in  der Z ie g e lin d u s tr ie .*  

Abbildung und Beschreibung eines Gaserzeugers, der von 
der Firma "Wilhelm Eckardt & Em st Hotop G. m. b. H. 
in Berlin für den vorliegenden Zweck vielfach ansgeführt 
wird. [Tonind.-Zg. 1913, 20. Nov., S. 1813/4.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Zentralen.

Paul Schoenfeld: S e lb s tk o s te n e r m it t lu n g  bei 
e le k tr is c h e n  K r a fta n la g e n  a u f  H ü tte n w e r k e n .  
[St. u. E. 1913, 6. Nov., S. 1845/9.]

Karl Schnitze: D ie  W ir t s c h a f t l ic h k e it  d e s  
M a sc h in e n b e tr ie b e s  e in e r  o b e r sc h le s is c h e n  S t e in 
k o h len g ru b e .*  Dampfwirtschaft, elektrischer Betrieb 
und Druckluftanlage der Ferdinandgrube der Katto- 
witzer A. G. Umfassende wirtschaftstechnische Unter
suchung. [Glückauf 1913, 25. Okt., S. 1757/66; 1. Nov., 
S. 1797; 8. Nov., S. 1841/6.]

A. Schulze: V erb in d u n g  v o n  K r a ft-  un d  H e iz 
b e tr ieb en .*  Abwärmeausnutzung von gewerblichen 
Oefen und Kraftbetrieben zu Heizzweeken. Wärmebedarf 
in Abhängigkeit von der Jahreszeit. Beispiele für Aus
nutzung der Abwässer. Fernheizwerk Dresden. Verträgt 
für Wärmelieferung. Hinweis zur Benutzung der Ab
wärme zu landwirtschaftlichen Zwecken. [Gesundheits- 
Ingenieur 1913, 8. Nov., S. 821/35; 15. Nov., S. 849/51.]

Sr-Jn.]. G. Stäuber, KL Huessener, Rud. Meyer 
und H. Ortmann: W irk u n g sg ra d  v o n  D a m p fk e sse ln  
m it H o ch o fen - u n d  ^ K o k so fe n g a sh e iz u n g  un d

Zeitschriftenrerzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 203 b is 206.
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W ü rm overb rau ch  v o n  G a sm a sch in en . Zuschriften. 
(St. u. E. 1913, 13. Nov., S. 1897/1901.]

I'\ G. Gasche: N eu ere  M itte ilu n g e n  über
W ü rm osp o ich or  fü r  A b d a m p fa n la g en .*  [Proc. Eng. 
Hoc. of Western Perms. 1912, Doz., S. 7236)4. —. Vgl. 
Ht. u. E. 1913, 0. Nov., S. 1806/7.]

Dampfkessel.
F. Totzner: H to llro h rk esso l.*  (Feuorungsteclmik 

1913, 1. Okt., S. 2/7; 15. Okt., S. 23/9; 1. Nov., S. 46/51; 
15. Nov., S. 01/3.1

Kasten: D io  k o n s tr u k t iv e  E n tw ic k lu n g  dor 
W a sso rro h rk o sso l.*  [Z. f. Dampfk. u. M. 1913,31. Okt., 
S. 535/8; 7. Nov., S. 547/9; 14. Nov., S. 559/01.]

Friedrich Miinzingor: N e u e re  K o n s tr u k t io n e n  
der F ir m a  E. & C. S to in m ttlle r  in  G u m m orsb ach , 
R hld.* Universalkcssel, Htoilrohrkesscl, Tcmiieratur 
regier, Fouerbrücko für Kettenroste. Versuchsorgobnisse. 
Wirkungsgrad, Wärmodurehgangskocffiziont schmied
eiserner Rauclighsvorwärmor. Dampffeuchtigkoit. (Z. d. 
V. d. I. 1913, 1. Nov., S. 1730/9.]

®r.-3ng. A . Graml>erg: Lieber W a sser ro h rk esse l  
m it s te h e n d e n  Z ügen.*  Nachteile solcher Kessel 
biiisichtlich des Wusscrumlaufos gegenüber Kesseln mit 
liegenden Zügen. (Z. d. Bayer. Rcv.-V. 1913, 81. Okt., 
S. 197/200.]

Pradel: V e rg r ö ß e r u n g  von  F la m m ro h rk esse ln .*  
Durch Anfügung einer Batterie von Wasserrohren, einer 
sogenannten Fimertbattcric, seitlich vom Flammrohr
kessel kann eine bedeutende Vergrößerung dor Heiz
fläche und damit der Leistungsfähigkeit des Kessels 
erreicht worden. (Braunkohle 1913, 7. Nov., H. 547/9.]

G. Nemnann: Zur B e u r te ilu n g  dor B on o- 
S c h n a b o l - K esse l.*  |S t. u. IC. 1913, 20. Nov., 
S. 1929/30.]

D a s B rum m en der D a m p fk e sse l.*  .Mitteilung 
über das Brummen eines Flammrohrkessels, das offenbar 
auf Resonanzwirkung zurückzuführen war, da dem Ucbcl- 
stand durch Anbringon einer Platte in einiger Entfernung 
am Flamin rohrende, d. h. durch Verwandeln der offenen 
Orgelröhrc, dio ein Flammrohr darstcllt, in eine ge
schlossene, abgcholfen werden konnte. [Z. d, Bayer. 
Rev.-V. 1013, 30. Nov., S. 220.]

D ie  E r z e u g u n g  v o n  Z u sa tz w a sse r  zur K c s b c I -  
s p e is u n g  d u reh  V erd a m p fo ra p p a ra t.*  (Z. d. V. d. 1. 
1913, 22. März, S. 463/7. — Vgl. 8t. u. E. 1913, 13. Nov., 
S. 1900/7.]

Dampfturbinen.
Dr. Bauer: N eu o  E r fa h r u n g e n  und B e s t r e 

b u n gen  im S o h iffs tu r b in c n b a u . [St. ti. E. 1913, 
27. Nov., S. 1987.]

U o b cr  d a s  D u rc h g o h cn  u n d  den  D u r c h g a n g s 
s c h u tz  der D a m p f- und  W a sso r tu rb in en d y n a -  
m as. Nach diesem Vorschlag soll neben dem normalen 
Schnollschlußventil noch eine elektromagnetisch, durch 
einen Fliohkraftsehleifkontakt betätigte Schnellschluß
vorrichtung vorgesohnn worden. [E. T. Z. 1013, 27. Nov., 
S. 1376/7.]

Oelmaschinen.
Franz Drexler: Zur F ra g e  dor S c h w e r ö l- (T e e r - ,  

T e e r ö l- )A u sn u tz u n g  in V erb ren n u n g sm o to ren .*  
(Vgl. St. u. E. 1913, 20. Juli, S. 1075; 27. Nov., S. 1992.) 
Dieser Schlußteil des Aufsatzes behandelt die Nutzbar
machung der Katalyse bei dem Vergasungsvorgang und 
dio Kohlonstoffvergasung durch Wasserstoffanreicherung 
und bringt im Anschluß daran einen Vorschlag zu einem 
neuen Arbeitsverfahren in Verbrennungsmaschinen im 
Vergleich mit dem Diosolvcrfahren. Die Arbeit enthält 
manche Anregung. "Wieweit diese sich für dio Praxis 
nutzbar erweisen wird, ist bei dem heutigen Stande 
unserer Erkenntnis auf dem Gebiete nicht zu übersehon. 
[Oelmotor 1913, Nov., S. 563/75.]

Otto Halms: D ie  w ic h t ig s te n  d e u ts c h e n  P a 
t e n te  über B r o n n s to f f -E in s p r itz v o r r ic h tu n g o n

für O elm a sch in en .*  Schluß. (Vgl. St. u. E. 1913, 
27. Nov., S. 1992.) [Oelmotor 1913, Nov., S. 575/85.] 

Elektrische Schalteinrichtungen.
Emil Heusser: R e la is  zum  S c h u tz  e lo k tr isc h o r  

A n lagon .*  Anordnungen für Generatoren, umlaufende 
Umformer, Motoren für Kraftbetriebe, 'Transformatoren, 
Hammel- und Vertoilsystomo, Vcrbmdungsloitungon zwi
schen Kraftwerken und Ringnotzen. Charakteristiken dor 
für diese Fälle nötigon Schalterauslüsorelais. [El. Kraft- 
botr. u. B. 1913, 4. Nov., S. 046/51; 14. Nov., S. 053/8.] 

H. F. Stratton: E lo k tr is c h o  E in z o la n tr io  he 
m it a u to m a t is c h e r  S tou oru n g .*  Vorteile der Anwen
dung von Schützonstouorungcn bei Wcrkzougmaschinon- 
antrieben. [Z. f. pr. .Manch. - B. 1913, 5. Nov., 
S. 1398/1402. J

Arbeitsmaschinen.
Kreiselpumpen.

Otto F. Bruinan: N e u z e it l ic h e  W a sserw crk s-  
P u m p m a sch in en .*  Durch Dampfturbinen angetriobono 
Kreiselpumpon für große Wassermengen und Förder
höhen. Wahl der Umlaufzahl. Einfluß des Vakuums auf 
den Dumpfverbrauoh der Turbine. Anordnung der Kon
densation. Ferner Ausführungen der Maffei - Schwartz- 
kopff-Werke, G. m. b. H. in Berlin, für Wasserwerk Jung- 
fornheido der Charlottenburger Wasserwerke, G. m. b. IT., 
m it 1140 cbm /st auf 69 m, und für das Stüdlischo Wasser 
werk Essen a. d. Ruhr mit zwei Sätzen von 1800 cbm /st 
Förderleistung auf 180 m. Anscbaffungskosten, Raum
bedarf, Dampf verbrauch. [Z. d. V. d. I. 1913, 22. Nov., 
S. 1856/60; 29. Nov., S. 1901/0.]

Kompressoren.
A. Wallichs: D io  E r ze u g u n g  d er  D r u c k la s t  

und ih re  V orw on d u n g  in F a b r ik b e tr ic b c n .*  Er
zeugung in Kolben- und Turbokompressoren. Theoretische 
Grundlagen. Bauarten und Antriebe. Zweckmäßige Vor 
Wendung. [Fördertechnik 1913, Sept., S. 201/7; Okt., 
S. 227/31; Nov., S. 249/59.]

Transportanlagen.
$r.'3ng. Bruno Schwarze: M ech a n isch e  K o h le n 

fö rd eru n g  im  E iso n h a h n d io n s t  und dio F ra g o  
dor E rh ö h u n g  d er  A u sn u tz u n g  der B a h n h o fs -  
a n lagon .*  Seilbahnen, Trag- und Zugseile, Mitnehmer
vorrichtungen, Schmiervorrichtungen, Fördorgefäße, Go 
rüsto, Schutzvorrichtungen. Elektrohängebahnen, Antrieb, 
Fördergefüßo, Betrieb und Stromsehaltung, Gerüste, 
Schutzvorrichtungen. Ausgeführtc Anlagen. [Glaser 1913,
1. Nov., S. 160/6; 15. Nov., S. 181/94.]

M. Buhle: S e ils c h w e b e b a h n e n  für den  F e r n 
v e rk eh r  von  P er so n en  und G ütern .*  Wiedergabe 
des Vortrages vor der Hauptversammlung des Vereines 
deutscher Ingenieure (vgl. St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1160). 
[Z .d .V .d . I. 1913,8. Nov., S. 1783/8; 15.N o v .,S . 1820/33; 
22. Nov., S. 1804/70.]

S o n d erk ra n  für S c h m ie d e  W erk stä tten .*  Der 
von der Toledo Bridge & Grane Co. für dio National 
Supply Co. in Toledo gebaute Kran besitzt einen in einer 
starren Führung geführten Ausleger, mit Hilfe dessen 
Gesenke ohne weitere Hilfsarbeiter ein- und ausgebraebt 
werden können. [Ir. Tr. Rev. 1913, 0. Nov., S. 832.] 

Eisenbahnfahrzeuge.
C. Guillcry: D io  s e lb s t t ä t ig e  K u p p lu n g  der  

E ise n b a h n fa h rz eu g e .*  Die in Europa auf Haupt- 
und Kleinbahnen dauernd mit Erfolg eingeführten bzw. 
von den zuständigen Behörden als brauchbar 1 je zeichneten 
Bauarten. [Z. d. V. d. I. 1913, 29. Nov., S. 1895/1900.] 

Werkzeugmaschinen.
M oderne d e u lsc h o  W e rk ze u g m a sc h in en  im 

S c h iffb a u .*  Blechscheren der verschiedensten Art. 
Lochmaschinen. Blechbiegemaschinen. [Schiffbau i 913,
26. Nov., S. 135/45.]

Otto Jacken: E in e  H o e h le is tu n g s -B a n d a g o n -  
A u sb o h rb a n k .*  • Beschreibung einer Ausführung der
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Nilcs-Wcrkzeugmaschinenfabrik. Durch besondere Vor
schubeinrichtungen weitgehend selbsttätiger Betrieb. (Vgl. 
auch St. u. E. 1913, 4. Dez., S. 2031/3.) [Z. f. pr. Masch.-B. 
1913, 19. Nov., S. 1459/62.]

F. Hülle: E in s tä n d e r lio b c lm a sc h in c .*  Kurze 
.Beschreibung dor Ausführung der Werkzeugmaschinen- 
fabrik Ludwigshafen, II. Hesscnmüller in Ludwigshafen 
n. Rh. Antrieb des Tisches durch Seilers-Schnecke. 
[W.-Techn. 1913, 15. Nov., S. 689/91.]

H o b c lm a sc h in o n -A n tr ie b e .*  Beschreibung der 
Ausführungen dor Werkzeugmasohinonfabrik Gobf. Böh- 
ringor in Göppingen. Bemerkenswert ist besonders bei 
direkt elektrischem Umkehrantricb die Einführung eines 
Bremsweges vor dor Umkehr durch entsprechend von den 
Stcuerknaggen betätigte Feldvorstärker des Motors. [Z. f. 
pr. Maseh.-B. 1913, 26. Nov., S. 1499/1504.] 

Werkzeuge.
L. L. Hass: B o h r s ta n g e n  un d  M esserköp fe.*  

Vergleichende Zusammenstellung der verschiedensten Aus
führungen. [Z. f. pr. Masch.-B. 1913, 5. Nov., S. 1403/6.]

E. Sehwoizcr: D ie  A n r e iß p la t te  in  un serer  
W e rk sta tt .*  Wichtigkeit des Anreißens als Arbeits
vorgang. Maßständer m it mechanischem Rechenmittol. 
[Werkzeugmaschine 1913, 25. Nov., S. 118/20.]

Werkseinrichtungen.
Gebäudekonstruktionen.

G. Chr. Mehrtcns: D ie  M a se h in o n -H a u p th a llo  
der J. B. A. in  L e ip z ig .*  Gcsamtanordnung. Einzcl- 
konstruktionen. Bedachung. Kranausrüstung. [Eisenbau 
1913, Nov., S. 387/92.]

