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Von J. und L. Treuheit in Elberfeld.

VY /ie in den letzten Jahren wirtschaftlichen

> 7 Niedergangs, so wird auch nach voller Wieder-
aufnahme des durch den gegenwértig tobenden "Welt-
krieg daniederliegcnden Wirtschaftslebens die Wert-
berechnung wieder erneut fur das GieRRereigewerbe
im Vordergrinde der Aufmerksamkeit stehen. Die
bisherigen Arbeiten und Untersuchungenl), vornehm-
lich diejenigen der letzten Jahre, haben dargetan,
daR die Ursachen geringen wirtschaftlichen Erfolges
neben Mangeln gewerblicher Vereinigungen u. a.
doch zuletzt auch und sogar vorwiegend in der ge-
setzlosen Vielseitigkeit des Aufbaus und der An-
wendung der gehandhabten Wertberechnungen zu
suchen sind.

Aus den bisher vorliegenden Arbeiten Uber die
GielRereiwertberechnung kann man zwei verschie-
dene Rechnungswege erkennen und unterscheiden.
Der eine Rechnungsweg und zugleich der Altere,
der auch heute an der Arbeitsstatte in vorwiegender
Benutzung steht, ist auf die sogenannte Durchschnitts-
rechnung angelegt. In dieser werden bekanntlich
die Herstellungsunkosten anteilig auf einen oder
mehrere in der Wertbcreclmung vorkommende
Grundwerte, wie z. B. das Gewicht der Ware, das
Gewicht an flussigem Metall, oder den Herstellerlohn,
ganz oder teilweise aufgeschlagen und zum Ausdruck
gebracht. Die Fortschritte, die auf dem &lteren Be-
rechnungswege bis jetzt gemacht wurden," bewegen
sich vornehmlich auf dem Gebiete der Auswahl
und Zusammenfassung mehrerer Grundwerte, auf
die sodann der anteilige Aufschlag der Herstellungs-
unkosten wie bekannt erfolgt. Bei der Ausbildung
solcher Rechnungswege ist das Bestreben vor-
herrschend, das Anteilverhéltnis der Herstellungs-
unkosten so niedrig wie mdglich zu halten, um so
eine starke Ruckwirkung desselben auf das End-
ergebnis der Rechnung, die durch Jrrtimer .in der
Bemessung der Grundwerte stets hervorgerufen
werden, weitgehend einzuschranken. Leber hat
in seiner verdienstvollen Arbeit a. a, 0. nachgewiesen,

') Die Prage der Selbstkostenbercehnung von GuR-

sticken in Theorie und Praxis, von E. Leber. Verlag
Stahleisen, Disseldorf 1910. St. u. E. 1913, 24. April,
S. 680/90.

x Liii.b

daB ein gesetzmé&Riger Zusammenhang zwischen den
einzelnen Grundwerten und den Hcrstcllungsunkosten,
der friuher stillschweigend vorausgesetzt wurde, nicht
besteht und somit der anteilige Aufschlag der letz-
teren auf einen oder mehreren der ersteren nicht ge-
rechtfertigt werden kann.

Durch diese wichtige, bis jetzt an der Arbeits-
statte noch zu wenig gewudrdigte Feststellung ist
ein zweiter und neuer Rechnungsweg flr die Gielerei-
wertberechnung erdffnet, der sich von dem bisherigen
wesentlich unterscheidet. Der neue Rechnungsweg
fahrt, wie es die Natur der Giel3ereiwertberech-
nung auch fordert, zur unmittelbaren Einzelbestim-
mung der verschiedenen Grundwerte flur jedes ein-
zelne GuBstiick und einfachen Aufzahlung der ge-
fundenen Werte. Wie aus der nachstehenden Dar-
stellung der Giel3creiwertberechnung

KW + HL + HU + AU + GW = VP ab Werk (1°)
zu ersehen, ist diese ihrer Natur nach eine Rechnung
des Aufzéhlens. Die Bedeutung der in der vor-
stehenden und nachfolgenden Rechnungsdarstellung
(1°) angefuhrten BuchstabengréfRen ist, um Wieder-
holungen zu vermeiden, nachstehend erléutert.

Es bedeutet:

EW = Eisenwert IGW = Gewinn

HL = Herstellerlohn 1YP = Verkaufspreisab werk
HU = Herstellungsunkosten BW = Brucheisenwert
AU = Allgemeine Unkosten W —mittlere Wandstarke

Welche Einzelkosten, unter den vorstehenden Aus-
drucken zusammengefaldt, verstanden und vereinigt
werden kénnen, ist in den fruher angezogenen Ar-
beiten Uber GieBcrciwcrtberechnungen bereits aus-
fuhrlich klargelegt worden. In den nachstehenden
Betrachtungen soll nun untersucht werden, inwieweit
die natlrliche Lésung der Wertbcrechnungsaufgabe,
als die des Aufzahlens, auch fur die Stickausfuhrung
der GuBwaren und ganz besonders ohne jede anteilige
Beziehung der Herstellungsunkosten zu dem einen
oder anderen oder mehreren vereinigten Grundwerten
moglich ist. Die Erkenntnis des gesetzlosen Zu-
sammenhangs der Herstellungsunkosten zu den an-
deren in der Wertberechnung vorkommenden Grund-
werten fuhrte bereits Leber dazu, die ersteren in
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Zahlentafel 1. Herstellungs-Unkosten HU in M/ 100 kg.

Uerstellangs -Unkosten f. d. qdm Form-Oberflache in

Mittledre Form- e me

Wand-  Oberflache

starke far 100 kg 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,33 0,40 0,45 0,50
in cm ,in qdm