R. Fleming: U eb er  d ie  A u sb ild u n g  von  H iit-  
to n g o b ä u d en . Allgemeine Grundlagen. Belouchtung, 
Lüftung, Verhütung von Tropfwasser, Seitcmvnndo, 
Dachlasten, Bodenbelastung, Kranlastcn und Einzollasten, 
zulässige Beanspruchung, Winddruck. Wirtschaftliche 
Gesichtspunkte. Säulen, Querverbände, Trägor, Archi
tektur, Unterteilung nach Vorlademaßen, Ausdehnungs
verbindungen. Zeichnungen. Eisenlieferung. Funda
mentierung. [Eng. Rec. 1913, 25. Okt., S. 467/9; 1. Nov., 
S. 491/3.]'

Roheisenerzeugung.
Hochofenanlagen.

A n fr e ssu n g  d es  E ise n s  im E ise n b e to n  v o n  
K o k sb o h ä lte r n  d u rch  sau re  F e u c h t ig k e it .  Briof- 
kastenanfrago mit vier Antworten: Nirgends in bemer
kenswerter W ese festgcstellt. [J. f. Gasbel. 1913, 11. Okt., 
S. 1019; 22. Nov., S. 1168.]

D io  H o c h o fe n a n la g o  der Y o u n g sto w n o r  
B lo ch - u n d  R ö h ren w erk c .*  Beschreibung des neu 
angeblasonen vierten Hochofens der in Ohio belogenen 
Anlage. [Ir. Tr. Rev. 1913, 30. Okt., S. 771/6.] 

Metallurgie.
U ober R e d u z ie r b a r k e it  d er  E iso n crzo . [St.

u. E. 1913, 20. Nov., S. 1947/8.]
J. E. Johnson: E in flu ß  d es  T o n c r d o g o h a lto s  

a u f d io H o c h o fe n sc h la c k e . Uebersetzung des Ur- 
wortlauts aus dem Englischen. [Ferrum 1913, 8. Okt., 
S. 20/5. —  Vgl. St. u. E. 1913, 7. Aug., S. 1331/2.] 

Möller.
U m fä n g lic h e  V ersu ch e  m it T ita n o ise n o r z e n ,  

dio von der Me Intyre-Eisongesellschaft in Cedar Foint 
Furnaee in Port Henry, N. Y., V. S. A., vorgenommen 
werden sollen. [Ir. Tr. Rov. 1913, 30. Okt., S. 797/8. —  
Ir. Age 1913, 30. Okt., S. 98L]

Hoehofenbau und -betrieb.
N. Diehl: F e u c r fo s tc  S te in e  fü r  H o ch ö fen .  

V erg le ich  v o n  m a sc h in e ll  und  h a n d g e p r o ß te n  
S te in e n . Erwiderung auf Harry W. C ro fts  Vortrag 
(vgl. auch unter. „Feuerfestes Material“). Allgemeine 
Betrachtungen. Das Vorurteil gogen den maschinell 
gepreßten Stein schwindet. Diehl gibt ihm den Vorzug. 
[Ir. Age 1913, 20. Nov., S. 1165/7.]

Zeitschrijtenverzeichnis nebst Abi

J. E. Johnson d. J.: E in e  n eu e  H o c h o fe n b a u 
art.* [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1913, März, S. 349/62. — 
Vgl. St. u. E. 1913, 20. Nov., S. 1954/5.]

A n b la se n  d es  H o ch o fen s . Diskussion zu dem 
Vortrag von R. H. Sweetser. (St. u. E. 1913, 10. April, 
S. 610/1.) [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1913, Mai, 
S. 895/903. — Vgl. St. u. E. 1913, 13. Nov., S. 1912.1 

D ie le tz to n  A n th r a z ith o c h ö fe n  in Amerika. 
Zwei Oefen der Thomas Iron Co. in Lock Ridge, Alburtis, 
Pa., sind vermutlich die letzten, dio noch mit reiner 
Anthrazitbeschickung im Feuer sind. [Iron Ago 1913,
27. Nov., S. 1218.]

Hochofenbegichtung.
E le k tr isc h e  A u sr ü stu n g  o in o s  H o ch o fo n -  

sch r ä g a u fz u g c s .*  [St. u. E. 1913, 6. Nov., S. 1863/5.] 
®r.»3ltg. F. Lilgc: U eb er  d io W ir t s c h a f t l ic h 

k e it  v o n  H o c h o fo n b o g ie h tu n g sa n la g e n .*  [St. u. E. 
1913, 13. Nov., S. 1885/90; 20. Nov., S. 1936/45.] 

Elektrische Roheisengewinnung.
D ie  T r o llh ä t ta n -E le k tr o ö fe n . Kurze Notiz. 

[Ir. Ago 1913, 20. Nov., S. 1159.]
E lc k tr o e r z c u g u n g  v o n  F crro ck ro m  am Troll- 

hättan in Schweden aus südafrikanischen und noukalo- 
donisohen Erzen, durch die Fcrrolegeringar Aktiobolag. 
[Eng. Min. J. 1913, 29. Nov., S. 1010.]

Sonstiges.
G a se x p lo s io n  in e in em  H o ch o fen w e rk . [St.

u. E. 1913, 20. Nov., S. 1949/50.]
Theodor Steen: D ie  B e s e it ig u n g  dos K lä r 

sc h la m m e s b e i H o ch o fen w o rk cn .*  [St. u. E. 1913, 
20. Nov., S. 1945/6.]

M am m u tp u m p e un d  M a m m u tb a g g er  in  dor 
Z u ck erfa b r ik .*  [Pr. Masch.-Konstr. 1913, 20. Nov., 
S. 42/4.]

W a sser v er u n ro in ig u n g  u n d  F is c h e r e i.  Nach 
einem in dor Allgemeinen Fischereizeitung abgedruckton 
Vortrage von Professor H. S c h ie m en z . [Vgl. B. u. H. 
Rund. 1913, 5. Nov., S. 34/6.]

Sr.-Qng. Seheelhasc: U o b c r b lic k  über d a s  neue  
p ro u ß ise lio  W a sscrg cso tz . [J. f. Gasbel. 1913, 
22. Nov., S. 1156/9.]

Gießerei.
Anlage und Betrieb.

K a n te n sc h ü tz e r  für G u ß stü ck e*  aus Gußoiseu, 
gleichzeitig auch dom Schutz der Kranseilo bzw. -kotten 
dienend. [Pr. Masch.-Konstr. 1913, 1. Dez., S. 730; 
Ir. Ago 1913, 21. Aug., S. 396.]

E ino v ie r s tö c k ig e  E iso n g io ß er e i.*  [Ir. Age
1912, 19. Sept., S. 635/40. —  Vgl. St. u. E. 1913, 27. Nov., 
S. 1979/80. — Vgl. Pr. Masch.-Konstr. 1913, 21. Aug., 
S. 119/21.]

D ie  G ie ß e r e i dor L u th  & R o se n s  EL A .B . in 
S to ck h o lm .*  [Skandinavisk Gjuteri-Tidning 1913, 
Nov., S. 356/9.]

E iso n k o n s tr u k t io n e n  un d  T r a n sp o r to in r icb  - 
tu n g e n  e in er  groß on  a m e r ik a n is c h e n  G ioßorei.*  
[Eng. Rec. 1912, 9. Nov., S. 516 u. ff. —  Vgl. St. u. E.
1913, 27. Nov., S. 1980/2.]

Edgar C. Kroutzberg: E in o  n e u z e it l ic h e  Ofon- 
fa b r ik . Ih re  E in r ic h tu n g  für F e in g u ß .*  Be
schreibung der Gießerei von Isaac A. Sheppard <fc Co. 
in Philadelphia, [Foundry 1913, Okt., S. 423/33.]

E in o  n e u z e it l ic h e  A lu m in iu m - un d  Golb- 
g io ß ere i.*  Die United Foundry and Maehine Co., Bridge
port, Conn., V. St. A., vergießt täglich 6800 kg Aluminium 
und 4500 kg Messing. [Ir. Age 1913, 9. Okt., S. 784/6.] 
t_, Gattierung.

HarroldHemonway: B e r e c h n u n g  v o n  G a ttio ru n -  
gon  fü r  T em p erg u ß . [Foundry 1913, Okt., S. 451/5.] 

Formstoffe.
Ad. Vieth: F o r m e r e ih i lf s m a s c h in e n : K o ller  

g än go  m it u m la u fe n d em  T e lle r .*  Bauart, Antriob,

■zungen siehe Seite 203 bis 206.
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Wirksamkeit. [Pr. Masch.-Konstr. 1913, 13. Nov., 
S. 157/8.]

Modelle.
E. F. Lake: A u sw a h l und B e h a n d lu n g  von  

M o d ellh o lz . Eignung verschiedener Hölzer für Modell- 
zwecke. Wert der Weymouthskiefer. [Foundry 1913, Okt., 
S. 434/6.]

D io  M o d o llsch re in e re i e in er  e n g lis c h e n  M a
sc h in e n fa b r ik .*  Kurzer Bericht nach einem allgemeine 
Jtegoln angehenden Vortrag von Thomas Roberts. [Engi
neer 1913, 5. Dez., S. 604.]

Formerei.
D a s  E in fo r m en  gro ß er  S e ils c h e ib e n . [St. u. E. 

1913, 27. Nov., S. 1982/3.]
N ou e T ro ck en k a m m ern  bzw. O ofen für E isen -, 

S ta h l-  u n d  M eta llg ie ß e re ien .*  Eine Kammer mit 
Ventilatorfouerung und eine mit Schublndenrostcn. 
[Pr. Masch.-Konstr. 1913, 13. Nov., S. 155/7.]

G a sb e h e iz te r  K e r n tr o c k e n o fe n  für große  
S tü ck e .*  [tr. Tr. Rev. 1913, 6. Nov., S. 834.] 

Formmaschinen.
F o rm m a se h in e  für f la c h e  T e ile .*  Beschreibung 

nouorer Ausführungen fiir besonders rasche Arbeit. [Am. 
Mach. 1913, 1. Nov., S. 613/6. —  Engineering 1913, 
20. Juni, S. 850/1. — Uebersetzung: Z. f. pr. Masch.-B. 
1913, 12. Nov., S. 1439/42.]

Dauerformen, Gießmaschinen.
W. Kelly: D au erfo rm en .*  [Foundrv 1913, März, 

S. 121/6. — 'Vgl. St. u. E. 1913, 27. Nov., S. 1983/4.] 
Schmelzen.

E in  n eu er  K u p o lo fen *  der Compagnie Générale 
do Fonderies in Brüssel. [Ir. Ago 1913, 9. Okt., S. 795.] 

Carl Rein: E in e  n eu e  E r fin d u n g  zur s ic h e r e n ,  
g e fa h r lo se n  B e d ie n u n g  dos A b s t ic h e s  von  
S ch m elzö fen .*  Eino Stichlochstopfmaschine für Hand- 
betriob. [Zeitschrift des Bundes deutscher Civilingenieuro 
1913, 1. Dez., S. 86/7.]

M oderne A n la g en  für T e erö lfeu eru n g ,*  ins
besondere einige Tiegelöfen der Ea. Poetter in Düssel
dorf. [Dinglcr 1913, 6. Dez., S. 779/80.]

Gießen.
E in  r ä t s e lh a f te s  G u ß eiso n g cb ild e .*  [Iron Ago 

1913, 13. Nov., S. 1095.]
G u ß stü ck e  fiir e in e  6000-P S -G a sm a sc h in e .*  

Jede Rahmenhälftc wiegt 73 t. [Iron Age 1913, 9. Okt., 
S. 782/3.]

E in  S ta h lg u ß s t iie k  v o n  49 t. Hauptteil des 
Hinterstcvons für die Aquitania, gegossen in Darlington 
in England: Vorsandgewicht. [Prometheus 1913, 8. Nov., 
S. 24.]

Grauguß.
®r..Qng. Fritz von Emporger: D a s u m sch n iir te  

G u ß e ise n , e in  n o u es B a u m a te r ia l.*  [St. u. E. 1913, 
30. Okt., S. 1803/8; 27. Nov., S. 1972/9.]'

Guénean: U n z u lä n g l ic h k e it  der N um m ern-
e in to ilu n g  d es G ie ß e r e ie is e n s  un d  d ie  E in t e i 
lu n g  nach  der A n a ly se . Erörterung des Vortrages. 
(Vgl. St. u. E. 1913, 28. Aug., S. 1452.) [Association 
Technique de Fonderie Bulletin Trimestriel 1913, Okt., 
S. 18/23.]

Sonderguß.
Alexander Zenzes: D ie  V erw en d u n g  v o n  Z u 

s a tz e is e n  zur E r z ie lu n g  h o c h w e r tig e n  G uß
e isen s . [St. u. E. 1913, 27. Nov., S. 1970/2.]

Richard Moldonke: E in ig e  S c h w ie r ig k e ite n  dor 
T em p erg ieß cro io n . Schwierigkeiten in der Erzeugung 
verschiedener Qualitäten- Das Schmelzverfahren. Nach
teilige Folgen des langen und zu kurzen Temperns. 
[Ir. Ago 1913, 23. Okt., S. 939/41. - -  Foumlrv 1913. 
Nov., S. 471/3.]

Joseph Horner: G ie ß e r e ia n la g c  und -b e tr ieb . 
LN V.* Hartguß. [Engineering 1913, 7. Nov., S. 615/7.]

Stahlformguß.
A. Tropenas: S ta h lfo r m g u ß k o n v e r te r  u n d  ihr  

G obraueh. Erwiderung auf G. M. J. Lambot: Schmelz
öfen fiir Stahlformguß. (Vgl. St. u. E. 1913, 30. Okt., 
S. 1828.) [Fond. Mod. 1913, 20. Sept., S. 268/70.] 

Metallguß.
A u s der M e ta llg ie ß e re i. Aluminiumlcgierungen. 

Lagermetall. Neusilber. [St. u. E. 1913, 27. Nov., 
S. 1984/6.]

A b sa u g v o r r ic h tu n g  für G as in M ota ll-  
g ieß o rc io n .*  Die Gußformen worden auf kreisförmiger 
Bahn aufgestellt, auf dor ein Gasfang auf Rollen ver
schiebbar ist. Zum Guß wird er herbeigeschoben und 
saugt sich entwickelnden Rauch und Gase rasch ins Freie. 
[Soz. Techn. 1913, 15. Okt., S. 398/9.]

Putzerei.
S ta h lfo r m sa n d , S ta h lp u tz sa n d  und S t a h l 

san d . [St. u. E. 1913, 27. Nov., S. 1984.]
E v a n s’ H o c h d r u c k -S a n d s tr a h lg c b lä so *  zum 

Gußputzen. [Iron Age 1913, 6. Nov., S. 1034/5.]
H. Colo Estop: G eb rau ch  d es  A z e ty lo n b r e n -  

nors in  G ieß ero ion *  zum Absehneiden von Trichtern 
und Grat und zum Schweißen, erläutert an zahlreichen Bei
spielen. [Foundrv 1913, Okt., S. 443/50, 455.]

S c h le ifm a sc h in e  für g roß e  M esserk öp fe.*  
Dio Schleifmaschine ist ortsfest. [Z. f. pr. Masch.-B. 1913,
12. Nov., S. 1448.]

S c h u tzh a u b en  fiir S c h le ifs c h e ib e n *  mit Glas
fenster. [Pr. Masch.-Konstr. 1913, 1. Dez., S. 730/1.] 

Gußveredelung.
D ie  E r s th itz e b e h a n d lu n g  d es  G u ß eisen s . 

Zwei praktische Beispiele gegen die Whitelawsche 
Lehre, daß die Härtungstiefe im geraden Verhältnis zur 
Gießtemperatur stehe. (Vgl. St. u. E. 1913, 30. Okt., 
S. 1828.) [Iron Age 1913, 27. Nov., S. 1264.]

Sonstiges.
G ie ß o r e ite ch n isc h o r  .F o r tb ild u n g sk u r su s  an  

der K ö n ig lic h e n  H ü tte n sc h u lo  zu D u isb u rg .  
[St. u. E. 1913, 6. Nov., S. 1870.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens. 
Metallurgisches.

G. Charpy und A. Cornu: U eber  don E in flu ß  
d es S il iz iu m s  a u f d ie  L ö s lic h k o it  d es  K o h len 
s t o f f s  im  E isen . Schmelzvcrsucho im Tiegel zeigten, 
daß das Silizium die Löslichkeit von Kohlenstoff im Eisen 
vermindert. Die Löslichkeit ist bei 9000 C praktisch 
gleich Null bei über 1 % Siliziumgehalt und bei 1000° C, 
wenn der Siliziumgehalt 7 % übersteigt. [Compt. rend. 
1913. 17. Nov., S." 901/3.]

A. Stoffel: U eb er  d ie  R e a k t io n  z w isch en  
K o h le n o x y d  und E isen .*  Geschwindigkeit der Auf
nahme des Kohlenoxyds durch Eisen bei Temperaturen 
bis 100° C bei konstantem Druck (1 at). Einfluß des 
Druckes auf diese Aufnahmegeschw indigkeit. Die Ursache 
fiir die Abnahme der Geschwindigkeit ist dio Adsorption 
des gebildeten Eisenpentakarbonyls durch Eisen. Gleich
gewicht zwischen Eisen, Kohlenoxyd und Eiscnkarbony). 
Einfluß des Druckes auf dieses Gleichgewicht. (Z. f. 
anorg. Che m. 1913, Bd. 84, Heft Nr. 1, S. 56/76.]

S. Hilpert und J. Pannescu: U eb er  M angank ar-  
bido un d  ih re  D a r s te llu n g  du rch  E r h itze n  d es  
M eta lls  im  M eth a n -S tro m . Beim Behandeln von 
feingepulvertcm Mangan mit Methan oder Gemischen 
von Methan und Wasserstoff entstehen zwischen 600 
und 900° C Mangankarbide; in reinem Methan wurden 
Karbide mit über 20 % Kohlenstoff dargestellt. Eigen
schaften der so hcrgcstcllten Mangankarbide. [Ber. d. 
Chcm. Ges. 1913, 8. Nov., S. 3479/86.]

Flußeisen (Allgemeines).
St.-Qnq. C. Canaris: U eb er  n eu ere  V erfa h ren  

zu r  E r z ie lu n g  d ic h te r  F lu ß o ise n b iö c k e .*  [St. u. E. 
1913, 13. Nov., S. 1890/5.]
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Siemens-Martin-Verfahren.
Benjamin Talbot: U obor n e u z e it l ic h e  S io m en s-  

M nrtin -O ofen .*  [St. u. E. 1913, G. Nov., S. 1860/3.]
M. H. Wickhorst: U cb er  den  E in flu ß  dos  

S il iz iu m s  a u f S ie m o n s-M a r tin -B lö c k e . [Ir. Tr. 
Rov. 1913, 3. April. S. 804. — Vgl. St. u. E. 1913, 20. Nov., 
S. 1948.]

Elektrostahlerzeugung.
Dr. R. Loebc: D ie  E r ze u g u n g  v o n  Q u a litä t s 

s ta h l  a u f  o lo k tr o tk e r m isc h e m  W ege.* Allgemeines 
über dio metallurgischen Vorgänge im Elektroofen und 
über dio Eigenschaften des Elektrostahls. [Dingler 1913, 
15. Nov., S. 721/4; 22. Nov., S. 740/2.]

Otto Frick: D io  e le k tr is c h o  S ta h lr a f f in a t io n  
in  o in em  In d u k t io n s o fe n  b e so n d e re r  B a u a r t  
(F rick -O fcn ).*  [St. u. E. 1913, 0. Nov.. S. 1871/3.] 

Wärmebehandlung.
A n la g e  fü r  d io  W ä r m eb eh a n d lu n g  von  S tah l.*  

Die zunehmende Anwendung der Wärmebehandlung 
zur Veredelung des Metalles schafft einen neuen Industrie
zweig. Beschreibung der neuen Vorgüteanlage der W. S. 
Bidlo Company, Cleveland. [Ir. Ago 1913, 27. Nov., 
S. 1203/5.]

C. H. Desch: E in ig e  U r sa c h e n , w od u rch  F lu ß 
e isen  n ach  der H e r s te llu n g  v e r d o r b e n  w o r 
den  kann.* Unerwünschte Ergebnisse können durch 
falsclio Wärmebehandlung, Kaltbearbeitung, ungeeignetes 
Schweißen und Korrosion hervorgemfen werden. Bei
spiele für dio einzelnen Fälle. [Transactions of the In
stitution of Engineers & Shipbuilders in Scotland 1913, 
November, S. 25/52.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Feinblechwalzwerke.

L u ftd ru ck h ä m m e r  in  dor G liih orei der F e in 
b le ch w a lzw er k e . [St. u. E. 1913, 13. Nov., S. 1907.] 

Glühen.
M u ffe lg lü h o fen . Kurze Beschreibung eines Muffel

ofens ohne Glühkaston, ausgeführt von Fr. Meiser in 
Nürnberg. [Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1913., 29. Nov., 
S. 479.]

S e lb s t t ä t ig e  G lü h m a sch in o  m it  O elh e izu n g . 
D io  s o lb s t t i i t ig e  H ä rto m a sch in o .*  Einrichtungen 
für Massenerzeugnisse mit geringem Stückgewicht. [Werk
zeugmaschine 1913, 25. Nov., S. 112/4.]

B e tr ie b s k o s te n  der G lüh- un d  W ärm öfon . 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1913, 14. März, S. 409. — Vgl. St. u. E. 
1913, 13. Nov., S. 1908/9.]

Härten.
M. A. Portovin: D io  Z e m e n ta tio n  d u rch  g e 

m isc h te  Z e m e n tie r u n g sm itto l.*  Oberflächen - Här
tung. Einfluß der Wärmebehandlung. Physikalische 
Eigenschaften der gemischten Zementierungsmittel. Ge
naue Bestimmung der Temperatur und der Dauer. Ge
schwindigkeit der Zementation. Verringerung dor De
formation. Beschreibung des angewendeten Ofens. Här
ten von Spezialstählen. Härten der Panzerplatten. [Mein. 
S.-Ing. civ. 1913, Okt., S. 347/83.]

Schleifen.
Z itto rm a rk o n .*  Eine Riffelbildung beim Schleifen 

von Werkstücken kann durch Schwingungen des Arbeits
stückes, veranlaßt durch Mängel im Antrieb oder dir 
Schleifscheibe, durch Unrundlaufen oder Spiel in den La
gern oder schließlich auch in einem unrichtigen Verhältnis 
der Schloifsclieibenhärte zum Vorschub liegen, wenn sich 
nämlich bei zu geringem Vorschub die stumpfen Schleif- 
körner zu spät von der Scheibe lösen. [Blätter für den 
Betrieb (Alfred Schütte) 1913, Nov., S. 130/1.] 

Ziehen.
H. J. Stinde: M a sse n fa b r ik a tio n  v o n  B lec h -  

oim orn .* Einrichtungen der National Lead Co. in New 
York zur Herstellung von jährlich 4 000 000 Stück Eimern 
mit einem Fassungsvermögen von 5,5 bis 45 kg Bleiwciß. 
[Z. f. pr. Masch.-B. 1913, 2G. Nov., S. 1505/10.]

Autogenes Sehweißen.
J. Knappich: D ie  a u to g e n e  S c h w e iß u n g  im  

G roß betrieb .*  Eingehende Beschreibung der neuen 
Augsburger Schweißanlago der Vereinigten Maschinen
fabrik Augsburg-Nürnberg. Es werden bis 50 Schweiß
stellen und auch mehr betrieben. [Z. f. Dampfk. u. M. 
1913, 21. Nov., S. 571/4.]

E. de Syo: W ahl der A z e ty le n e r z e u g e r  usw. 
für a u to g e n e  S eh w eiß u n g . Kritik der verschie
denen Systeme. Berührungs-, Zulauf- und Einwurfs
systeme und Abgrenzung ihres Anwendungsgebietes. 
Vorbereitung der Schweißstückc. Schweißen von Sohtnied- 
oisen, Gußeisen, Kupfer, Messing, Bronze und Alu
minium. [Bayer. Ind. u. Gow.-Bl. 1913, 27. Sept., S.381/5;
28. Nov., S. 587/8.]

Dr. H. Rasch: D io  S ic h e r h e itsm a ß n a h m e n
g egen  E x p lo s io n sg e fa h r e n  beim  S c h w e iß -  und  
S ch n c id b ren n en  m it A zety len .*  [Autog. Metallb. 
1913, Okt., S. 19S/204.]

R. Amedeo: E x p e r im e n te lle  U n ter su ch u n g e n  
über d as S c h n e id en  von  E ise n  und S ta h l m it t e ls  
d es  S a u er sto ff-S ch n e id o b r en n e rs . [Autogene Me
tallbearbeitung 1913, Okt., S. 204/9; Nov., S. 223/9.]

A u to g en  g e sc h w e iß te  H eizk ö rp er .*  [Autogene 
Metallbearbeitung 1913, Okt., S. 209/10.]

Kaltstauchen.
K a lts ta u c h e n . Zusammonfassendc Beschreibung. 

Grundlagen für Verfahren und Maschinen. Entwicklung 
der Kaltstauchmaschinon. (Einschlag-, Zwcischlag-, 
Dreischlag- und Nachstauchmaschincn, Maschinen mit 
offenen und geschlossenen Gesenken.) Beispiele für Ar- 
beitserzougnisse nach verschiedenen Vorfahren. [W.-Techn. 
1913, 15. Okt., S. 627/31; 1. Nov., S. 062/5; 15. Nov., 
S. 691/3.]

Beizen.
V e rb esse r te  B e iz m a sc h in o  fü r  B lech e .*  Neuere 

Ausführungen der Mesta Machine Companv in Pittsburg. 
[Ir. Ago 1913, 20. Nov., S. 1162.]

Breitflanschlge Träger.
Schaper: B r e it f la n sc h ig o  T räger . Mitteilung, 

daß das Walzwerk Hagendingen breltflanschigo Träger 
in den gleichen Abmessungen wie Differdingen, aber auf 
normalon Kaliberwalzen herstcllt. Nach den wiedor- 
gegebonon Versuchen läßt die Gleichmäßigkeit dos Ma
terials nichts zu wünschon übrig. Verwendungsbereich 
brcitflanschigorTräger. TZentralbl. d. Bauv. 1913, 29. Nov., 
S. 648/50.]

F.ggensch wyler: U eb er  d ie  V erw en d u n g  von  
D iffo rd in g o r  T rägern  fü r  F a ch w e rk stro b en .*  
Nachweis, daß dio Verwendung breitflanschiger Träger 
zu diesem Zweck meist teurer ist als dio zusammen
gesetzter Querschnitte. [Dt. Bau-Zg. 1913, 22. Nov., 
S. 850/1.]

Drahtseile.
E in ig e  b eso n d ere  D r a h ts e i l-K o n s tr u k t io n e n .  

Seile mit großer „Seiloberfläoho“, dio auf einfachen Seil
maschinen herstellbar sind. [Anz. f. d. Draht-Ind. 1913,
10. Nov., S. 447/8.]

Kugeln.
H. Hermanns: D io  H e r s te llu n g  un d  P rü fu n g  

der S ta h lk u g e ln  in  den  W e r k s tä t te n  der D e u t 
sch en  W a ffen - und M u n it io n s fa b r ik e n  in  B er
lin . [Z. f. pr. Masch.-B. 1913, 5. Nov., S. 1381/9.] 

Schienen.
Maas: Zur F rago der S o h ie n c n b e fe s t ig u n g .*  

[Glaser 1913, 1. Nov., S. 166/9.]

¡Eigenschaften, des Eisens.)
|  Thermoelektrische Eigenschaften.

E. Dupuy & A. Portcvin: E in flu ß  v e r s c h ie d e n e r  
M eta lle  a u f d ie  th e r m o e le k tr is c h e n  E ig e n 
sc h a fte n  der E is e n -K o h le n s to f f  - L e g ieru n g en . 
Vorläufige Mitteilung. Mangan, Aluminium, Silizium er
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niedrigen die thermoelektrischen Eigenschaften sehr 
stark, dio Kurve hat fast dio Form eines U. Die Metalle 
bilden feste Lösungen. Dio anderen wie Chrom, Wolfram, 
Molybdän erniedrigen zuerst den Verlauf der Kurve auch, 
dann aber t iit t  ein Wiederaufstieg der Kurve ein, die einer 
Sättigung der Lösung entspricht, dann scheiden sich 
wahrscheinlich Karbide aus. [Compt. rond. 1913, 3. Nov., 
S. 777.]

K. Honda: W iirm eersch o in u n g cn  un d  M ag
n e t is ie r u n g sä n d e r u n g e n  fe r r o m a g n o tisc h e r  K ö r 
per bei h ö h eren  T em p era tu ren . Mit einer verfeiner
ten Meßmethode wurde gefunden, daß in Eisen, Nickel 
und Kobalt bei der magnetischen Umwandlung eine 
deutliche Wärmeerscheinung auftritt. Dio Wärme
erscheinungen erstrecken sieh über ein weites Temperatnr- 
intervall. Bei Eisen, Stahl, Nickel vollzieht sich bei 
niedriger Feldstärke die Umwandlung in einem kleinen 
Temporaturintervall, das Intervall wächst mit steigender 
Feldstärke. Dio Verfasser kommen zum Schlüsse, daß 
in reinem Eisen nur zwei Zustande, a und y, auftroten. 
Die magnetische (a—¡5) Umwandlung ist keine eigentliche 
Phasenumwandlung, sondern eine Aenderung der Eigen- 
schaft infolge der Temperatur. Boi Nickel und Kobalt 
gibt es nur einen einzigen festen Zustand. [Science report 
of tho Tohoku imperial university 1913, August, S. 69; 
Ref. Chem. Zentralbl. 1913, 10. Dez., S. 1947.]

Rosten.
Girousso: E lo k tr o ly t is c h e  E r sc h e in u n g en  an  

B le i  un d  E iso n  im B od en . Experimentelle Unter
suchungen über die Einwirkung vagabundierender Ströme 
im Erdboden in dor Nähe von Schienen elektrischer 
Bahnen. Die Elektrolyse an Bleikabeln setzt ein, wenn 
die Potentialdifferenz zwischen Blei und Schiene 0,2 Volt 
überschreitet. [Compt. rond. 1912, 27. Okt., S. 705.]