0,1 300,00 30,00 45,00 60,00 75,00 90,00 105,00 120,00 135,00 150,00

0,2 150,00 15,00 22,50 30,00 37,50 45,00 52,50 60,00 67,50 75,00
0,3 100,00 10,00 15,00 20,00 25,00 30,00 35,00 40,00 45,00 50,00
0,4 75,00 7,50 11,25 15,00 18,75 22,50 26,25 30,00 33,75 37,50
0,5 60,00 6,00 9,00 12,00 15,00 18,00 21,00 24,00 27,00 30,00
0,0 50,00 5,00 7,50 10,00 12,50 15,00 17,50 20,00 22,50 25,00
0,7 43,00 4,30 6,45 8,60 10,75 12,90 15,10 17,20 19,35 21,50
0,8 38,00 3,80 5,70 7,60 9,50 11,40 13,50 15,20 17,10 19,00
01) 33,00 3,30 4,95 6,60 8,25 9,90 11,55 13,20 14,85 16,50
1,0  ..30,00 3,00 4,50 6,00 7,50 9,00 10,50 12,00 13,50 15,00
11 27,00 2,70 4,05 5,40 6,75 8,10 9,45 10,80 12,15 13,50
1,2 25,00 2,50 3,75 5,00 6,25- 7,50 8,75 10,00 11,25 12,50
13 23,00 2,30 3,45 4,60 5,75 6,90 8,05 9,20 10,35 11,50
1,4 21,50 2,15 3,22 4,30 5,37 6,45 7,53 8,60 9,66 10,75
15 20,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00
1,6 18,70 1,87 2,80 3,74 4,67 5,60 6,54 7,47 8,41 9,35
1,7 17,00 1,67 2,64 3,52 4,31 5,28 6,16 7,04 7,92 8,80
1,8 16,60 1,60 2,49 3,32 4,15 4,98 5,81 6,64 7,47 8,30
1,9 15,80 1,58 2,37 3,16 3,95 4,74 5,53 6,32 7,11 7,90
2,0 15,00 1,50 2,25 3,00 3,75 4,50 5,25 6,00 6,75 7,50
2,1 14,30 1,43 2,15 2,86 3,58 4,30 5,01 5,72 6,44 7,15
2,2 13,60 1,36 2,04 2,72 3,40 4,08 4,76 5,54 6,17 6,80
2,3 13,00 1,30 1,95 2,60 3,25 3,90 4,55 5,20 5,85 6,50
2,4 12,50 1,25 1,88 2,50 3,13 3,75 437 5,00 5,76 6,25
2,5 12,00 1,20 1,80 2,40 3,00 3,60 4.20 4,80 5,40 6,00
2,6 11,50 1,15 1,73 2,30 2,88 3,42 4,01 4,60 5,17 5,75
2,7 11,10 1,11 1,66 222 2,77 3,33 3,89 4,44 4,99 5,55
2,8 10,70 1,07 1,59 2,14 2,66 3,21 3,74 4,26 4,81 5,35
2,9 10,35 1,04 1,56 2,08 2,60 3,10 3,62 4,13 4,66 5,18
3,0 10,00 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00
3,1 9,70 0,07 1,46 1,94 2,43 2,92 3,40 3,88 437 4,85
3,2 9,40 0,94 1,41 1,88 2,35 2,82 3,29 3,76 4,23 4,70
3,3 9,10 0,91 1,37 1,82 2,28 2,73 3,19 3,64 4,10 455
3,4 8,80 0,88 1,32 1,76 2,20 2,64 3,08 3,52 3,96 4,40
3,5 8,60 0,86 1,29 1,72 2,15 2,58 3,01 3,44 3,87 4,30
3,0 8,40 0,84 1,26 1,68 2,10 2,52 2,94 3,36 3,78 4,20
37 8,10 0,81 1,22 1,62 2,03 2,43 2,84 3,24 3,65 4,05
3,8 7,90 0,79 1,19 1,58 1,98 2,37 2,77 3,16 3,56 3,95
3,9 7,70 0,77 1,16 1,54 1,93 2,31 2,70 3,08 3,47 3,85
4,0 7,50 0,75 1,13 1,50 1,88 2,25 2,63 3,00 3,38 3,75
4,5 6,65 0,67 1,00 1,34 1,67 2,01 2,34 2,68 3,01 3,34
5,0 6,00 0,60 0,90 1,20 1,50 1,80 2,10 2,40 2,70 3,00
55 5,50 0,55 0,83 1,10 1,38 1,65 1,93 2,20 2,48 2,75
6,0 5,00 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,25 2,50
6,5 4,61 0,46 0,69 0,92 1,15 1,38 1,61 1,84 2,07 2,30
7,0 4,30 0,43 0,65 0,86 1,08 1,29 1,51 1,72 1,94 2,15
7,5 4,00 0,40 0,60 0,80 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80. 2,00
8,0 3,80 0,38 0,57 0,76 0,95 1,14 1,31 1,56 1,71 1,90
8,5 3,53 0,35 0,53 0,70 0,88 1,05 1,23 1,40 1,58 1,75
9,0 3,30 0,33 0,50 0,66 0,83 0,99 1,16 1,32 1,49 1,65
9,5 3,16 0,32 0,48 0,64 0,80 0,96 1,12 1,28 1,44 1,58

10,0 3,00 0,30 0,45 0,60 0,75 0,90 1,05 1,20 1,35 1,50
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Zahlentafel 1. Herstellungs-Unkosten HU in ,ft/100 kg

Herstellungs-Unkosten f. d. gdra Form-Oberfliche in 11

105,00 180,00 195,00 210,00 225,00 240,00 255,00 270,00 285,00 300,00

82,00 90,00 97,00 105,00 112,50 120,00 127,50 130,00 142,50 150,00
55,00 60,00 05,00 70,00 75,00 80,00 95,00 90,00 = 95,00 100,00
41,25 45,00 48,75 52,50 56,25 60,00 03,75 07,50 71,25 75,00
33,00 30,00 39,00 42,00 45,00 48,00 51,00 54,00 57,00 60,00
27,50 30,00 32,50 35,00 37,50 40,00 42,50 45,00 47,50 50,00
23,05 25,80 28,00 30,10 32,25 34,40 30,55 38,70 40,85 43,00
20,90 22,80 24,70 20,00 28,50 30,40 32,30 34,20 30,10 38,00
18,15 19,80 21,45 23,10 24,75 26,40 28,05 29,70 31,35 33,00
10,50 18,00 19,50 21,00 22,50 24,00 25,50 27,00 28,50 30,00
14,85 10,20 1 17,55 18,90 20,25 21,00 22,95 24,30 25,65 27,00
13,75 15,00 10,25 17,50 18,75 20,00 21,25 22,50 23,75 25,00
12,05 13,80 14,95 10,10 17,25 18,40V 19,55 20,70 21,85 23,00 |
11,84 12,90 13,98 15,00 16,12 17,20 18,20 19,32 20,41 21,50 !
11,00 12,00 13,00 14,00 15,00 16,00 17,00 18,00 19,00 20,00 1
10,27 11,20 12,14 13,08 14,02 14,94 15,89 10,82 17,70 18,70
9,59 10,50 11,44 12,32 13,11 14,08 14,96 15,84 10,72 17,00
9,13 9,90 10,79 11,62 12,45 13,28 14,11 14,94 15,77 10,60
8,69 9,48 10,28 11,06 11,85 1214 13,43 14,22 15,01 15,80
8,25 9,00 9,75 10,50 11,25 12700 12,75 13,50 14,25 15,00 j
7,88 8,60 9,31 - 10,02 10,73 11,44 12,16 12,88 13,59 14,30
7,48 8,10 8,84 9,52 10,30 11,08 11,71 12,34 12,97 13,00
7,15 7,80 8,45 9,10 9,75 10,40 11,05 11,70 + 1235 13,00
0,88 7,50 8,12 8,74 9,37 10,00 10,70 11,52 12,01 12,50
0,00 7,20 7,80 8,40 9,00 9,00 10,20 10,80 11,40 12,00 j
0,30 6,84 7,43 8,02 8,61 9,20 9,77 10,34 10,92 11,50
6,10 6,66 7,22 7,78 8,33 8,88 9,42 9,99 10,54 11,10
5,87 6,42 6,95 7,48 8,00 8,52 9,07 9,02 10,10 10,70
5,70 6,20 6,72 7,24 7,75 8211 8,79 9,32 9,84 10,35 |
5,50 0,00 6,50 7,00 7,50 8,00 8,50 9,00 9,50 10,00
5,35 5,84 0,32 6,80 7,28 7,76 8,25 8,74 9,22 9,70 |
5,17 5,04 6,11 0,58 7,05 7,52 7,99 8,40 8,93 9,40
5,01 5,40 5,92 0,38 6,83 7,28 7,74 8,20 8,65 9,10

i
4,84 5,28 5,72 6,16 0,60 6,84 7,48 7,92 8,30 8,80
4,73 5,16 5,59 6,00 6,45 6,88 7,31 7,74 8,17 8,00
4,62 5,04 5,46 5,88 6,30 6,72 7,14 7,56 7,98 8,40
4,46 4,80 5,27 5,68 6,08 6,48 0,89 7,30 7,7(5 8,10
4,35 4,72 5,14 5,54 5,93 6,32 6,72 7,12 7,51 7,90
4,24 4,62 5,01 5,40 5,78 0,16 6,55 6,94 7,32 7,70
4,13 4,50 4,88 5,26 5,63 6,00 6,38 6,76 7,13 7,50
3,68 4,02 4,35 4,68 5,02 5,30 5,69 j 6,03 6,35 6,65
3,30 3,00 3,90 4,20 4,50 4,80 5,10 5,40 5,70 6,00
3,03 3,30 3,58 3,86 4,13 4,40 4,68 4,90 5,22 5,50
2,75 3,00 3,25 3,50 3,75 4,00 4,25 4,50 4,75 5,00
2,53 2,70 2,99 3,32 3,45 3,68 3,93 4,14 4,37 4,61
2,37 2,58 2,80 3,02 3,23 3,44 3,06 3,88 4,09 4,30
2,20 2,40 2,60 2,80 1 3,00 3,20 3,40 3,00 3,80 4,00
2,09 2,28 2,45 2,02 2,87 3,12 3,27 3,42 3,61 3,80
1,93 2,10 2,28 240 1 2,63 2,80 2,98 3,10 j 3,33 3,53
1,82 1,98 2,15 2,32 2,48 2,64 2,81 2,98 314 1 3,30
1,76 1,92 2,08 2,24 2,40 2,56 2,72 2,88 | 3,02 3,16