Metalle und Legierungen.
Schmelzpunkt.

G. K. Burgess und R. G. Waltenberg: S c h m e lz 
p u n k te  der sc h w o rsch m elzb a re n  E lem en te .*  Die 
Schmelzpunkte wurden im Mikropyrometer in reiner 
Wasserstoffatmosphärc bestimmt. Bei Eison erfolgte 
außerdem eine Bestimmung im Vakuum.

S chm elzpunkt R einheit des 'WfthrscKelnl.
S chm elzpunkt

gem essen Metfllles des reinen
o C M ctalles

Nickel . . . . 1449— 1452 99,84 1452 ±  3
Kobalt . . . . 1477— 1478 99,95 1478 ±  5
Eisen . . . . 1528— 1533 9 9 ,9 8 ±  0.01 1530 ±  5
Mangan . . . 1255 97— 98 1260 ± 2 0
Chrom . . . 1520 98—99 1520
Vanadium . . 1720 97—98 1720 ±  30
Titan . . . . 1794 99,9 1795 ±  15
[Bull. Bur. of Standards 1913, B. 10, S. 1—14.] 

Ferromolybdän.
A. H änig: F o rro m o ly b d ä n . Das heute hergestellte 

Ferromolybdän hat etwa 80 % Molybdän und 2 bis 4 %  
Koh lenstoff; es wird in England zu Waffenstahl, in Amerika 
zu Werkzougstahl verwendet. Besprechung der Eigen
schaften von mit Ferromolybdän versetzten Stahlsorten. 
Man verwendet Nickel-Molybdänstählo für Automobil
teile und setzt auch Chromnickelpanzermaterial Molybdän 
zu. Die Elastizitätsgrenze, Widerstand gegen Stoß und 
Härte nehmen mit dem Molybdängehalte zu. Stähle 
mit viel Molybdän und genügend Chrom nehmen Luft
härtung an. Mitteilung eines (praktisch unbrauchbaren) 
Vorschlages zur Erzeugung von Molybdänstahl aus Erz, 
Ferrosilizium und Molybdänglanz. [Elektrochem. Zeitsclir. 
1913, November, S. 211.]

Betriebsüberwachung.
Pyrometrie.

Dr. H. Sioveking: U e b e r  T e m p o ra tu rm essu n g . 
Allgemeine Uebcrsicht über den vorliegenden Gegenstand. 
[Feuerungstechnik 1913, 15. Nov., S. 57/9.]

Sr.-QuQ- W. Allnor: E in  n eu es  o p t is c h e s  P y r o 
m eter . Das Radium-Pyrometer und ein mit Gas beheiz
ter, absolut schwarzer Körper.* [J. f. Gasbel. 1913, 
22. Nov., S. 1145/50.]

Gasmessung.
Sr.'Qltg. Joachim Brandis: E x a k te  M essun g der  

durch  e in e  L e itu n g  s tr ö m en d e n  G a s(L u ft)m c n g e  
m it te ls  D r o sse l-M e ß sc h e ib e  (S ta u ra n d ). [Doktor- 
Ingenieur Dissertation. Berlin 1913. — Vgl. St. u. E. 
1913. 20. Nov., S. 1950/1.]

Dampfkessel.
Dr. E. E. Basch: M it te l  g eg en  K o sso ls to in -  

b ild u n g  n a ch  a lte n  und n e u e r en  P a te n te n .*  
Mechanisch, chemisch und gleichzeitig in beiden Rich
tungen wirkondo Mittel. [Feuerungstechnik 1913, 15. Okt., 
S. 30/2.1

Wärmetechnische Untersuchungen.
A. Stodola: D io  U n te r k ü h lu n g  beim  A u sflu ß  

g e s ä t t ig te n  D a m p fo s  m it R ü c k s ic h t  a u f d ie  
M o lck u la rv o rg ä n g c .*  Eingehendo Untersuchung der 
genannten Vorgängo. Für die praktisch in Betracht 
kommenden Expansionsgronzon erreicht der durch dio 
Unterkühlung vorursachte Verlust kaum 1 % des ge
samten adiabatischen Gefälles. [Z. d. V. d. I. 1913, 8. Nov., 
S. 1776/82; 15. Nov., S. 1820/6; 22. Nov., S. 1860/4.]

2>r.-[vllg. G. Zcrkowitz: U cbor d io  B e u r te i lu n g  
v o n  W ä rm em asch in on .*  Zeichnerische Darstellungen. 
Aufstellung und Auswertung von Entropiediagrammen. 
Wärmctheorem von N orn st. [Dinglcr 1913, 29. Nov., 
S. 755/8.]

Sonderuntersuehungen.
Rcinhold Lehmann: D a s K o n str u io r o n  von

K u rv en  zur E r re ic h u n g  p e r io d is c h e r  A r b e i t s 
v o rg ä n g e .*  [Werkzeugmaschine 1913,25. Nov., S. 114/8.]

Mechanische Materialprüfung.
Prüfungsmaschinen.

Praetorius: M a ter ia lp r ü fu n g  im  A u to m o b il-  
un d  M o to rw agen b au .*  Zusammenfassendo Beschrei
bung und Abbildungen der üblichen Prüfungsmaschinen 
und Apparate. Von neueren, bisher wenig beschriebenen 
Bauarten sei hier eine Kugcldruckpresse fiir Hiirto-Prii- 
fungen mit Gowichtsbelastung und eine oinfacho Zerreiß
maschine von Schiller genannt, bei der die Kraftmessung 
auf hydraulischem Wege unter Vernachlässigung des 
Reibnngswiderstandes erfolgt. [Motorwagen 1913, 31. Okt., 
S. 751/60: 10. Nov., S. 783/7; 30. Nov., S. 837/41. Forts, 
folgt.]

Sonderuntersuchungen.
R. Baumann: A n sc h a u lic h e  L ö su n g e n  e in ig e r  

s t a t i s c h  u n b e s t im m te r  A u fg a b en .*  [Z. d. V. d. I. 
1913, 29. Nov., S. 1911/3.]

©r.-Qng. A. Rover: B e a n sp ru ch u n g  z y l in d r i 
sc h e r  S c h r a u b e n fe d e r n  m it  K r e isq u e r sc h n it t .*  
Nutzungsformeln mit Berücksichtigung der ungleich
mäßigen Spannungsverteilung durch dio Drahtkrümmung. 
[Z. d. V. d. I. 1913, 29. Nov., S. 1906/11.]

®r.«5ng. Md. Kinkel: K n ic k f e s t ig k e i t  g e g l i e 
d e r te r  S tä b e .*  Die Arboit erläutert in anschaulicher 
Weise den Einfluß der verschiedenen Anordnung von 
Bindeblechen bei zusammengesetzten Stäben auf die 
Knickfestigkeit. [Z. d. V. d. I. 1913, 1. Nov., S. 1753/4.]

F c s t ig k o it s e ig e n s c h a f te n  v o n  h o c h w e r tig e n  
K o n s tr u k t io n s te ile n .*  [St. u. E. 1913, 6. Nov., 
S. 1867/8.]

B a u te ile  fü r  A u to m o b ile . [Engineering 1913,
17. Jan., S. 99. —  Vgl. St. u. E. 1913, 13. Nov., S.1907/9.1 

Schmieröle.
F. Parish: U n te r su c h u n g o n  über S ch m ierö le .*  

Entgegen der von Ubbolohdo in unserer Zeitschrift ver
tretenen Anschauung (vgl. St. u. E. 1912, 10. Okt., 
S. 1695/7), daß Oelo gleichor Zähigkeit, gleich welcher 
Horkunft und Herstellungsart, immer denselben Rci-

siehe Seile 203 bis 206.Zei¡Schriftenverzeichnis nebst Abkürzungen
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bungskoeffizientcn im Lager haben, sucht der Verfasser 
an Hand von Ergebnissen an Oelprüfmaschinen und durch 
Betriebsversuche das Gegenteil zu beweisen. [Petroleum 
1913, 19. Nov., S. 228/35.]

Metallographie.
Mikroskopie.

M ik r o sk o p -A u ss te llu n g . Beschreibung von in 
New York ausgestellten Mikroskopen der Firma Ernst 
Lcitz. [Mot. Cliem. Eng. 1913, Nov., S. 622.]

E in  n ou os m o ta llo g r a p h is c h o s  L a b o r a to 
rium . Mitteilung über ein zu Chester, Pa., neu einge
richtetes metallographisehes Laboratorium. [Ir. Ago 1913,
27. Nov., S. 1209.]

E. Knoppick: E in e  e in fa c h o  un d  b i l l ig e  m e- 
ta l lo g r a p h is c h e  E in r ic h tu n g .*  [St. u. E. 1913, 
20. Nov., S. 1948/9.]

Sonderuntersuchungen.
H. Hanomann: B e itr a g  zu r  K e n n tn is  iiber- 

e u te k t is c h o r  E iso n k o h le n s to ff le g ic r u n g e n .*  Prü
fung der bisher über diesen Gegenstand vorliegenden 
oxporimentollon Ergebnisse. Mitteilung einer Anzahl 
weiterer, zur Aufklärung einiger Punkto dienender Ver
suche. Die Sättigungslinio verläuft hiernach von dem 
Punkte 4 % Kohlenstoff, 11800 C nach 6,5%  Kohlenstoff, 
1900 0 C . Aus übersättigten Schmelzen kristallisiert sehr 
schnell der Graphit aus. Primärer Zemeiitit kann unter 
Atmosphärendruck nur bei ganz abnorm schneller Ab
kühlung erhalten werden. Dio bekanntgewordenen Ex- 
perimentaluntersuchungen haben bisher lediglich das 
Karbid Fe3C als bestehend nachgewiesen. [Z. f. anorg. 
Chem. 1913, Bd. 84, H eft Nr. 1, S. 1/23.]

D. Wliitelaw: „P rim iiro  W ä r m eb eh a n d lu n g “ 
v o n  G uß oison . Es wird unterschieden zwischen „pri
märer Wärmebehandlung“ , d. h. durch Schmelzen, 
Gießen, Erstarren und Abkühlen hervorgcbrachto Aen- 
derungen, und „sekundärer Wärmebehandlung“, worunter 
dio an dom bereits bis auf Zimmertemperatur abgekühltcn 
Material vorgenommenen Behandlungen (Wiedererhitzen, 
Glühen u. a.) zu verstehen sind. Zwei praktische Beispiele 
widerlegen die Theorie, daß die Gußtemperatur und dio 
Größe der Abschreckung, d. h. der Gehalt an gebundenem 
Kohlenstoff, proportional sein sollen. [Ir. Ago 1913,
27. Nov., S. 1264.]

Fr. Erbreich: K le in g o fü g c  dos R o h e ise n s  und  
d e s  sc h m ie d b a r e n  E isen s .*  (Schluß.) Einfluß des 
Glühens auf dio Gefügoverändorung. [Gieß.-Zg. 1913,
15. Nov., S. 695/700.]

R. Ruer und K. Fick: D a s  S y s te m  E ise n -  
K u p fer .*  Thermische und mctallographische Prüfung 
der hergestclltcn Mischungsreihe. Untersuchung dor 
elektrischen Leitfähigkeit. Aufstellung - des Zustands- 
diagramms. [Ferrum 1913, 8. Nov., S. 39/51.]

R. Ruer und Kiosuko Kaneko: D a s S y s tem  
E ise n -K o b a lt .*  Zustandsdiagramm, Kleingofiige. [Fer
rum 1913, 8. Nov., S. 33/9.]

O. Ruff: D a s  W o lfr a m -K o h lc n s to ff -S y s to m .  
Einfluß eines Kohlenstoffgehaltes auf dio Eigenschaften 
des Wolframs. Löslichkeitsgrenze von Wolframkarbid 
in Wolfram. Konzentrationstemperaturdiagramm; Nach
weis von Wolframkarbiden. [Z. f. ang. Chem. 1913,
3. Okt., S. 566/7.]

G. A. Roush: D ie  M e ta llo g r a p h ie  von  K oh lcn - 
s t  o f f- Untersuchung des inneren Auf baus von Kohlenstoff ■ 
erzeugnissen und von zur Herstellung letzterer dienenden 
Rohstoffen. Gute Ergebnisse zeitigt die Behandlung 
der Schliffe durch Erhitzung auf dunklo Rotglut, bis der 
Sauerstoff der Luft eben die poliorte Oberfläche angreift. 
[Met. Chem. Eng. 1913, Nov., S. 619.]

C hem ische Prüfung.
E i n z e l  B e s t i m m u n g e n .

Schwefel.
Fr. H. Franklin: S c h m e lz m e th o d o  zur B e s t im 

m u n g  dos S c h w e fe ls  in  E ise n  u n d  S ta h l. Nach 
Auflösen der Probe in Kupferkaliumchloridlösung wird der

Rückstand mit Natriumkarbonat und Natriumsuperoxyd 
im Nickeltiegel geschmolzen. Einzelheiten der Versuchs
ausführung. [J. Ind. Eng. Chem. 1913, Okt., S. 839/42.] 

Phosphor.
C. F. Sidener und P. M. Skartvedt: V erfa h ren  

zur B e s t im m u n g  d es  P h o sp h o r s  im  V a n a d in 
s ta h l  un d  F er ro v a n a d in . Dio Trennung des Vanadins 
von Phosphor erfolgt durch Abscheidung des lotztcron 
als Aluminiumphosphat unter besonderen Bedingungen. 
Bcloganalyson. [J. Ind. Eng. Chem. 1913, Okt., S. 838/9.)

L. Räzel: T itr im e tr isc h o  P h o sp h o r b e stim m u n g  
im E isen . [Büny. Lap. 1913, 15. Juli, S. 98/100.] 

Arsen.
Dr. L. Brandt: U ob cr dio jo d o m e tr isc h e  B e 

s t im m u n g  d es  A rsen s in  E ise n  und E ise n e r z o n  
n a ch  F ä lle n  m it u n te r p h o sp h o r ig e r  S ä u re .  
Das Arsen wird aus Lösungen der Arsenite und Arsonato 
bzw. der entsprechenden Halogenverbindungon durch 
unterphosphorige Säure als Reduktionsmittel in olement 
arom Zustande abgeschieden und volumetrisch be
stimmt. [Chem.-Zg. 1913, 25. Nov., S. 1445/7; 2. Doz., 
S. 1471/2; 6. Dez., S. 1496/8.]

Kalzium, Magnesium.
Paul J. Fox: D ie  T itr a t io n  v o n  K a lz iu m  un d  

M agn esiu m  in  d e r se lb en  L ösu n g . Das Kalzium 
wird als Oxalat gefällt und in derselben Lösung, ohne ab
zufiltrieren, das Magnesium als Magnesiumammonium- 
arsenat. Beide Niedorschlägo werden abfiltriert, in Säuro 
gelöst, darauf das Kalziumoxalat mit Kaliumpermanganat 
titriert und schließlich das Magnesiumammoniumarsonat 
nach Zusatz von Jodkalium mit Natriumthiosulfat eben
falls titriert. [J. Ind. Eng. Chem. 1913, Nov., S. 910/3.] 

Legierungen.
Dr. K. Schenk: B o itr a g  zur sc h n e lle n  A n a ly se  

v o n  B ro n zen . Beschreibung einer elektrolytischen 
Schnellmethodo, wie sie in besser eingerichteten Labora
torien wohl allgemein in Anwendung sein dürfte. Dor hier 
ompfohlonen elektrolytischen Zinkbestimmung, wolcho 
ein mehrmaliges Eindampfen erfordert, dürfte, was Schnel
ligkeit und Genauigkeit anbetrifft, die gewichtsanalytischo 
Bestimmung des Zinks als Schwcfelzink oder Zinkoxyd 
vorzuziohen sein. [Chem.-Zg. 1913, 29. Nov., S. 1464.] 

Brennstoffe.
O. Binder: U e bei- Pr oho neh m en  u n d  Vor b e r e iten  

v o n  P ro b en  u n d  dio B e z ie h u n g e n  zum  B o tr io b ,  
b e so n d o r s  fü r  K o h len . Schwierigkeiten der Probe
nahme und Hinweis auf die Notwendigkeit der größten 
Sorgfalt. Vcrsuchsergobnisse. [Z. f. Dampfk. u. M. 1913,
24. Okt., S 524/7.1

Sipl.-Qng. Thaler: D ie  B o w ertu n g  und B e 
u r te ilu n g  v o n  K oks. Allgemeines über Wassergehalt 
und die schädlichen Beimengungen im Koks. Aoußere 
Merkmale für Beurteilung der Koksbeschaffenheit. 
[Techn. Blätter Bcrgw.-Zg. 1913, 15. Nov., S. 421/3.]

Dr. E. Börnstein: U eb er  d ie  W e r tb e st im m u n g  
der K o h len . Allgemeines über dio Bestimmung von 
Wasser, Asche und Heizwert. Praktische Prüfung durch 
einen Heizversuch mit einer großen Kohlenmenge. [E. T. Z. 
1913, 6. Nov., S. 1286/9.]

Dr. F. W. Hinrichsen und S)ipl.‘3ng. G. Taczak: 
V o rfa h ren  u n d  E r g eb n isse  der P r ü fu n g  v o n  
B r e n n sto ffe n . [Mitt. Materialpr.-Amt, 1912, 8. Heft,
S. 443 ff. — Vgl. St. u. E. 1913, 6. Nov., S. 1868/70.] 

Gase.
G. A. Burrel und F. M. Seibcrt: A p p a r a t zur g e 

n a u en  A n a ly se  v o n  R au ch  gas.* Abänderung des Hal- 
dane-Apparates, der nach demselben Prinzip wie dio Hcrn- 
pcl-Biirette arbeitet. [Eng. Rev. 1913, 15. Okt., S. 140/2.]

E. P. Harding und E. Johnson: A p p a r a t  un d  
V erfa h ren  zur B e st im m u n g  d es  S c h w e fe l
w a s se r s to f fs  im  L eu c h tg a s .*  [J. Ind. Eng. Chem. 
1913, Okt., S. 836/8.]

SJr.-Qitg. E. Czakö: U eb er  d io  E n tw ic k lu n g  
dor L o u e h tg a sa n a ly sc . [J. f. Gasbel. 1913, 29. Nov.,
S. 1172/5.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 203 bis 206.
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W irtschaftliche Rundschau.
Vom französischen Eisenmarkte. —  Der Auftrags

eingang in den wichtigsten Erzeugnissen der Eisenindustrie 
hat sich in den letzten Wochen wesentlich ruhiger ge
staltet als vorher. Dies mag zu einem guten Teile daran 
liegen, daß der Jahresschluß herannaht, eine Zeit, in der 
die Lager nach Möglichkeit entlastet werden, um die Ab- 
.schlußarbeiten zu erleichtern. Gegenwärtig kommt noch 
hinzu, daß ein Wagnis nicht damit verbunden zu sein 
scheint, wenn die Entschlüsse wogen neuer Käufe bis zum 
Anfang des neuen Jahres hinausgeschoben werden. Wo 
sich dies als tunlich erweist, wird somit jede neue Unter
nehmung vertagt. Störend wirkten auch hier eine ge
wisse innerpolitische Unsicherheit und Verzögerungen im 
Zustandekommen der Finanzgeschäfte m it den Balkan- 
staaten, in deren Anlehnung der französischen Eisen
industrie größere Aufträge; vornehmlich in E ise n b a h n -  
u n d  K r ie g sm a te r ia l,  zufließen sollten. Ein verschärfter 
Wettbewerb nicht nur von auswärts, sondern auch der 
verschiedenen französischen Industriebczirke unterein
ander, trug dazu bei, daß sich die Preise eino zeitlang nur 
mühsam behaupten konnten und schließlich mehr und 
mehr abschwächten. Besonders in Mitleidenschaft gezogen 
waron dio nord- und ostfranzösischen Bezirke. Die Er
zeugung ist hier in nahezu allen Zweigen des Eisengewerbes, 
namentlich während des Vorjahres, für dio französischen 
Verhältnisse ganz erheblich ausgedehnt worden, auch in 
diesem Jahre wurde eino ganze Anzahl neuer Betriebe und 
Betriebsabteilungen in Gang gesetzt, dio nun in eine all
gemein schwächere Verbrauchslagc hineinkommen. Es 
gilt somit, dafür erst den weiteren Absatz über den bis
herigen Rahmen hinaus zu schaffen, wobei erklärlicher
weise Preisunterbietungen nicht zu vermeiden sind. Im 
M eu rth e- und  M o se lb ez ir k , der an der Eisenindustrie 
des Landes den weitaus bedeutendsten Anteil hat, gingen 
die Werke den Aufträgen in H a n d e lse is e n  und S ta h l  
schärfer nach; es kamen letzthin Angebote in S ch w eiß -  
un d  F lu ß s ta  b e iso n  selbst zu 155 bis 157,50 fr f. d. t 
heraus. Dio besser besetzten Werke, namentlich da, wo 
Qualitätsware hergestellt wird, sind zu diesen Sätzen 
meist nicht im Markt. Immerhin ist nicht zu verkennen, 
daß im Preiso nachgegeben wird, sobald schnell ab Lager 
versandt werden kann. Auch die B le c h p r e ise  haben 
unter dem Vordringen verstärkten deutschen und bel
gischen Angebots weichen müssen. Der Grundpreis für 
G ro b b lech e  von 3 mm ging um 10 bis 20 fr f. d. I auf 
180 bis 190 fr zurück. K o n s tr u k t io n s e is o n  lag eben
falls schwächer. In E ise n  bahn m a te r ia l ist noch durch
weg ein besserer Boschäftigungsstand vorhanden, aber 
auch da sind starke Unterbietungen durch italienische 
Werke hervorgetreten, so daß dio Verwaltungen mit der 
Erteilung von Zusatzaufträgen zögern, in dor Erwartung 
weiterer Preisnachlässe. Aehnlich liegen dio Verhältnisse 
im N o rd b ez irk . F lu ß s ta b e is e n  wurde dort etwas 
fester, durchschnittlich auf 160 fr f. d. t, behauptet, für 
S c h w e iß s ta b e is e n  war aber meist schon zu 155 fr 
anzukommen. B le c h e  waren im Preise schärfer be
stritten; für Grobbleche von 3 mm wurde bei rascher 
Abnahme der Richtpreis von 180 bis 182,50 fr notiert. 
Unter den ost- und nordfranzösischen S c h w c iß o ise n -  
w erk en , dio Qualitätsware hcrstellen, hatsicli eine größere 
Anzahl z w ec k s g e m ein sa m er  fe s te r e r B c h a u p tu n g  
d er  V e r k a u fsp r e ise  v e r s tä n d ig t ;  es soll unter einen 
gewissen Mindestpreis nicht heruntergegangen werden. 
Hieraus geht hervor, daß bei den jetzt mehr vordrängenden 
Unterbietungen die weniger guten Qualitäten ohne Zweifel 
eine besondere Rolle spielen. Auch auf dem P a r ise r  
M ark te hat sich der Wettbewerb kürzlich verschärft. 
Für F lu ß - und  S c h w e iß s ta b c is e n  war nicht mehr als 
durchgängig 190 fr f. <1. t  zu erzielen. Die B a n d e is e n 
p re ise  gingen ebenfalls um 10 fr auf 205 bis 210 fr zurück. 
B le c h e , namentlich solche feiner Walzart, behaupteten

sich etwas besser, aber neue Aufträge waren in den letzten 
Tagen nur schwer hereinzubringen. Das T r ä g o r g e sc liä ft  
ließ, trotz der bereits gewährten Preiszugeständnisse, noch 
zu wünschen übrig. Der Werkspreis im L o ire - und  
C e n tr eb ez irk  stellte sich zuletzt auf 190 bis 195 fr. Die 
für Armee- und Marinebedarf sowie für Rüstungszw-ecko 
arbeitenden Betriebe sind meist besser und weitreichender 
besetzt, aber C3 mangelte auch hierin kürzlich an Zusatz
bestellungen. Die schwächere Verbrauchslagc der Stahl- 
und Walzwerke wirkte ungünstig auf dio Ito h o iso n -  
b ezü g o  ein. Die von den Hochöfen erblasenen Mengen 
müssen mehr auf Lager gelegt werden, und auch in der 
Erteilung neuer Abschlüsse sind die Werke sehr zurück
haltend. In den Kreisen der Hochofenwerke wird in Er
wägung gezogen, u -eitero  H o ch ö fen  zu d ä m p fen ,  
namentlich die älterer Konstruktion, die ohnehin durch 
im Aufbau befindliche neue Oefcn ersetzt worden sollen. 
Die französische R o h e ise n a u sfu h r  ist in diesem Jahre 
merklich zurückgegangen; sie erreichte in den Monaten 
Januar bis einschließlich Oktober nur 98 580 (i. V. 
187 610) t; auch die E in fu h r  ging auf 43 625 (57 488) t 
zurück. Dagegen wurde an französischem H a lb z e u g  im 
gleichen Zeitraum erheblich mehr, und zwar 228 415 
(119 074) t, ausgeführt. Dio Einfuhr betrug 16 500 
(18 5S0) t.

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. —  In der am
18. d. M. abgehaltenen H a u p tv e r sa m m lu n g  wurde 
über die M a rk tla g e  folgendes berichtet; Dor Versand 
im Monat November bat gegen den Vormonat um etwa 
10 % abgenommen und betrug 81,57 % der Beteiligung. 
Hierbei istallerdingszu berücksichtigen, daß der November 
nur 24 Arbeitstage gegen 27 im Oktober hatte. Ein großer 
Teil der inländischen Abnehmer hatte mit der Eindeckung 
des Bedarfs für das erste Halbjahr 1914 bisher gezögert; 
in den letzten Tagen ist indes eine regere Kauflust fcst- 
zust eilen, wohl infolge des etwas besseren Aussehens des 
englischen (Marktes. Die Nachfrage aus dem Ausland ist 
wesentlich stärker geworden und erstreckt sich teilweise 
auch auf spätere Lieferungsfristen, ein Beweis dafür, daß 
die heutigen Roheisenpreise als niedrig und kaum mehr 
ein Wagnis in sich schließend angesehen werden. Ange
sichts der aus einigen Bezirken Deutschlands in der letzten 
Zeit laut gewordenen Klagen über ungenügende Herab
setzung der Roheisenpreise wurde von der Vcrbandsleitung 
wiederholt darauf hingewiesen, daß der Verband von vorn
herein eine soweit aLs möglich ausgleichende Preispolitik 
sich zum Ziel gesetzt und daher in der zurückliegenden 
Zeit der Hochkonjunktur und der Roheisenknappheit die 
RoheLsenpreiso auf einer äußerst mäßigen Höhe gehalten 
habe. Die maßvolle Zurückhaltung des Verbandes sei 
damals soweit gegangen, daß lange Zeit hindurch die W elt
marktpreise bis zu 20 .11 f. d. t  über den deutschen Roh
eisenpreisen lagen. Unter solchen Umständen müsso die 
in letzter Zeit hervorgetretene tendenziöse Agitation gegen 
die Preispolitik des Roheisenverbandes, welche die in der 
Vergangenheit genossenen Vorteile völlig totschweige, als 
ungerechtfertigt und jeder Grundlage entbehrend zurück
gewiesen werden.

Deutsche Abflußrohr-Verkaufsstelle, G. m. b. H. in 
Frankfurt a. M. — Das Syndikat ermäßigte die Verkaufs
preise für nächstjährige Lieferungen um 1 J l  für 100 kg.

Deutsche Ammoniak - Verkaufs - Vereinigung, G. m.
b. H., Bochum. —  Dio Vereinigung hat ihr Preise für ge
darrtes und gemahlenes scliwefelsaurcs Ammoniak zur 
Lieferung nach Ost- und Norddeutschland und dem 
Königreich Sachsen je nach Frachtlage auf 26 bis 27,25 Jl 
für 100 kg ab oberschlesische Verladestation ermäßigt.

Verein deutscher Nietenfabrikanten. —  In der am
16. Dezember abgehaltenen Versammlung wurde der 
Grundpreis für Schiffs-, Kessel- und Brückennieten auf
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140 J l f. d. t ermäßigt und der Rabattsatz für Sortiments- 
nieten auf 52 /> %  erhöht.

Gustav Kuntze, Wassergas-Schweißwerk, A. G., Worms. 
—  Die am 18. d. Jl. abgehalteno Ilauptvirsamndung be
schloß dio H e r a b se tz u n g  d es  G ru n d k a p ita ls  von 
1 700 000 J l durch Zusammenlegung im Verhältnis von 
5 :1  zum Zwecke der Beseitigung der Unterbilanz und dor 
Vornahme von Abschreibungen bzw. Rückstellungen.

Eiserfelder Hütte, Aetiengesellschaft in Eiserfeld. —
Dio Gewinn- und Vcrlustrechnung für das am 30. Juni 
d. J. abgelaufono Geschäftsjahr zeigt einerseits 5671,21 Jl 
Zinsen und 10S 197,20 J l Betriebseinnahmen, anderseits 
22 670,87 J l allgemeine Unkosten und 44 176,09 J l Ab
schreibungen. Von dem sich ergebenden Reingewinn von 
47 021,45 J l werden 7196,77 J l  der Rücklage zugeführt, 
36 360 J l Dividende (12 % gegen 4 % i. V.) verteilt und 
3464,68 J l  auf neue Rechnung vorgetragen.