1.65 1,80 1,95 2,10 2,25 2,40 2,55 2,70 i 2,85 3,00
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iOD6 Stahl und Eisen.

den Wert fur das verbrauchte Formmaterial zu ver-
einigen und diesen so erhdhten Forimnaterialwert
der Wertberechnung zugrunde zu legen. Die Fest-
stellung des so erhdhten Formmaterialwcrtes nétigt
nun aber zur Ausmessung des Formmaterialver-
brauchs fir das einzelne auszufihrende Gufstiick.
An der Durchfihrung der Einzelausmessungen des
Formmaterialverbrauclis allein, der man als zu zeit-
raubend oder aus sonstigen Grinden auszuweichen
sucht, scheiterte bisher die breitere Benutzung des
sonst einwandfreien Rechnungsweges, wie er von
Leber gewiesen worden ist. Leber gestellt selbst die
Schwierigkeiten in den Einzelfeststellungen des
Formmaterialverbrauchs fur jedes oder mehrere in
kirzester Zeit zu veranschlagende Gufstiicke, wie
es in der Tat an der Arbeitsstatte gefordert wird, zu
und UberlaBt es schlieBlich dem einzelnen GielRerei-
faehmann, von dem in seiner Arbeit Gebotenen

[
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~ W andstirke th mm

Abbildung 1. Wandstarko und Oberflache

von GuBstiicken.

so viel Brauchbares wie mdglich zu entnehmen und
zZu verwerten. Das Bedirfnis fur ein schnelles
Rechenverfahren an der Arbeitsstelle fordert selbst
die Bemuhungen heraus, ein solches aufzusuchen
und laufend zu verbessern. Solche Bemihungen zur
Auffindung einer Annéherungsrechnung, welche die
Bedingung erfullt, daB ihre Fehlergrenzen gegeniber
den unmittelbaren Einzclbestimmungcn nach Leber
recht klein ausfallen, gleichen der hartnéckigen
Absicht zur Aufstellung eines gesetzmé&Rigen Zu-
sammenhanges der Grundwerte unter sich und zu den
Abmessungen der Gufwaren, der bisher teils bestrit-
ten, nicht klar erkannt oder unbestimmt ausge-
sprochen wurde. In den nachstehenden Unter-
suchungen, welche vornehmlich der Feststellung der
Herstellungsunkosten gelten, wurde, wie von Leber
bereits geschehen, daran festgehalten, dal diese durch
den Formmaterialverbrauch zum Ausdruck kommen
und sich als selbstdndiger Summand der bereits
aufgestellten Grundformel der Wertberechnung ein-
gliedem lassen mussen.

JVerlberechnung in der GielRerei.
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Wenn ein GuBstick angefragt wird, so sind es
zuerst zwei Groflen, die an Hand der eingesandten
Zeichnung oder Modelle von jedem GielRereifachmann
leicht und ausreichend sicher genug festgestellt
werden kénnen, namlich: das Gewicht und die
mittlere Wandstédrke. Diese beiden zuerst in die
Erscheinung tretenden GroRBen gestatten nun voi-
erst die Berechnung der Oberflache des frag-
lichen GuRstickes, die, wie bereits in unseren
friheren Untersuchung a. a. 0., sowohl fur den
Herstellerlohn als auch fur die Grofe des Form-
materialverbrauchs theoretisch sowohl wie tatséch-
lich entscheidend ist. Die Beziehung der Oberflache
eines GuBstiickes zu dessen Gewicht und mittleren
Wandstarke und auch fur alle tatséachlich vor-
kommenden Gewichtseinheiten ist nun, wie aus der
nachstehenden Rechnungsdarstellung:

2 G

Kesew 3,333w = w iUr 100 kg (20)
hervorgeht, eine gesetzmé&Rige. Der gesetzmaRige
Verlauf ist unschwer als der einer Hyperbel zu er-
kennen und in Abb. 1 zur Anschauung gebracht.
Da die Verkaufspreise handelsublich fur 100 kg
Warengewicht ab Werk gestellt werden, so ist an
diesem Preisausdruck und Gewichtseinheit in den
weiteren Ableitungen ebenfalls festgehalten worden.
Um nun fiur die w-eiteren Untersuchungen Schwan-
kungen in dem einheitlichen, um die Herstel-
lungsunkostcn erhdhten Formmaterialwert durch
die Hineinziehung des Verbrauchs an Herdguf3-
platten, Kerneisen, Eisenstdben u. dgl.,, wie von
Leber geschehen, zu vermeiden, sind die Werte fir
diese Materialien grundsatzlich und im Gegensatz
zu Leber in die Eisenrechnung eingestellt worden.
Diese Absonderung ist auch in unseren fruheren
Untersuchungen Uber denselben Gegenstand emp-
fohlen. Es bedarf keines besonderen Hinweises,
daR die Ausgaben fir Formbefestigungsmaterial, wie
es bereits vorstehend gekennzeichnet wurde, stets
einer gesonderten Feststellung fur das auszufiihrende
GuBstuck bedurfen. Oftsind vorhandene Formbefesti-
gungsmaterialien wieder verwendbar, oft mussen sie
samtlich neu beschafft werden. Die erweiterte Eisen-
rechnung besteht demnach aus den folgenden Teilen:
BW = Mischungswert + a %' (Mischungswert — Mi-
schungsbruchwert) + b % (Platteneisenwert — Plat-
tenbruchwert) + e% (Kemeisonwert — Korneisen-

bruchwert). e, usw.

oder formelmafig:
EW = Kw + a (Ew — Bw) + b (Ew, — Bw,)

+ ¢ (E\Vj — Bwj) usw. (3°).

Dieser Rechnungsausdruck (3 °) ist fur den laufen-
den Bedarf auch leicht in einer ausreichenden Zahlen-
tafel passend festzulegen.

Der Formmaterialverbrauch eines GuBstiickes
und mit ihm die Hohe der Herstcllungsunkosten er-
gibt sich nach den bisherigen Darlegungen aus der

Beziehung: HU 30
= a

0=

(40

fir 100 kg GuB mittlerer Wandstéarke.
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Den Wert fiir a erkennen wir sofort als den der
Herstellungsunkosten fir 1 qdm Formoberflache.

In &hnlicher AVeise 'vie vorstehend hatten wir
bereits ebenfalls in den friheren Betrachtungen den
Formerlohn bestimmt, welcher zu

Formerlohn = o «

(5°)
gefunden wurde, und inwelchem Ausdruck e eineErfah-
rungszahl ausbereitsgehabten Ausfihrungenbedeutet.

Da die allgemeinen Unkosten ihrem Wesen nach auf
die Gesamtheit der vorstehend entwickelten Grund-

Zaldentafel 2.

li'ertberechnung in der GieBerei.
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Den Ausdruck

\ 30
a+o0 — :z

()
kénnen wir als den der Formschwierigkeit und des

Forniwertcs ansehen, worin z die Arbeitszeit be-
deutet.

In Zahlentafcl 1 sind die um die Herstellungs-
Unkosten erhdhten Formmaterialwerte aus a is fur

verschiedene GroRen von a und w, wie sic in der Tat
Vorkommen kdénnen, zusammengestellt.