Société Anonyme des Hauts-Fourneaux, Forges et 
Aciéries de Pompey, Pompey (Meurthe et Moselle). —  Dio 
Gewinn- und Verlustrechnung für das am 30. Juni 1913 
abgeschlossenoGescliäftsjahr zeigt einerseits 4 129 992,87 fr 
Betriebsgewinn, anderseits 523 577,95 fr Schuldverschrei
bungszinsen und 261 022 fr satzungsmäßige Abschreibun
gen, so daß 3 345 392,92 fr zu folgender Verwendung ver
bleiben: für weitere Abschreibungen 670 349,34 fr, als
Rückstellung für Nouanlagen 1 400 000 fr, für Tilgung von 
Schuldverschreibungen insgesamt 452 500 fr, als Beloh
nungen an Angestellte 90 594,05 fr, für die gesetzliche 
Rücklage 36 597,4S fr, für den Fonds für unvorhergesehene 
Fälle 36 338,01 fr, für den Verwaltungsrat 14 535,21 fr. 
Sodann werden 36 338,01 fr auf dio Gründeranteilo 
(36,33 fr f. d. Anteil) und 60S 140,82 fr Dividende auf die 
Aktien (27,64 fr f. d. Aktie) vergütet, so daß noch als Vor
trag auf neue Rechnung 145 352,05 fr verbleiben. —  Wie 
wir dem Berichte des Verwaltungsrates entnehmen, ver
lief der Betrieb der verschiedenen Abteilungen während 
des ganzen Berichtsjahres normal. Dank der regen Tätig
keit und dem Ueberfluß an Aufträgen konnte die Gesell
schaft ihre vier Hochöfen im Feuer haben, während die 
Walzwerke kaum imstande waren, die Nachfrage der 
Kundschaft zu befriedigen, und ihre Erzeugung noch 
steigerten. Das Ergebnis wurde günstig beeinflußt einer
seits durch dio Neuanlagen, dio eino starke Verringe
rung der Gestehungskosten herbeiführten, anderseits durch 
dio allgemeine Steigerung der Verkaufspreise. Seit einigen 
Jlonaten macht sich jedoch eine merkliche Abnahme in 
den Aufträgen fühlbar. Zudem ist der Rückgang in den 
sehr gestiegenen Preisen der Rohstoffe nicht so schnell 
wie bei den Verkaufspreisen. Dio Werke von Apremont 
waren ebenfalls mit Aufträgen gut versehen und brachten 
günstige Ergebnisse. Der Umsatz der Gesellschaft stieg 
von 23 504 372,4S fr im Jahre 1911/12 auf 27 452 386,02 fr, 
d. h. um 16,80 %. Von den Eisenerzgruben von Jlourière, 
an denen dio Gesellschaft beteiligt ist, wurden im Jahre 
1912/13 560 873 (i. V. 277 422) t gefördert.

Société Anonyme Métallurgique d’Espérance-Longdoz 
in Lüttich. —  Das Geschäftsjahr 1912/13 wurde, wie aus 
dem in der Hauptversammlung vom 16. Dezember vor
gelegten Berichte des Verwaltungsrates hervorgeht, durch 
die Balkankriege ungünstig beeinflußt. Das Jahr wurde 
gekennzeichnet durch einen zunehmenden Rückgang der 
Preise der Eisenerzeugnisse, der sich seit dem Jlonat Juni 
verschärfte. Nichtsdestoweniger sind die Ergebnisse 
günstig ausgefallen. Der Rohgewinn für das am 30. Sep
tember d. J. abgelaufenc Geschäftsjahr beziffert sich 
unter Einschluß von 50 058,19 fr Vortrag aus 1911/12 und 
5945,63 fr Jlieteinnahmcn auf 3 850 236,44 fr. Hiervon 
werden 150 000 fr für Patente zurückgestellt und 
1 522 846,07 fr zu Abschreibungen verwendet. Von den 
verbleibenden 2 177 390,37 fr werden 10S 869,50 fr der 
Rücklage zugeführt, 34 S00 fr Tantiemen vergütet,

Weiter wurde die W ied ererh ö h u n g  des nach Durchfüh
rung der Zusammenlegung verbleibenden Grundkapitals 
auf 1700 000 Jl beschlossen, indem die bei der Zusammen
legung einzuliefernden 1 260 000 Jl Aktien von einer 
Gruppe, bestehend aus der S ü d d eu tsc h e n  D is k o n to 
g e s e l ls c h a f t ,  den M a n n esm an n röh ren -W erk en  und 
den R h e in isc h e n  S ta h lw erk en , unter Einzahlung des 
Pari-Gegenwertes übernommen werden.

1 375 000 fr Dividende (27,50 fr f. d. Aktie gegen 22,50 fr
i. V.) ausgeschüttet und 658 720,87 fr auf neue Rechnung 
vorgetragen. Die aus ihren Erzgruben bezogenen Erze 
deckten 50 %  des Bedarfs der Hochöfen der Gesellschaft. 
Die Société des Mines de Saint-Pierremont, an der die 
Gesellschaft stark beteiligt ist, wird im Jahre 1913 
850 000 t fördern, während für 1914 eine Förderung von
1 Jlillion t vorgesehen ist. Die Erzeugung der drei Hoch
öfen, deren Betrieb regelmäßig verlief, übertraf die vor
jährige Erzeugung um 12,5 %. Dio Eisengießerei brachte 
befriedigende Ergebnisse; ihre Erzeugung stieg um 50 %, 
während von dem Stahlwerk 20 % mehr als im Vorjahre 
hergestellt wurden. Die Fabrikation von Handelseisen 
wurde von Lüttich nach Seraing verlegt. Bleche hatten 
eine Zunahme der Erzeugung um 10 %  aufzuweisen. Mit 
der Errichtung der Koksofenabteilung ist vor einigen 
Jlonaten begonnen worden; die Arbeiten schreiten rüstig 
fort, und die Anlage wird wahrscheinlich im Frühjahr 1915 
in normalem Betrieb sein.

Société Métallurgique R usso-Belge, St. Petersburg.
—  Nach dein Berichte des Vcrwaltungsrates schließt 
das am 30. Juni d. J. abgelaufono Geschäftsjahr m it einem 
Rohgewinn von 7 835 024 Rbl. und nach Abzug von
2 200 ISO,81 Rbl. für Verualtungskosten, Schuldver
schreibungszinsen usw. mit einem Reingewinn von 
5 634 843,19 Rbl. gegen 4 704 151,27 Rbl. im Vorjahre 
ab. Von diesem Betrage gohen 2 750 000 Rbl. für Ab
schreibungen, 263 256,04 Rbl. für Gewinnsteuer und je 
113 726,97 Rbl. für Tantiemen an Verwaltungsrat und 
Angestellte ab, während anderseits 27 287,SO Rbl. Vor
trag aus 1911/12 hinzuzurechnen sind. Als Dividende 
werden 2 400 000 Rbl. (12%  wie i. V.) verteilt, so daß 
noch 21 421,01 Rbl. zum Vortrag auf neue Rechnung 
verbleiben. Das Ergebnis würde noch günstiger ausge
fallen sein, wenn die Gesellschaft nicht unter Arbeitcr- 
mangel zu leiden gehabt hätte und keine Verspätungen 
bei der Lieferung von Neuanlagen eingetreten wären. Von 
den verschiedenen Kohlenzechen der Gesellschaft wurden 
im Berichtsjahre 1 034 319 (i. V. 892 440) t gefördert. Die 
Brikettfabrik wurde im Laufe des Berichtsjahres in Be
trieb genommen und stellte 24 268 t her. Durch die 
Inbetriebsetzung von 130 neuzeitlichen Koksöfen konnte 
die Koksgewinnung von 301 788 t  im Vorjahre auf 
399 S61 t gebracht werden. Heute sind die letzten 
alten Oefen abgebrochen; eine neue Batterie von 70 
neuzeitlichen Oefen wird in nächster Zeit in Feuer ge
setzt werden. Die Förderung der Erzgruben stieg von 
780 585 t auf 859 006 t. Die Förderung hätte ohne 
dio Verzögerung in der Fertigstellung der neuen elektri
schen Zentrale der Grube Kolatchevsky bedeutend größer 
sein können. Ferner war es wegen älterer, lang
fristiger Abschlüsse nicht möglich, aus den gegenwärtig 
sehr gestiegenen Eisenerzpreisen entsprechenden Nutzen 
zu ziehen. Von den Hochöfen wurden 328 412 (283 738) t  
Roheisen erblasen, während in den Stahlwerken 305 295 
(273 288) t Rohstahlblöcke erzeugt wurden. Im April d. -T. 
wurde Jlartinofen Nr.7 in Betrieb genommen. Die Erzeugung 
der Walzwerke erreichte 258 254 (234 035) t. Im Laufe 
des Berichtsjahres wurde unter günstigen Bedingungen 
mit der Herstellung von Dachblechen begonnen. Die 
steigende Entwicklung der Werke hat die Gesellschaft 
veranlaßt, ihre Konstruktionswerkstätte, die Gießorei und 
die Kesselschmiede zu vergrößern.
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Bücherschau,
Schlesische Landeskunde. Zum 25jäluigen Regie- 

rungsjubiläum Kaiser Wilhelms II. und zur Jah r
hundertfeier der Befreiungskriege unter Förderung 
der Senate der Schlesischen Friedrich-Wilhelms? 
Universität und der Königlichen Technischen 
Hochschule in Breslau hrsg. von Dr. F r i t z F r e c h  
undD r. F ra n z  K am p  e rs , Professoren an der Uni
versität Breslau. In zwei Abteilungen: Naturwissen
schaftliches- Geschichtliches. [Bd. 1 ^Naturwissen
schaftliche Abteilung. U nter Mitwirkung von 
Dr. med. B e n in d e  [u. a.] hrsg. von Dr. F r i t z  
F re c h . Mit einem Titelbild, 50 Abb. im Text 
und 95 Taf. Leipzig: Veit & Comp. 1913. (XX, 
502 S.) 4» (8°). 16 Jl, geb. 18 Jl.

Wenn der geborene Schlesier von dem Inhalte einer 
„Schlesischen Landeskunde“ wohl erwarten darf, daß 
sio ihm über alle sein geliebtes Heimatland betreffenden 
Verhältnisse Aufschluß gibt, so werden diese Erwartungen 
bei der Loktüro des vorgenannten Werkes sicherlich noch 
übertroffen. —  Sr. Majestät dom deutschen Kaiser und 
König von Preußen, dem  H er zo g e  S c h le s ie n s , ist cs 
gewidmet, und sein Bildnis schmückt den Titel des hervor
ragenden Buches. Abgesehen von dem Vorwort und der 
Einführung (Frech und Kampcrs) gliedert sieh das Werk 
in folgende Hauptteile: I. Naturwissenschaft. 1. Land
schaftsformen und Talbildung (F rech); 2. Der Gebirgs- 
bau (F rech); 3. Erdgeschichte (F rech ); 4. Nutzbare 
Mineralien und Gesteine (F rech , L a ch m a n n , P ro n d -  
zy n sk i);  5. Trinkwasser, Wasserversorgung und Mineral
quellen (F rech); 6. Das Klima Schlesiens (G. v. d. B orne); 
7. Schlesiens Pflanzenwelt (F. P ax); 8. Schlesiens Tier
welt (C. Z im m er). —  II. Landwirtschaft, Bergbau und 
Technik. 9. Landwirtschaftliche' Tierzucht (H o ld efle iß );
10. Pflanzenproduktion und Landwirtschaft (v. R ü m k cr);
11. Die Entwicklung der landwirtschaftlichen Betriebs
verhältnisse (W a ter str a d t);  12. Die landwirtschaft
liche Technologie in Schlesien (E h rlich ); 13. Der Bergbau 
Oborschlesiens (G eisen h eim er); 14. Der Kohlenbergbau 
Niederschlesiens (E b e lin g );  15. Das Eisenhüttenwesen 
(S im m orsb ach ); 16. Die Entwicklung der oberschlesi
schen Zink- und Bleiindustrie (K ran tz); 17. Die Elektro
technik in Schlesien (H ilp e r t  und E u ler); 18. Dio me
chanisch vorarbeitenden Industrien Schlesiens (H einel). 
—  III. Gesundheitswesen. 19. Oeffentliclie Gesundheits
pflege (B oninde).

Diese Hauptabteilungen zerfallen wieder in Unter
abteilungen, die liier jedoch des beschränkten Raumes 
halber nicht angeführt werden können. Obige Angaben 
dürften aber auch schon genügen, um dem Leser ein Bild 
von dem Umfange dos Werkes zu geben. Zudem kann 
sicli die Bosprechming des Buches in der Hauptsache 
lediglich auf diejenigen Abschnitte beziehen, deren Inhalt 
dem Hütten- bzw. Eisenhüttonmanne näher liegt oder 
ihn mehr fesselt. Nur so viel sei kurz gesagt, daß sowohl 
dio den größten Raum einnehmenden geologischen als 
auch alle anderen Abhandlungen derart gemeinverständlich 
gehalten sind, daß auch der Laie durch sie Anregung 
finden muß. Im vierten Abschnitte (Nutzbare Mineralien 
und Gesteine) werden besonders die Ausführungen über 
die Erzlagerstätten und ihren Abbau in Nieder- und 
Obcrsclilesien sowie über das oberschlesische Stein
kohlenrevier interessieren: Niederschlesien namentlich 
mit Rücksicht auf das Magneteisensteinvorkommen in 
Schmiedcbcrg; Obcrschlesien wegen seiner Erzlager
stätten des Muschelkalks und vor allem wegen dor aus
führlichen Beschreibung des oberschlesischcn Stein
kohlenbergbaues, den der Verfasser vom geologischen