Vergleich der Herstellungs -Unkosten nach verschiedenen Verfahren fir

bestimmte Beispiele.

nach Leber) nach nach
Beispiele nneh Leber aus Einzel- neuem Msder- nach naeh
bestimmlinken Verfahren gchmidt*) Winkler3 Mertens4 und Itelnl)
I. Traverse.
c 43 100 kg HU = 599,28 624,95 360,75 504,27 2198,10 —1293,00
wo = 135 mm w % kg = 1,39 1,45 0,84 1,17 510 — 3,00
HI = 093 %kg -~ qdm = 0,031 0,003 0,38 0,532 231 — 1,303
1L Pumpenkorper.
G = 11050 kg HU = 303,75 360,80 342,55 433,44 563,55 — 331,50
W = 00 mm w o % kg = 3,29 3,32 3,10 4,38 510 — 3,00
HI = 3,48 % kg ” qdm = 0,058 0,003 0,002 0,784 1,02 — 0,00
111 Kalimen.
G = 4200 kg HU ss 102,43 141,02 224,91 314,58 214,20 — 126,00
W = 55 mm -~ % kg = 3,80 3,01 5,30 7,50 510 — 3,00
HI = 595 % kg . gdm = 0,71 0,603 0,985 1,374 0,93 — 0,554
IV. Zylinder. |
G = 3025 kg HU = 150,60 144,29 220,88 320,05 154,28 — 90,25
W = 40 mm w % kg = 5,00 4,77 7,50 10,58 510 — 3,00
HI = 8,33 % kg " gdm = 0,G67 0,063 111 1,40 0,080— 0,400
W indkessel.
G = 1480 kg HU = 96,94 98,12 102,56 143,50 75,48 — 44,40
W = 30 mm i % kg = 6,55 6,63 0,93 9,70 510 — 3,00
HlI = 4,70 %kg " gdm = 0,055 0,063 0,093 0,97 051 — 0,30
1 VI, Vijntilgolidusc.
G = 1200 kg HU = 95,34 95,52 36,00 50,20 01,20 — 30,00
W = 25 mm % kg = 7,94 7,90 2,99 4,20 5,10 — 3,00
HI = 3,32 % kg % gqdm = 0,658 0,003 0,25 0,35 0,425— 0,25
VIlI. Zwischen-
stick.
G = 1130 kg HU = 124.16 112,44 108,03 151,42 57,03 — 33,90
W = 20 mm » % kg = 10,98 9,95 9,50 13,40 510 — 3,00
HI — 10,02 % kg » gqdm = 0,734 0,603 0,637 0,893 0,34 — 0,20

werte zum Ausdruck kommen mussen, so steht einem
anteiligen Aufschlag und Ausdruck derselben auf die
letzteren nichts im Wege. Bezeichnen wir den antei-
ligen Ausdruck der allgemeinen Unkosten mit g, so laRt
sich die GieRBereiwertberechnung in die neue Form:

SK = Ew + a(Ew —Bw) + b (Ewj — Bw,)

+ ¢ (Eu-j — Bw.). + a%? +C ?
w \v

bringen, worin SK die Selbstkosten bedeuten.

') Leber a.a. 0.

2) Die Kalkulation in der EisengieRerei.
deker, Essen 1907.

3) Die kaufméannische Verwaltung in der EisengieRerei.
Naucksche Buchdruckerei 1906.

*) St. u. E. 1900, 1. Sept., S. 10G2/3.

5) Dio Wertbercehnung von GielRereierzeugnissen,
Verlag der Zeitschrift des Bundes deutscher Civil-In-
genicure, Hannover 1913.

(<)

G. D. Bae-

Die Untersuchungen, die zur Ableitung der
vorstehenden Wertbereclmungsausdriicke fuhrten,
wurden in einer Lehmformerei durchgefiihrt, deren
zahlreiche Arbeiten in gcstaltsschwierigen Gul3-
sticken, wie Rahmen, Kondensatoren, Zylinder
furDampfmaschinenund  Turbinen, Pumpen-
korper, Windhauben, Kessel u.dgl. mehr,
ausreichende Grundlage fur die Beurteilung
Ergebnisse gewéhrten. Die Beobachtungen
streckten sich auf die Dauer eines Jahres.
fragliche Lehmformerei zeigte folgendes Bild
Herstellungsunkosten:

eine
der
er-
Dio
der

EW
HL

80 500 Ji/Jahr oder 0708,30 ft/Monat,

35 050 .fi/Jahr oder 2920,80 .(C/Monat, einschl.
Putzerléhne,

Summe 115550 M/Jahr oder 9029,10 Ji/Monat.
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Die Ilorstcllungsunkosten betrugen:
Formmaterial 4760.fi/Jahr, imMonat 396,60 J(

Kleines Magazinmaterial 2 625 ,, o 218,75 ,,
Trockenkosten 3542 v 295,16 ,,
Tageldhne... 8320 o 686,60 ,,
Gehélter fur . 4134, w 344,50 ,,
Reparaturen ... 612 . 51,00 ,,
Licht, Kraft, Wasser . 5118 - ” 426,50 ,,
Verlust an Fehlgu . . 3083 " o 256,91 ,,
., aus Faktura . 1241 " . » 103,41 ,,
., ,» Lohnlber-
schreitung . ... ;. 1326 w 110,50 ,,
Abschreibung auf Ma-
schinen ... .4 092 w 341,—
Abschreibung auf Ge-
baude .. 2 633 ” y 219,41 ,,
41 486i(/Jahr,i.Monat3457,34 M
Wordstorkgin sw
Abbildung 2. Herstellungs-Unkosten von GufBstiickcn

nach Wandstarke und Gewicht.

Von jedem zur Ausfuhrung gelangenden Guf3-
stick wurde in dem bereits angegebenen Zeitrdume
das Gewicht und die mittlere Wandstérke laufend
festgestellt. Die letztere schwankte fur die Durch-
schnittserzeugung nur unwesentlich und wurde zu
rd. 35 mm gefunden, wahrend das Gewicht der ge-
samten Erzeugung zu rd. 700 000 kg festgestellt
werden konnte. Aus diesen Angaben
die Gesamtoberflache der erzeugten Waren zu
700 000 : 8,333 . 3,5 = 62554 gdm, auf welche die
gesamten Herstellungsunkosten in Hohe von 41468 JI
zu verteilen waren und somit auf jedes qdm Ober-
flache eines Gufstiickes 41486 : 62 554 = 0,663 Ji
entfielen oder « = 0,6632.

Dieser Wert fur ct, dessen Bestimmung hdchst
cinfach ist, enthalt auch den Unkostenanteil, der durch
die oft nicht ziffermé&Rig zu fassende Gestaltsschwie-
rigkeit bedingt ist. Diese Eigenschaft des Wertes

Wertberechnung in der GieRerei.

35. Jahrg. Nr. 43.

fur a ermadglicht es, von der umstandlichen, fur die
Ausfuhrung, nie ganz zutreffenden Vorausbestim-
mung des Formmaterialvolumens u. dgl., wie sie
von Leber vorgesehlagen, Abstand zu nehmen, ohne
dadurch einer guten Ann&herung an eine genauere
Einzelbestimmung Abbruch zu tun. Um den Nach-
weis fur das Zuletztgesagte erbringen zu koénnen,
wurden GuRsticke von groBer Aebnlichkeit mit
denen, wie sie in der Arbeit Lebers als Beispiele an-
gefuihrt sind, und derenEinzelbestimmungen an Form-
materialverbrauch u. a. gegeben waren, zum Ver-
gleich der Hohe der Herstellungsunkosten nach
dem vorliegenden Untersuchungsbefund herangezogen
und auch mit denen nach anderen bekannten Ver-
fahren errechenbaren verglichen und gut
Ubereinstimmend mit denersterenbefunden.

Um auch aus einer Zusammenstellung
fur die von Leber gegebenen Beispiele eine
Ubersichtliche Anschauung zu gewinnen,
sind die Ergebnisse der Herstellungs-
Unkosten nach den verschiedenen Rechen-
verfahren noch in Zahlentafel 2 und den
Schaubildern Abb. 2 bis 4 zusammen-
gestellt.  Aus dieser vergleichenden Dar-
stellung ergibt sich, daB Leber, ohne das
der GieRereiwertberechmmg zugrunde lie-
gende Gesetz voll erkannt zu haben, durch
seine Einzelprufungen demselben am besten
gefolgt ist, und dal? alle anderen Verfah-
ren, die den anteiligen Ausdruck der Her-
stellungsunkosten zu einem oder mehreren
in der Wertberechnung vorkommenden
Grundwerten zur Rechnungsgrundlage ha-
ben, am meisten von diesem Gesetz ab-
weichen. Es sei aber auch darauf hin-
gewiesen, daR die Werte fiir a verschieden
sind fur die jeweilig gewéahlte Formweise,
ob Sand- oder Lehmguf}, und daR es fur
die erstere einer besonderen Feststellung
bedarf, &hnlich wie sie hier fur die letz-
tere bereits angegeben wurde. Je nach
den ortlichen Verhéltnissen fir Lolm-
undjtfaterialwerte und dem in gewissen Zeitabschnit-
ten mehr oder weniger grofen Zugang an wand-
starkereichen oder -armen Gufstiicken werden die
Werte fur a auch fur gegebene Zeitabschnitte und fur
gleiche Abteilungen verschiedener Giel3ereien schwan-
ken. Diese Schwankung kann aber, da die Berech-
nung des Wertes fir « aus groBeren Zeitabschnitten
und groéReren Summen erfolgt, keine bedeutende
sein, und derWert fUir a wird in einer gut geleiteten
Lehmformerei zwischen 0,6 bis 0,7 in der Sand-
formerei zwischen 0,4 bis 0,5 und in der Form-
maschinengieerci zwischen 0,2 bis 0,3 schwanken.
Dieses Ergebnis ist wichtig, weil es gestattet, dal’ sieh
mehrere Giellereien gleicher Warenerzeugung leich-
ter, als es bisher der Fall war, auf einen bestimmten
und ausreichenden Wert fiir a einigen kénnen, ohne
der tatsachlichen Treffsicherheit in der Bestimmung
der Herstellungsunkosten, dem wundesten Punkt



28. Oktober 1915. U'erlberechnung in der Gielerei.
Zahlentafel 3.
Anfrage Nr. 2715.

GufBart: LehmguR, w= G mm.

Gegenstand: 1 Pumpenkdrper, Zeichnung Nr. 278 B. Mod. Nr. 471).

Beispiel einer Worthereohnung.

Mi-  Preis |1B“J0h'

wicht 0 schung % kg evle:rT
GuRbedarf, netto  ...ccoeveeieinns {11000 100 | 10,00 0,00
Abfall am Trichter, Kdépfe usw. 2200 10 | 10,00 0,00
Porraplattenbfedarf.......ccoevrueenee | 660800 54 Il 8,50 0,00
Kerneisenbedarf 800 7,2 v 7,50 5,50
Schmiedeisenbedarf . . . . 44 0,04 8,50 4,00

Erhéhter Eisenwort % kg = 10 + 0,1 (10 — 6) + 0,54 (8,5 — 6)
+ 0,072 (7,5 — 5,5) + 0,004 (8,5 — 4)

Formerlohn: geschatzt: Stiick = 350 .11, berechnet: % kg 0,7 3;.) o

Putzerlohn: 90 wn= 90,4086 v.350 ft
30
| Herstellungs-Unkosten : | a W 0,03 3:

Allgemeine Unkosten: 9 % von

19,97 M
Gewinn: 12 % von (11,92 + 3,50 + 1,40 + 3,15 + 1,90) =
Modelle, Schablonen (werden kostenlos gestellt)
Fracht, Zoll, Verpackung (Lieferung ab Werk)

Verkaufspreis ab Werk in Ji/100 k g
Lieferzeit: 8 Wochcn.

(11,92 + 3,50 + 1,40 + 3,15)

von 21,70 >ft

aller bisher bekannten GielRerei-Wertberechnungs-
verfahren, Abbruch zu tun. Die fortlaufende Buchung
des Gewichtes und mittleren Wandstarke bietet bei

Datum: 30./5. 1913.

24 57

betrachtet werden missen,
Oberflache festzustellen und mit dem aus den ller-
stellungsunkosten sich ergebenden Wert zu multipli-

Stahl und Eisen. 1099

der einfachen Erhebung
der einzelnen Unkosten-
teile, welche zusammen
die sogenannten Herstel-
lungsunkosten bilden, fur
den GieBereifachmann
auch eine laufende Ueber-
sicht, welche ihm jederzeit
durch schnelles Berechnen
des Wertes von a ge-
stattet, zu sehen, wie er
arbeitet, und wie er fur die
nachste Zeit rechnen muf.
Eine Unschlussigkeit in
der Behandlung der Ge-
wichts- und Waudstéarken-
statistik kann dadurch ent-
stehen, dall massive Gul3-
sticke, wie Schabotte,
Walzen u. a., zu den nicht
laufenden  Ausfiilhrungen
einer GieRereiabteilung
2. B. der Lehmformerei
gehdren. Da solche GuR-
sticke massiv und als nicht
mit Wandstarke behaftet
so ist lediglich deren

zieren, um die Summe der auf ein solches
GuBstuck entfallenden Herstellungsunkos-
tenanteile gentigend sicher festzulegen und
um Abweichungen von dem Grundbild

Warcfrfjrke inmm

Abbildung 3. [llorstellungs-Unkosten von GuRsticken
nach Wandstarke und Formoberflache.

Abbildung 4.

11
Farmerfohn in MAOOty

Formerlohn und Herstellungs
Unkosten von GuBstiicken.
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des Unkostenstandes aus dem vorwiegend mit Wand-
starke behafteten GufBstick zu vermeiden.

Wir dirfen zum Schliisse annehmen, dal unsere
Untersuchungen besonders in den Schaubildern
klar die Fehler und Abweichungen der bisher bekann-
ten Wertberechnungsverfahren und deren Wirkungen
auf das Preisangebot erkennen lassen und weiter
Veranlassung geben werden, daR diese allmé&hlich
durch neuere, die tatsédchlichen Verhaltnisse treffende
Rechnungswege ersetzt werden.

Endlich sei noch an einem Beispiel
tafel 3 eine Wertberechnungsaufgabe

in Zahlen-
nach dem

Modellierung und Formerei von Schwungradern.
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neuen vereinfachten Kechnungswege durchgefihrt.
Der Rechnungsgang ist daraus ohne Weiterungen
ersichtlich.

Zusammenfassung.

Es st durch die vorstehenden Ausfiihrungen
die gesetzméalige Abhéangigkeit der Herstellungs-
unkosten von der Oberflache des Gufstiickes nach-
gewiesen. Diese gesetzméaRige Abhéngigkeit gestattet
einen neuen Rechnungsgang, ohne umfangreiche Ein-
zelbestimmungen an Formmaterialverbrauch durch-
zufuhren.

Modellierung und Formerei von Schwungrédern.