Standpunkte aus betrachtet und mit dessen Ergiebigkeit 
und voraussichtlichen Erschöpfung er sich eingehend 
beschäftigt, ein Thema, das ja in der letzten Zeit besonders 
aktuell war. Professor F rech  gibt hier an, daß die Stein
kohlenvorräte schätzungsweise sowohl in Oberschlesien als 
auch in dem nioderrheiniseh-westfälischen Gebiete für mehr 
als ein Jahrtausend ausreichon würden. Freilich wird 
man beim Studium dieses umfangreichen Werkes auch 
die Kapitel über dio anderen Naturschätze nicht über
gehen dürfen, so über das Vorkommon des Kalkes und seine 
Industrie, der Sandsteine, der oberen Kreide hei Oppeln 
und in weiterer Verbindung damit die wichtige Portland
zementindustrie, die Braunkohlenformation usw. Durch 
die naturwissenschaftlichen Abhandlungen über die Ent
stehung der ältesten Gesteine, das Vorkommen nutzbarer 
Mineralien, dor Pflanzen- und Tierwelt belehrt, wendet 
der Leser seine Aufmerksamkeit der Landwirtschaft, 
dem Bergbau und der Technik zu. In diesem zweiten 
Hauptabschnitt sind für den Leser von „Stahl und Eison“ 
die Ausführungen über den Berg- und Kohlenbergbau 
Ober- und Niederschlesiens in te c h n isc h e r , w ir t s c h a f t 
lic h e r  und r e c h t lic h e r  Beziehung hervorzuheben. Bei 
fast alien Teilen des Buches ist die logische Aufeinander
folge der Beschreibungen nicht hoch genug anztierkennon; 
nach einem geschichtlichen Ueberblick entwickelt der je
weilige Verfasser die betreffende Technik aus den Ur
anfängen heraus bis zu den neuesten Fortschritten. So 
ist z. B. auch beim Kohlenbergbau ein umfangreiches 
Kapitol dem so wichtigen Sandspülversatzo gewidmet. 
Wenn man auch an den sehr anziehenden Schilderungen 
der obcrschlcsischen Zink- und Bleiindustrie, der mecha
nisch verarbeitenden Industrien Schlesiens (Maschinen
bauindustrie, Holzvcrarbeitung usw.) sowie der Elektro
technik (mit eingehender Beschreibung der Stauweiher 
und Talsperren zum Zwecke der Lieferung elektro
motorischer Kraft) nicht vorübergehen kann, so ist doch 
das uns am nächsten liegende Kapitel naturgemäß das 
„Eisenhüttenwesen“. Professor O skar S im m e rsb a c h ,  
der sich ja in der eisenhüttenmännischen Literatur schon 
durch seine zahlreichen wertvollen Veröffentlichungen 
den Dank seiner Fachgenossen reichlich verdient hat, 
wird auch hier der ihm gestellten Aufgabe in jeder Be
ziehung gerecht. Von don Anfängon der schlesischen 
Eisenindustrie, dio bis in das 12. Jahrhundert zurück- 
geftihrt werden können, ausgehend, schildert er die Dar
stellung des Eisens seit der ältesten unmittelbaren Ge
winnung aus don Erzen bis zur Herstellung des Stahles 
auf den heutigen neuzeitlich eingerichteten Werken. 
Er bringt unter andcrin wertvolle Aeußcrungcn, die 
C. Bollhahn vor 100 Jahren in seinen „Beiträgen zur 
neueren Geschichte des Eisenhüttenwesens“ getan hat; 
es geht daraus hervor, wie mächtig die Eisenindustrie zu 
jener Zeit von der Regierung unterstützt wurde, und welcher 
Selbstherrlichkeit sich dio Hüttensicdlungen erfreuten. 
Anschaulich wird geschildert, welchen Wandel dio Be
wohner Obersehlesiens, natürlich in gutem Sinne, durch
gemacht haben, seit die Industrie in ihrem Lande seßhaft 
geworden ist. Simmersbach beschreibt weiterhin die Ver
hältnisse der oberschlesischen Eisenerzförderung, gibt 
Zahlen über Erzmengen und Preise von Erzen fremder Her
kunft usw.; er schildert ferner den Hochofen-, Puddelstahl- 
und Walzwerksbetrieb auf Grund der neuesten Fort
schritte und beschließt seine Ausführungen mit Werks- 
beschreibungen der elf bedeutendsten Hüttenwerke 
Schlesiens einschließlich der oberschlesischcn Kokswerke 
und chemischen Fabriken. Das letzte Kapitel des Buches, 
das die öffentliche Gesundheitspflege zum Gegenstände hat, 
ist von B e n i n d e trefflich bearbeitet und wird du rcli entspre
chende Tabellen und Kärtchen unterstützt. Dio 94 Tafeln 
am Schlüsse des Buches, nach guten Photographien aus
geführt, krönen das ganze Werk in hervorragender Weise.
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Es stellt wohl außer Zweifel, daß die „Schlesische 
Landeskunde“ das I ntorcsse weiter Kreise erwecken muß, 
und daß die Grenzen Schlesiens der Verbreitung einer 
solchen Geistesarbeit, wie sie nur von hervorragenden 
Männern der Wissenschaft geleistet werden kann, kein 
„H alt“ gebieten werden. Franz Werndl.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen: 
Karte der nutzbaren Lagerstätten Deutschlands. Gruppe: 

Preußen und benachbarte Bundesstaaten. Leitung
F. B e y sc h la g . Lfg. 0, Oberschlesien, enthaltend die 
Blätter: Oels, Landsberg i. Oberschi., Brieg, Lublinitz, 
Ratibor, Beutlien, Hultschin, Pleß, zwei Ergänzungs- 
bliitter zu Blatt Beuthen und Pleß, im Maßstabe 
1 : 200 000, und vier Beilageblätter: 1. Nördlicher Teil 
des Steinkohlenbeckens, 2. Südwestlicher Teil des 
Steinkohlenbeckens, 3. und 4. Erzlagerstätten, im 
Maßstabe 1 : 100 000, nebst Farbencrlclärung sowie 
einem Bcgleitwort. Bearb. durch K. F le g e l  1912. 
Hrsg. von der Kgl. Preußischen Geologischen Landes
anstalt. Berlin (N. 4): Vertriebsstelle der Kgl. Geo
logischen Landesanstalt (1913). (15 Taf. von jo
40 X  47,5 cm) quer-gr. 2 °. 20 .11, Einzelbl. einschl.
Farbenerklärung u. Begleitwort 3 M , Tableau der 
Blätter Oels, Landsberg, Brieg, Lublinitz desgl. S .11, 
Tableau der Blätter Ratibor, Beuthen, Hultschin, Pleß 
mit den Ergänzungs- und Beilageblättern desgl. 12 Jl. 

—  Ds. ■— Lfg. 7, enthaltend die Blätter: Czarnikau, 
Gneson, Posen, Wrcschen, Lissa, Krotoscliin. Maßstab 
1 : 200 000. Bearb. durch C. H o ffm a n n  1912. Hrsg. 
von der Kgl. Preußischen Geologischen Landesanstalt. 
Ebd. (1913). (8 Taf. von jo 40 X  47,5 cm) quer-gr. 2 °. 
10 J l,  Einzelbl. einschl. Farbenerklärung u. Begleit
wort 2 JL.

•£ Wir haben schon bei Erscheinen der früheren 
Lieferungen wiederholt Gelegenheit gehabt, uns mit dem 
verdienstvollen Kartenwerke, von dem hier eine Anzahl 
neuer Blätter vorliegt, eingehender zu beschäftigen. 
Dieses Mal handelt es sich größtenteils um die Dar
stellung der Lagerstätten Obcrschlesiens, deren hervor
ragende Bedeutung zu betonen sich für uns wohl ohne 
weiteres erübrigen dürfte. Als besonders erfreulich 
muß es bezeichnet werden, daß der sechsten Lieferung 
vier Beilageblätter hinzugefügt worden sind, auf denen 
das obcrschlesische Steinkohlenbecken und die Erz
lagerstätten Obcrschlesiens eine recht anschauliche Dar
stellung gefunden haben. Zu bemerken ist ferner noch, 
daß den wirtschaftlichen und statistischen Angaben 
auf den Blättern der sechsten Lieferung die Verhält
nisse des Jahres 1911 zugrunde gelegt worden sind, 
während sich die gleichen Angaben bei der siebenten 
Lieferung auf das Jahr 1912 beziehen,

K ie n z le ,  ®r.«^nß. H e r b e r t : Arbeitsweise der selbsttätigen 
Drehbänke. Kritik und Versuche. Berlin: J. Springer 
1913. (2 Bl., 48 S.) 4 ° . 3 . « .

L ü d ers, J., früher Professor an der Kgl. Technischen 
Hochseliule zu Aachen: Der Dieselmythus. Quellen
mäßige Geschichte der Entstehung des heutigen Oel- 
motors. Mit 12 Abb. im Text. Berlin (W.): M. Krayn 
1913. (230 S.) 8°. 4,50 J l.

M a retsc li, O t t o : ModemeGewehrfabrikation, enthaltend: 
Die Rohmaterialien, die Schmiedearbeiten, die äußere 
und innere Bearbeitung des Laufes, die Schaftbearbei
tung, die Herstellung der Verschluß- und Schloßteile, 
das Znsammensetzen der Waffen, die chemische Be
arbeitung in der Gewehrfabrikation, den staatlichen 
Beschuß und das Anschießen der Gewehre. Mit zahlr. 
Vollbildern und Textillustr. Leipzig: B. F. Voigt 1913. 
(02 S.) 4 °  (8°). 3 J l ,  geb. 4 J l.

M ayer, Sr.^ng . M ax: Die Wirtschaftlichkeit als Kon
struktionsprinzip im  Eisenbetonbau. Mit 30 Textabb., 
15 Zahlentab. u. 1 Formeltaf. Berlin: J. Springer 1913. 
(VI, 148 S.) 8°. 5,40 J l.

M eyer, H orm ., ®ipl.*^itß., Professor, Oberlehrer an 
den Kgl. Verein. Maschinenbauschulen zu Magdeburg:

Leitfaden der Werkzeugmaschinenkunde. Mit 312 T ext
abb. Berlin: J. Springer 1913. (VII, 200 S.) 8 °. Geb. 
5 J l.

Mitteilungen über Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des 
Ingenieurwesens. Hrsg. vom V erein  d e u ts c h e r  
In g en ie u r e . Berlin: J. Springer i. Komm. 4 °  (8°).

H. 139. Cam erer, Dr.: Beiträge zur Berechnung 
der Zenlripetal-Francis-Turbinen. 1913. (2 B l., 52 S.)
2 J l,  für Lehrer u. Schüler technischer Schulen 1 J l.

H. 140. N eu m a n n , Sr.-Qltß. K u r t:  Die Vorgänge 
im  Gasgenerator auf Grund des zweiten Hauptsatzes der 
Thermodynamik.* 1913. (2 Bl., 55 S.) 2 J l bzw. 1 M.

H. 141. R ie d e l, ®r.*ftlt(V F r ied r ic h  : Ueber die 
Grundlagen zur Ermittlung des Arbeitsbedarf cs beim  
Schmieden unter der Presse. 1913. (2 B l., 54 S.)
2 Jl bzw. 1 Jl.

H. 142. S c h le s in g e r , G., Prof.: Ver
einheitlichung der Schraubengewinde. Denkschrift, 
erstattet im Aufträge des Vereines deutscher Ingenieure, 
des Vereines deutscher Maschinenbauanstalten, des 
Vereines deutscher Werkzeugmaschinenfabriken und 
des Vereines deutscher Schiffswerften. 1913. (2 Bl.,
40 S.) 2 J l bzw. 1 J l.

M ü llen d o rff, Dr. phil. E u g en , Beratender Ingenieur: 
Taschenbuch für Schiedsrichter und Parteien. Im Auf
träge des Vereins Beratender Ingenieure (E. V.) Berlin:
C. Heymanns Verlag 1913. (VIII, 09 S.) 10°. Geb. 
1,00 J l.

N eu m a n n , H a n s, Ingenieur, Berg.-Gladbach: Die
Verbrennungskraflmaschinen in  der Praxis. Handbuch 
für die Anlage, Wartung, Betrieb und Konstruktion 
der modernen Verbrennungskraftmascbinen. 2. Aufl. 
(3. Tausend). Mit 230 Abb. im Text. (Bibliothek der 
gesamten Technik. Bd. 220.) Leipzig: Dr. Max Jänecke 
1913. (XI, 308 S.) 8°. Geb. 0,80 J l.

tli Die Besprechung, die dem Werke an dieser 
Stelle** bei seinem ersten Erscheinen gewidmet worden 
ist, bezeichnet das Buch als einen guten Wegweiser 
bei Fragen, die den Betrieb von Verbrennungsmaschinen 
von kleinerer und mittlerer Leistung betreffen. Die 
neue Auflage ist wesentlich umgearbeitet und erweitert, 
namentlich mit Rücksicht darauf, daß in den letzten 
Jahren neue Formen von Verbrennungskraftmaschinen 
entstanden und vor allem dio Einspritzmotoren für 
schwerflüchtige Brennstoffe (Dieselmotor) in den Vorder
grund gedrängt sind. Außerdem werden in dom Werke 
jetzt die Sauggasgeneratoren kurz besprochen. Wesent
lich erweitert sind ferner, angesichts der vermehrten 
Anzahl der Motorensysteme, die Betriebskosten
berechnungen. -i-

O lte rsd o r f, H erm an n , Oberingenieur: Fabrikation 
in Waggonfabriken und ähnlichen Betrieben der Eiscn- 
und Holzindustrie. Wismar i. M.: Selbstverlag des 
Verfassers [1913]. (90 S.) 8°. 0 J l,  geb. 7 M .

W eb er, R ., Fabrikdirektor: Die Fabrikation des Hart
gusses. Mit 19 Abb. u. zahlr. Tab. Berlin: H. Meußer 
1913. (VIII, 132 S.) 8». Geb. 3,50 J l.

•£ Nach allgemeinen metallurgischen Bemerkungen 
über die Nebenbestandteilo des Gießereieisens und über 
dessen verschiedene Handelssorten folgen einige Gat
tierungsbeispiele, dann Allgemeines über Schmelzen 
Formen und Gießen, kurze Bemerkungen über Kokillen 
und etwas ausführlichere über das Putzen. Den Schluß 
bilden nach kurzem Ausblick auf die Anlage von Hart
gußgießereien zahlreiche Analysentabellen von Roh
eisen verschiedenster Handelsfirmen, ■£

W ild , H erm a n n , Professor, Ingenieur: Die Werkzeug
maschinen fü r Holzbearbeitung. Mit 117 Abb. (Samm
lung Göschen. 582. Bdclicn.) Berlin u. Leipzig: G. J. 
Göschen’scho Vorlagshandlung, G. m. b. H., 1913. 
(122 S.) 8° (10»), Geb. 0,90 J l.

* Vgl. St. u. E. 1913, 0. März, S. 394/402.
** Vgl. St. u. E. 1907. 10. Okt., S. 1511.



2G. Dezember 1913. F ereins-Nachrichten. Stahl und Eisen. 2171

V ereins - N achrichten.
V e r e in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Louis Mannstaedt f .
Am 5. Dezember 1913 verschied zu Troisdorf ein 

unserem Verein schon von Anbeginn zugehöriges Mitglied, 
der Begründer und Seniorchef der Aktien- Gesellschaft 
„Fa9 oneison-Walzwerk L. Mannstaedt & Cie.“, Herr 
L o u is  M a n n sta ed t scn ., nach einem der Arbeit und 
der Nächstenliebe gewidmeten reichen Leben an den Folgen 
einer Lungenentzündung im Alter von 74 Jahren.

Am 17. Juli 1839 in Bielefeld als Sohn eines Bau
meisters, späteren Fabrikinspektors und Lehrers an der 
Gewerbeschule in Hagen geboren, genoß Mannstaedt 
seinen ersten Unterricht in den Volksschulen zu Bielefeld 
und Hagen, sowie weiterhin in der Gewerbeschule zu Hagen, 
wo er, erst 19 Jahre alt, seinen Vater verlor. Nach Ab
solvierung der Gewerbeschule erhielt Mannstaedt seine 
erste Stellung zur praktischen Ausbildung bei Funcke 
& Elbcrs in Hagen. Hier suchte er 
sich außerhalb soiner praktischen 
Tätigkeit auch noch durch emsiges 
Selbststudium auf allen Gebieten 
des W issens, besonders aber im 
Hütten- und Walzwcrksfach, zu ver
vollkommnen. Schon vom Jahre 
18f>2 ab war Mannstaedt Betriebs, 
leitcr des Walzwerkes der Berliner 
Firma Jakob Ravend Söhne & Co. 
in Greifswald, darauf bei der Aktien
gesellschaft für Eisenindustrie und 
Maschinenbau in Varel a. d. Jahdo 
und von 1864 bis 1866 aufderFrie- 
drich-Wilhelms-Hütto bei Troisdorf.