0 einfach die Form der meisten Schwungréader
ist, so mannigfaltig sind doch ihre Aus-
fuhi'ungsarten.
Foundryl) brachte vor einiger Zeit ausfuhrliche
Mitteilungen dariber, denen das Nachfolgende ent-
nommen ist: Zur Wahrung &uBerster Wirtschaft-
lichkeit muf3 schon in der Modellschreinerei Be-
dacht auf eine Reihe von Umstdnden genommen
werden. Abb. 1 zeigt ein Schwungrad von ge-
brauchlicher Form mit geraden Armen von ellip-
tischem Querschnitt. Sind von einer GréRe meli-

rere Ofter wiederkehrende Abglsse anzufertigen,
so ist es am wirtschaftlichsten, ein mdéglichst halt-
bares Dauermodell nach Abb. 2 anzufertigen.
Der Kranz bleibt im allgemeinen ungeteilt, nur
bei ausnahmsweise groRer Dicke teilt man ihn
nach einer durch das Armkreuz gelegten Ebene
in eine obere und untere Halfte. Die obere Halfte
wird mit dem Oberteil abgehoben und erst nach
dem Wenden aus dem Sande gezogen. Diese An-
ordnung ist aber wenig gebrauchlich, in den aller-
meisten Féallen kommtman mit ungeteiltem Kranze
besser zurecht. Er wird fir Dauermodelle stets
aus einzelnen, in mehreren Schichten Ubereinander-
gelegten Segmenten verleimt. Ganz allgemein
kann die Regel gelten: Je mehr Segmente, desto
fester wird das Modell. Die einzelnen Sticke

’) 1914, Mai, S. 183/8 u. S. 203.

werden so Ubereinander angeordnet, daR jedes
obere die Fuge zwischen zwei unteren deckt, wo-

Die amerikanische Fachzeitschrifdurch ohne Beeintrachtigung der Festigkeit und

Dauerhaftigkeit Niigcl, Dubbel oder sonstige Ver-
bindungsbelielfc auBer gutem Leim erubrigt wer-
den. Der Kranz erhalt so durchaus ausreichende
Festigkeit, um auf der Drehbank ohne weiteres
abgedreht werden zu kdnnen. Arme mit ellip-
tischem Querschnitt werden nur ganz ausnahms-
weise geteilt, sie lassen sich auch ungeteilt ohne
jede Schwierigkeit aus dem Sande bringen. Es
empfiehlt sich, jeden Arm aus einem Stick llolz

zu schneiden und das Modell so zu bemessen, dal
an beiden Enden gentugend Holz vorhanden ist,
um es in den Kranz einlassen zu kénnen und in
der Nabe einen guten Zusammenschluf? zu sichern.
Abb. 2 1aRt diese Ausfuhrung genau erkennen.
Der &ufere Teil eines jeden Armmodelles ist zu
einem Segmente ausgebildet, das sich genau in
eine freigehaltene Oeffnung des Kranzes schieben
1aRt, wahrend die inneren Enden keilférmig zu-
geschnitten sind und sich in der Nabe zu einem
Ganzen vereinigen. Zur Vereinfachung der Arbeit
wurden schon vorher die Segmente D mit dem
Ubrigen Kranz nur verdiibbelt (nicht festgeleimt),
so daB nun das genaue und dauerhafte Einfugen
der Arme keine Schwierigkeiten bietet, voraus-
gesetzt, dal Bedacht genommen wurde, das Arm-
ende genau ebenso stark wie die Dicke C der
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mittleren Kranzsegmente zu machen. Mitunter
schneidet man die Arme nachtréaglich in den Kranz
ein (Abb. 3), was aber nicht zu empfehlen ist,
da mehr Lohne auszugeben sind und zudem das
Modell weniger fest, dauerhaft und genau aus-
fallt. Bei Modellen mit sehr groRem Durch-
messer und im Verhaltnis zu ihrer Starke recht
langen Armen mag es sich mitunter empfehlen,
die Armmodelle in der Lange zu teilen (Abb. 4).
Man fertigt dann Endsticke A mit den Kruin-

Abbildung 3.
Kranz mit cingc-

Abbildung 1

Geteiltes Arm-
modell.

Abbildung 5.
Modell fUr ein Schwungrad
mit Verzahnung.

inungsubergédngen und Hohlkehlen an, die sich
wie bei der ersterdrterten Ausfiuhrung in den
Kranz einpassen, und vereinigt in der Mitte des
Modelles die einzelnen Arme durch ein Naben-
stick C, das wiederum die Kriimmungsiubergange
und Hohlkehlen enthalt. Die geraden Modell-
Sticke B erhalten Zapfen, die in entsprechende
Bohrungen der Vereinigungssticke passen. Gute
Dauerhaftigkeit bei gleichzeitig groRter Festig-
keit gewéhrt die Ausfihrung der Zapfen mit dem

Armkorper aus einem

Stiicke. Man schneidet

das Modell zunéchst in

der ganzen LangeD zu-

Abbildung G Teilmodell. Abbildung 7. Lehre.

recht und stemmt dann das Holz um den Zapfen E
weg. — Die Modelle fur Schwungrader mit Ver-
zahnung (Abb. 5) werden auf gleiche Weise aus-
gefuhrt; man laRt nur beim Abdrehen des Kranzes
einen rundum laufenden Streifen stehen, der spéater
als Kernmarke dient. Es empfiehlt sich, die Mo-
delle mit eingesetztem Armkranz abzudrehen; man
darf nur beim Aufspannen auf die Drehscheibe A
(Abb. 2) nicht U0Ubersehen, unter die Nabe eine
genau passende Scheibe F zu legen.

Wenn nur ein einzelner Abgu3 von voraus-
sichtlich nicht wiederkehrender Form zu liefern
ist, wird es oft am wirtschaftlichsten sein, nur
ein Teilmodell nach Abb. 6 anzufertigen. Dabei
kommt es weniger auf Dauerhaftigkeit als auf
Billigkeit an; man macht darum das Modell aus
maoglichst wenigen, entsprechend gréBeren llolz-

XLI.3
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sticken zusammen. Die Nabe erhélt zwei fest-
sitzende Kernmarken, deren eine (P) etwas ver-
langert wird, um zugleich als Drehachse dienen
zu kénnen. Weiter wird eine Lehre nach Abb. 7
angefertigt. Zum Beginn der Arbeit bringt man
einen Spindelstock in richtige Lage und dreht
mit der Lehre A die Unterlage fur das Modell
ab. Nach Entfernung der Lehre wird das Modell
auf die Unterlage ge-
setzt, ringsum einge-
stampft und glatt ab-
gestrichcn. Nun bringt
man ein Oberteil da-
riiber, sichert seine
Lage durch in den Bo-
den getriebene Pfahle,
stampft den Teil ober-
halb des Modelles auf,
hebt ab, zieht das Mo-
dell aus der Form,
dreht es ein Stick
weiter, umstampft es,
setzt den Formkasten
wieder aufusw., bis die vollstandige Form fertig ist.
Das Modell muf3 fur diese Arbeitsweise im Kranz-
abschnitte etwas grofRer (langer) gemacht werden,
als der genauen Teilung A— A entsprechen wirde,
danur so ein richtiger AnschluB jeder Teilstampfung
zu erreichenist. Abb. 8 zeigt die nahezu vollendete
Form mit dem Modell in seiner vorletzten Lage,

Abbildung 8. Schwungrad-Form
mit Modell.

$chnta-a>

Abbildung 9 und 10.
llolzgerippc fur das Kranz- und Armmodell.

der leere Raum C ist noch auszufullen. Vor dem
jeweiligen Ausheben des Modelles werden mit einer
krummen Nadel rings um den Kranz Luftlécher
gestochen, die madglichst vollstdandig unter die
ganze Kranzbreite reichen.

Fir sehr groRe Abglisse werden die Kranz-
und Armmodellteile nicht aus vollem Holze ge-
macht, sondern nach den Abb. 9 und 10 aus

142
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Holzgerippen gebildet. Das Kranzmodell bleibt
unten offen (da seine Bettung ausgedreht wird,
erubrigt es sieb, dem Modelle unten genaue Form
zu geben, selbst die Leiste A kann ausgedrebt
werden und am Modell wegbleiben) und erhélt
nur oben Deckbrettcheu, die der genauen Form
des Abgusses entsprechen. Auch fur den Arm
wird nur ein Modellgerippe angefertigt. Ein
Mittelbrett C bildet den Tragkdrper fur den ge-
krimmten Lé&ngssteg D und fir mehrere Quer-
stege S. Es reicht mit einem Ende durch das
Kranzmodell und nimmt am anderen die Nabe
und etwaige Verschraubungsflanschen zum Zu-
sammenschrauben auf. Die richtige Armform wird
aus Lehm oder Gips gebildet und mit kleinen
Lehren, die man dem Mittelbrettc entlang fuhrt,
glattgestrichen; die Uebergédngc miussen freihandig
modelliert werden. Um Gips zu sparen und das
Modell leichter zu ma-

chen, kann in die Winkel

zwischen dem Mittelsteg,

dem Langssteg und den

Abbildung 12. IvernbUchse.

iScimiLCzC’
Abbildung 11. Formeinrichtung

fur die Verbindung mit SchlieRen-
rundeisen.

Abbildung 13. KernbUchsenform
iUr Abbildung 1.

Querstegen Kleinkoks gefullt werden. Die For-
merei verlauft wie im obigen Beispiele, auch wenn
das Schwungrad aus mehreren Teilsticken zu-
sammengesetzt wird. Formt und gieft man die
Teilsticke gemeinsam, so sinken die Selbstkosten,
die Abglsse konnen gleichméaRig schwinden und
passen genau aneinander. Die einzelnen Teile
werden in der Form durch Blechplatten getrennt,
auf die beiderseits eine Teerschicht oder ein Brei
aus Teer, Lehm und Graphit aufgetragen wurde,
und den man gut trocknen liel. Zur schlieB-
lichen Verbindung der Teilsticke ordnet man an
der Nabe meistens Flanschen an, die mit Schrauben
verbunden werden. Fur Kkleinere Ré&der konnen
auch wann aufzuziebende Schrumpfringe Verwen-
dung finden. GroRBe Ré&der werden im Kranze
durch EundeisenschlieRen verbunden. Die Ab-
gusse mussen zu dem Zwecke durchgehende, den
Kernmarken P und Q (Abb. 9) entsprechende
Oeffnungen erhalten, von denen aus runde Kanéle
zur Aufnahme der SchlieBenrundeisen bis an die
StoRfugen reichen. Abb. 11 I&4R8t die Formein-
richtung einer solchen Ausfuhrung erkennen;

Modellierung undjFormerei von Schwungradern.
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Abb. 12 zeigt die dazu ndétige Kcrnbiichse mit
den Schlitzkernmarken A und B (der Deckel der
Bichse ist zur Veranschaulichung der Kernmarken
abgenommen). Die obere Schlitzkernmarke A hat
etw™a die doppelte Hohe der Schlitzkernmarke B,
wodurch fir beide Kerne a und b (Abb. 11) gute
Auflager gewonnen werden. In die fertige Form
setzt man erst die Kerne P und Q, dann das

Abbildung 14. Fertiger Kern.

Trennungsblech mit den runden Kernen a und b
ein (das Trennungsblech bat der Starke der
runden Kerne entsprechende Ldcher) und fullt
schlielich die von den Schlitzkernmarken hinter-
lassenen Hohlraume mit Hilfe eines Dammbrett-
chens mit Formsand aus. Bei dieser Anordnung
stimmen die Verbindungslécher der Teilsticke
unbedingt genau miteinander uUberein.

Abbildung 15.
Kernbllchse.

Abb. Iba.
Lehre.

" Sc/rmViec-cc

Abbildung 16. UersteHung der Kranzrundung.]

Hé&aufig formt man grofle Sclnvungrader mit
Lehren und Kernstiicken. Die &auBere Form des
Kranzes wird ausgedreht, die innere sowie die Nabe
und die Arme durch Kernstiicke gebildet. Abb. 13
zeigt die Kernbuchsenform fiur ein Schwungrad
nach Abb. 1. Das Kranzstick C ist an die Seiten-
teile A festgeschraubt; das Armmodell B bestellt,
meist aus drei Teilen, die so wie in Abb. 4 an-
einandergefigt werden. Nach dem Aufstampfen
des Kernes werden die Schrauben geldst, die
Seitenteile abgezogen und das Kopfstick sow’ic
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das Armmodell in der Eichtling der Pfeile in
Abb. 14 aus dem Sande gezogen.

Hit einer Kernbuchsc nach Abb. 15 kénnen
Kerne fur Schwungréder von verschiedenem Durch-
messer hergestellt werden. Die Begrenzungs-
hélzer E kénnen auseinandergezogen und in ver-

Abbildung 18. Kernblichse
fur gekrUmmte Arme.

Abbildung 17. KernbUchse
flir lingsgespaltetc Arme.

eschiedcner Entfernung von der Nabe durch Schrau-
ben befestigt werden, und metallene Zwischen-
platten P von entsprechender Stérke gleichen die
Lange des Armmodells aus. Der Kern wird in
gewoOhnlicher Weise aufgestampft, glattgestrichen,
von den Begrenzungshdélzern E freigemacht und

Abbildung 19.

Abdrehen der Modellform fiir das Oberteil (links)
und fir das Unterteil (rechts).

mit einer Lehre, die sich in der mittleren Kern-
marke dreht, mit der Kranzrundung versehen
(Abb. 10). Die Lehre besteht aus dem Dreh-
oder Tragbalken A (Abb. 1Ga), in dessen Schlitze C
(Abb. 16) die Bolzen D der Arbeitsleiste B ver-
schoben und durch Muttern festgekleinmt werden

Abbildung 20. Einlegen der Kerne.

kénnen. Mit dieser Anordnung reicht eine Lehre
fur alle KerngréRen innerhalb zweier Grenz-
werte aus.

Ausnahmsweise spaltet man auch die Kerne
der Lange nach, wobei sich die Anordnung nach
Abb. 17 ergibt. Die Modelle der Kriinmungsuber-
gange J werden dann an das Kranzbegrenzungs-
stick C geschraubt und mit ihm vom Kern ab-
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gezogen. DasVerfahren erleichtert das Schwarzen
und Trocknen der Armformen, zeitigt aber bei
nicht ganz genauer Arbeit Versetzungen der Arme,
die sich nur auf Kosten ihrer Querschnittsstarke
mit dem MeiRBel beseitigen lassen.

Fir gekrimmte Arme fiuhrt, man die Kern-
biuchse mitunter nach Abb. 18 aus. Die Arbeits-
weise ist aber umsténdlich, da der Kern in zwei
Hé&lften ausgefuhrt werden muB. Man stampft
die Buchse zuné&chst nur halb voll, stellt einen
Stand fur den zweiten Teil her und stampft dann
vollends auf, wobei
ein Kerngitter oder
sonstigerBehelfzur
Stitzung der zwei-
ten Formhalfte be-
nutzt werden muR.
Die obere Héalfte
wird abgehoben und
wieder aufgesetzt,
sobald das Arm-
modell aus der un-
teren  Formhalfte
gezogenwurde, wo-
rauf das Kernstuck
in Ublicher Weise
fertiggestellt wird.
Die Ausfuhrung er-
fordert recht ge-

Abbildung 22.
Einlegen prismatischer Armkerne.

Schnri3-Rj

Abbildung 21. Kern-

bilchse fur prismatische
Armkerne.

Abbildung 23. Schwungrad
mit ausgesparter Zwischenwand.

Former, sonst ist ein
MiRgeschick naheliegend. Wesentlich einfacher
ist cs, das Armmodell nach der Linie a b zu
teilen und die Teile A und B nach Entfernung
der seitlichen Kernbiichswandc und des Krim-
mungsmodelles jedes fur sich aus dem vollen Kern
zu winden.