Alsdann gründete er zusammen 
mit Siegener Gewerken in Haardt
bei Siegen ein Walzwerk, das er
auch selbst neuerbaute, und leitete 
es bis zum Jahre 1868. Meinungs
verschiedenheiten über die Hand
habung seines Vertrages ließen ihn 
jedoch diese Stellung aufgeben 
und veranlaßten ihn, kurze Zeit 
als technischer Direktor bei der Firma Gabriel & 
Bergenthal in Soest tätig zu sein. Weiterhin wirkte
er erfolgreich als Direktor des Walzwerks von Gunebo
in Schweden und von 1872 ab als Direktor der Ab
teilungen Nachrodt und später Werdohl der West
fälischen Union in Hamm. Von hier aus wurde er im 
Jahre 1878 durch den verstorbenen Bankdirektor E. Königs 
aus Köln zur Leitung der Abteilung Walzwerk an die 
Maschinenbau-Anstalt Humboldt in Kalk berufen. In 
seiner Abhängigkeit von den zu jener Zeit sehr ungünstigen 
Verhältnissen des Humboldt konnte das von Mannstaedt 
geleitete Walzwerk sich nicht recht entwickeln, und man 
plante bereits, den Betriob stillzulegen, als cs Mannstaedt, 
der im Begriffe stand, neuo Wege der Fabrikation cin- 
zusclilagcn, gelang, die Unterstützung jenes weitsichtigen 
Großindustriellen, des unvergeßlichen Geheimrates Eugen 
Langen zu gewinnen. Mit seiner Hilfe wurde im Jahre 
1885 das nach Mannstacdts Vorschläge vom Humboldt 
abgetrennte Walzwerk in eine selbständige Kommandit
gesellschaft unter der Firma L. Mannstaedt & Co. ver
wandelt, die nun in den folgenden Jahren unter Mann- 
staedts Leitung eino stetig steigende, sehr günstige Ent
wicklung nahm. Bereits im Jahre 1897 wurde es erforder
lich, das Unternehmen auf eine breitere geldliche Grund
lage zu stellen und es zu diesem Zwecke in eine Aktien
gesellschaft mit 1 500 000 .11 Aktienkapital umzuwandeln. 
In jene Zeit seiner Selbständigkeit fallen die großen 
Erfolge Mannstacdts als eines besonders begabten Walz

werkers. Von 1886 ab legto sich Mannstaedt auf die Her
stellung der bisher unerreichten, den vielseitigsten Be
dürfnissen Rechnung tragenden Zier- und Profiloisen, die 
durch ihn unter dem Namen „Mannstaedt-Eiscn“ einen 
Weltruf erlangt haben. Das Werk entwickelte sich zur 
höchsten Blüte, so daß ihm allmählich die räumlichen 
Verhältnisse in Kalk nicht mehr genügen konnten. Nach 
reiflicher Prüfung mancher anderen Möglichkeiten wurde 
in den Jahren 1911, 1912 und 1913 das Werk von Koln- 
Kalk nach Troisdorf verlegt, wo es zugleich die dort be
stehenden Hütten- und Walzwerksanlagen der Sieg- 
Rheinischen liütten-Akt.-Gcs. auf dem Wege der Ver
schmelzung in sich aufnahm.

Bei dieser Gelegenheit wurde das. Walzwerk mit 
seinen Ncbcnbetrioben gewaltig vergrößert, während 

man die in Troisdorf vorhandenen 
Betriebe völlig umbaute und moder
nisierte, zugleich aber auch die Or
ganisation des gesamten Werkes 
nach einheitlichen Gesichtspunkten 
von Grund auf neuregelte. Mann
staedt, der sich seit dem Jahre 1907 
immer mehr von der eigentlichen 
Geschäf tsf üh rung zurückgezogen und 
diese in die Hände seiner beiden 
Söhne gelegt hatte, war cs vergönnt, 
seinen Nachfolgern bei der Durch
führung der großen, ihnen zugefal
lenen Aufgaben noch bis in die letzten 
Tage seines arbeitsamen Lebens mit 
seinen reichen Erfahrungen, seinem 
praktischen Blick und seinem sach
kundigen Rate hilfreich zur Seite zu 
stehen. Mit dem 1. Juli 1912 schied 
Mannstaedt aus dem Vorstände der 
Mannstaedtwerko aus, um in den 
Aufsichtsrat der Gesellschaft über
zutreten. In dem letzten Viertel
jahre vor seinem Hinscheiden hatte 

er noch die Freude, das neue großo Werk voll in Betrieb 
kommen zu sehen. Es umfaßt jetzt neun selbständige 
Betriebsabteilungen, in denen rd. 2600 Arbeiter und 
350 Beamte beschäftigt sind, und die bei einem Aktien
kapital von 10 000 000 .11 rd. 13 000 000 JC Umsatz 
im Jahre erzielen, wobei die Walzwcrksanlage im beson
deren zurzeit bereits eine Jahreserzeugung von etwa 
80 000 t  Walzeisen in rd. 8000 verschiedenen Profilcisen- 
sorten erreicht hat.

Auch außerhalb seines Unternehmens wurde Mann
stacdts Persönlichkeit, die reiche Gaben in hingehender, 
treuer Arbeit zu nutzen wußte, hoch geschätzt. Er war 
Mitglied des Verwaltungsrates des Lothringer Hütten- 
Vercins Aumctz-Friede, Vorsitzender der Hütten- und 
Walzwcrksbcrufsgenossenschaft, Vorstandsmitglied des 
Vereins der Industriellen des Regierungsbezirks Köln, 
der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- 
und Stahl-Industrieller sowie des Vereins zur Wahrung 
der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rhein
land und Westfalen. Ferner bekleidete er das Amt eines 
stellvertretenden Vorsitzenden des evangelischen Kranken
hauses in Kalk, woselbst er auch, solange die Stadt ihre 
Selbständigkeit hatte, Stadtverordneter und unbesoldeter 
Beigeordneter war, und war endlich noch Ehrenmitglied 
der Berliner Schlosserinnung, des Mannergesangvereins 
Kalk, des deutschen Gruben- und Hüttenbeamtenver
bandes, des evangelischen Arbeitervereines Kalk sowie 
verschiedener anderer Vereine. Ueberall erfreute er sich
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wegen seines umfassenden Wissens und seiner regen Teil
nahme an allen großen Fragen der Zeit uneingeschränkter 
Beliebtheit und hohen Ansehens Seine Angestellten und 
Arbeiter schätzten ihn als einen Mann von großer Herzens
güte und tiefem Verständnis für ihre Bedürfnisse; die 
Gemeinde Kalk sah in ihm einen stets bereiten Wohltäter 
und Helfer.

Nach seinem Ausscheiden aus dem Vorstande der 
Mannstaedt- Gcseiischaft gedachte der Heimgegangene 
einen wohlverdienten, ruhigen Lebensabend im Kreise 
seiner Familie in seinem herrlich, inmitten des Troisdorfer 
Waldes und der Wohnu gen seiner Söhne gelegenen Land
hause, nabe seinem voranstrebenden Werke genießen zu 
können. Leider hat das Geschick es anders gewollt, 
Auf einer im Dienste seines Werkes unternommenen Reise 
zog der Verewigte sich eine heftige Erkältung zu, der

F ü r die V ereinsbibliothek sind eingegangen;
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

•H

§ Vgl. St. u. E. 1313, 21. Aug., S. 1424.

er, nachdem eine Lungenentzündung hinzugetreten war, 
nach kurzem Leiden erlag.

Die deutsche Eisenindustrie verliert in Louis Mann
staedt eine besonders auf dem Gebiete des Walzwerks 
hervorragend bewährte Kraft, der Verein deutscher 
Eisenhüttenleute ein hochgeschätztes Mitglied, das er 
länger als ein Menschenalter mit Stolz zu den Seinen 
zählen durfte. In unermüdlichem Schaffen hat der Ver
blichene Hervorragendes geleistet, nie erlahmend in seiner 
rastlosen Energie, zäh in seiner Beharrlichkeit, ein Vor
bild in der Treue, mit der er seine Arbeit tat, aber auch 
ein edler Freund, in dessen Innern Raum blieb für des 
Nächsten Wohl und Wehe. Sein Name wird bei uns und 
unseren Nachkommen weiterleben als der eines erfolg
reichen Ingenieurs und Erfinders, als der eines echten 
Mannes und ausgeprägten Charakters.

Hochbrücke, Die, bei Rendsburg. [Hrsg. von der Firma] 
0. H. Ju ch o * , Dortmund und Hamm. (Mit Plänen
u. Abb.) Dortmund [1913]. (59 S.) quor-4°.

Kongreß, Der V I., des Internationalen Verbandes* für  
die Materialprüf ungen der Technik, abgehalten in New  
York in der Zeit vom 3. bis 7. September 1912. (Aus 
den „Mitteilungen des Internationalen Verbandes für 
die Materialprüfungen der Technik“.) Bd. 1/2. Berlin u. 
S* I etersburg (1913). (Gotr. Pag.) 8°.

Minerals, Economic, and M ining Industries c f Canada. 
By the Staff of the Mines Branch. (With 19 pi. and 
1 map.) Ottawa 1913. (77 S.) 8°. [Department of 
Mines, Canada, Mines Branch*.]

O d e ls t ie r n a * , E. G :son ., Professor: Jcirncts Metallurgi. 
Stockholm (1913). (V, 720 S.) 8".

P h i ll ip s ,  W illia m  B a t t le :  Iron M aking in  Alabama. 
(With 31 pi.) Alabama 1912. (254 S.) 8°. [Geological 
Survey* of Alabama,]

Protokoll der siebenten Verbandsversammlung des Oester- 
reichischcn Verbandes* fü r  die Materialprüfungen der 
Technik am 7. M ärz 1913. Wien 1913. (32 S.) 8».

S o y d e l, A.: Führer durch die technische Literatur. Ver
zeichnis der wichtigsten Erscheinungen aller tech
nischen Wissenschaften und deren Hilfswissenschaften. 
30. Aufl. Herbst 1913. Berlin (S.W. 11, Königgrätzer 
Str. 31): Polytechnische Buchhandlung 1913. (192 S.) 8°.

Statistics of the American and Foreign Iron  Trades for 1912: 
Annual Statistical Report of the Bureau of Statistics 
of the A m erica n  Iro n  and  S te e l  In s t itu te * . Phila
delphia 1913. (100 S.) 8°.

Verzeichnis der in  der Generalversammlung [der] In d u 
strielle] n ]  Gesellschaft* von Mühlhausen vom 25. Ju n i  
1913 ausgeschriebenen Preisaulgaben für das Jahr 1914. 
Straßburg 1913. (VIII, 50 S.) 8°.

Vorträge und Berichte [des] Deutsche[n] M uscum[s]*. 
(München.) 8°.

II. 12. W e h r li, Dr. L eo: Eine ünlerricldsrcise 
nach München. [1913.] (20 S.)
Ferner:

ärzto der deutschen chemischen Großindustrie. Berlin
1913. (32 S.) 8°.

T o le k y , Dr. L u d w ig: Die gewerbliche Quecksilbervergif
tung. Dargestellt auf Grund von Untersuchungen in 
Oesterreich. Berlin 1912. (5 Bl., 228 S.) 8°.

180. Einsender: Ingenieur-Chemiker J. B ro n n , 
Rombach i. Lothr.

B ro n n , J .: Der elektrische Ofen im  Dienste der keramischen 
Gewerbe und der Glas- und Quarzglaserzeugung. Halle 
a. S. 1910. (XIII, 360 S.) 8».

— Zur Lage des angeslcllten Chemikers in  Hinsicht auf 
seine Erfindungen. (Aus der „Zeitschrift für angewandte 
Chemie“ 1909.) Leipzig 1909. (3 S.) 4°.

— Is t  das S tudium  der Ausländer an deutschen Hoch
schulen zu bekämpfenl (Aus der „Zeitschrift für an
gewandte Chemie“ 1911.) Leipzig 1911. (4 S.) 4 “.

•g Zum x lu sb au  d er  V e r e in sb ib lio th e k §  
noch folgende Geschenke:

185. Einsender: I n s t i t u t  fü r  G ew er b e h y g ien e ,  
Frankfurt a. M.

F is c h e r , Dr. R.: Die industrielle Herstellung und Ver
wendung der Chromverbindungen, die dabei entstehenden 
Gesundheitsgefahren fü r  die Arbeiter und die Maßnahmen 
zu ihrer Bekämpfung. Berlin 1911. (X I, 171 S.) 8°. 

Merkblätter, Aerztliche, über berufliche Vergiftungen. Auf- 
gestellt und veröffentlicht von der Konferenz der Fabrik-

A enderungen in  der M itgliederliste.
Dieckmann, Sr.-i(Hg. Theodor, Privatdozent a. d. Kgl. 

Techn. Hochschule, Charlottenburg 4, Wielandstr. 44.
Gogotzky, Nicolaus, Direktor der Alexander Eisenw., 

Briansker A. G., Ekaterinoslaw, Süd-Russland.
Hoffmann, M ., Betriebschef, Bismarckhütte, O.S.
Ladewig, Heinrich, Zivilingenieur, Dortmund, Kaiser Wil- 

lielm-Str. 62.
M aruhn, Albert, Ingenieur, St. Georgen i. Baden, Schwarz

wald.
Nienhaus, Johann, Ingenieur, Duisburg-Ruhrort, Har- 

moniestr. 44.
Paegel, Franz, Walzwcrkschef der Gewerkschaft Deutscher 

Kaiser, Hamborn-Bruckhausen, Schulstr. 3.
Rdbus, Anton, Oberingenieur, Radom, Russland.
Sanne-Jacobsen, Soren, Mitinh. d. Fa. Ganncstad & Jacob- 

sen, Pittsburg, Pa., U. S. A., Bencdum-Trees Building.
Schlippenbach, Ulrich Freiherr von, Sipl.»^itg., Cöln- 

Lindenthal, Kringsweg 5.
Schmitz, Paul, Ing., Betriebschef der Nippon Kokan 

Kabushiki Kaisha, Kawasaki bei Tokio, Japan.
Schnöpf, Ernst, Filialleiter der Leipziger Asplialtw. R. Tag

mann, Duisburg, Friedrich Wilhehn-Str. 84.
Sippel, Wilhelm., ®ip(.»^ug., Bukarest, Rumänien, Boule

vard Pache 28.
Trockels, Julius, Hütteningenieur, Hecgcinühle, Bez. 

Polin, Messingwerkstr. 11.
Zingler, Kurt, (ßipl.J^nq., Betriebsleiter des Maschinenbetr. 

der Sodafabrik, Slanyansk, Gouv. Charkow, Russland.

A e lte r e  t e c h n is c h e  Z e i t s c h r i f t e n  u n d  W erk e  
bittet man nicht einstampfen zu lassen, sondern der 

Ji B i b l i o t h e k  5{ 
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  

zur Verfügung zu stellen.

Das Inhalts-V erzeichnis zum zw eiten  Halbjahre 1913 wird dem am 8. oder dem  
am IM Ia n u a r  1914 erscheinenden Hefte beigegeben werden.
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