Die &aufere Kranzform wird in den meisten
Féallen in grinem Sande mit Lehren hergestellt. Zu-
nachst dreht man mit der Oberteillehre 1 (Abb. 19)
die Form des Oberteils ab, setzt ein Formkasten-
teil auf, sichert seine Lage durch in den Boden
getriebene Pféhle, stampft auf und hebt ab. Der
Eingul wurde auf die Nabe gesetzt, die Steiger
auf den Kranz verteilt. Nach dem Abheben wird
mit der Lehre 2 das Unterteil ausgedreht, w'obei
besonders darauf zu achten ist, dal3 die Sicherungs-

schickte, zuverlassige
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pfahle fur das Oberteil nicht verschoben werden
und die Standhdéhe C unverandert bleibt. Die
Form kann nun naB oder trocken geschwarzt
werden, um schlieflich die Kerne mit den Armen
aufzunehmen (Abb. 20). Ein Nabenkern wird ein-
gesetzt, das Oberteil auf die Bodenform gebracht,
beschwert und die Form gieRfertig gemacht.

Abbildung 24, 25 und 2G. Lehmform fir das Schwungrad

Abb. 23.

Infolge der ungleichen Stoffverteilung im
Kranze, in der Nabe und in den Armen erstarrt
das Eisen in den verschiedenen Querschnitten zu
ungleichen Zeiten, wodurch Spannungen infolge
ungleicher Schwindung entstehen. Man beugt

dem einigermalRen dadurch vor, daB man nach
dem Erstarren des flissigen Eisens die starkeren
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Querschnitte vom Formsand entbléRt, insbesondere
den Nabenkern ausstofft und damit die Nabe zu
rascherer AbkiUhlung bringt, mitunter auch, in-
dem man die Teile schwéachsten Querschnittes,
das sind die Arme, mit glihenden Trichtern be-
deckt und so langer warm halt. Oft erleichtert
man das Schwinden durch Sprengung der Nabe
mit Teilblechen (siehe oben); man muf? dann durch
entsprechende Verbindungen — Schrumpfringe,
Verschraubungen — nachtréglich fur ausreichende
Festigkeit der Abgusse sorgen. Da groRe, schwere
Kerne das Schwinden hemmen, werden mitunter
kleine Armkerne von prismatischer Form (Abb. 21)
angefertigt. Man macht dann zwei Kernhalften,
die zusammengeklebt und mit Draht verbunden

werden. Durch die Schlitze Creichen Kerndréhte
oder Kerneisen nach auBen, wo sie leicht mit-
einander verbunden werden konnen. Abb. 22

zei~t die Anordnung der Kerne in der Form, die-
Lehre B erleichtert das Einlegen, der zwischen
den Kernen freibleibende Raum wird vollgestampft,
wobei die Lehre B zur Begrenzung der inneren
Kranzflache dient.

Schwungrader nach Abb. 23 mit voller Scheibe
und Aussparungen B werden gewdhnlich mitLehren
in Lehm geformt. Man dreht erst auf einer reich-
lich mit Nippeln versehenen eisernen Platte die
obere halbe Lehmform auf (Abb. 24), stellt in dhn-
licher Weise die zweite untere Halfte her (Abb. 25),
reift mit Hilfe der Lehre und einer an ihr be-
festigten Nadel die Umrisse der Aussparungskerne B
vor, legt die Kerne ein, nagelt sie fest, schwérzt
und l&4Rt beide Halften grundlich trocknen. Um
die Form giel3fertig zu machen, muf} die obere
Halfte gewendet werden, was durch mehrere an
ihr festgeschraubte schmiedeiserne Haken (Abb. 24
und 26) erleichtert wird. Die gewendete Halfte
wird auf die ungewendete gesetzt (Abb. 20), beide
Teile mit Zughaken fest zusainmengcschlossen und
in einer GielBgrube eingestampft. Ueber dem
Kanale li baut, man schlieBlich den EinguR und
Uber den Kanélen T die Steiger auf.

Umschau.

Automobilgehduse aus AluminiumguRB.

Die Wagengehduso amerikanischer Automobile be-
stehen vielfach aus Aluminium. Bis vor wenig Jahren
benutzte man dazu Aluminiumbleche, in jungster Zeit
ist man aber dazu lbergegangen, sie aus einzelnen Alu-
miniumguBsticken zusammenzusetzen. Bei der Ein-
fihrung dieser Bauart vermochte man gréBere Platten
(etwa von 2 gm) noch nicht mit weniger als 4y2 mm
Wandstarke zu gieBen, inzwischen ist man aber durch
geeignete Legierungen und durch Erfahrungen beim
Formen und GieRen dahin gelangt, sie mit 3 mm Wand-
starke auszufithren. Mit Ricksicht auf den groBen Wert
des Aluminiums missen sehr strenge Anforderungen auf
Einhaltung des rechnungsméRigen Gewichtes gestellt
werden. Die Pierce-Arrow Motor Company z. B. ver-
langt die Einhaltung einer Gewichtsgrenze, die 10 %
des rechnungsmaBigen Gewichtes nicht Uberschreitet,
und erhélt auf Grund dieser Bedingung von der Aluminium

Castings Co. in Buffalo tadellose Abglissel). Was diese
Bedingung bedeutet, wird erst ganz klar, wenn man er-
wégt, dal ein Wagenoberteil von 1G50 mm Lénge und
1350 mm Breite bei 3 mm Wandstarke nicht mehr als
hochstens um % mm starker als das Modell werden darf,
um abnahmeféhig zu sein. Dieses Viertelmillimeter ist der
ganze fiir das Losklopfen, Zusammenklammem des Form-
kastens und das GieRen zur Verfugung stehendo Spiel-
raum. Die Formen werden von Hand gestampft und mit
einem Oelbrenner oberflachlich getrocknet. Dio schwersten
Abgiisse wiegen 15 kg und werden gleich den kleinsten in
verhaltnismaRig hohen, hdélzernen Kasten eingeformt.
Trotz des geringen Gewichtes der groBten Abgisse
mussen die Formen recht reichlich mit Eingissen und An-
schnitten versehen werden. Eine gewdlbte Deckplatte
(s. Abb. 1) wird mitder Wélbung nach unten gegossen und
erhélt zwei innere Eingisse A und B mit je 12 Anschnitten

) Ir. Age 1915, Juni, S. 1213/6.
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und zwei &ufere Eingisse C und D, dio nur je einmal
mittels eines breiten Anschnittes mit der Eorm verbunden
werden. Jeder Eingu mufl mit einer eigenen GieRpfanne
mgefillt werden, wobei naturgemaR dio vier GieBer genau
gleichzeititg das Metall in dio Einglisse bringen mussen.
mGanz flache Abgusse (s. 1 in Abb. 2) worden zum Gusse
um 30° geneigt und erhalten nur einen am oberen Ende
zweimal mittels flacher Anschnitte mit der Eorm ver-
bundenen EinguB. Doch nur bei ziemlich kleinen Ab-
glssen kommt man mit einem einzelnen Eingisse aus.

Abbildung 1, Gewdlbte Deckplatte.

GroBere Abgisso (s. 2 in Abb. 2) erfordern trotz Schrag-
stellung drei Einglisse, deren jeder mit vier bis sechs An-
schnitten mit dor Form verbunden werden muB. Fur
manche Abgusse worden auch von unten mindende
bogenférmigo Anschnitte (s. 3 in Abb. 2), die einen gemein-
samen EinguB erhalten, mit gutem Erfolg verwendet.
Eino groRe Bedeutung fir den guten Ausfall der Abgiisse
haben zahlreiche in den Formen untcrgcbrachte Schreck-
schalen. Jede VergroRerung der Wandstarke, jede Ecke,
jeder Winkel, dor dio Abkihlung verzégern wirde, muB

Abbildung 2. GuRstiicke nus Aluminium.

miurch Schreckschalen ausgeglichen werden. Da ander-
seits Schreckschalen die Sehwindung hemmen kénnen,
.setzt man sio aus einzelnen, jo nach dem Erfordernisse
verschieden starken Plattchen zusammen. Trotz des
nicht allzu groRen Umfanges der groften Abglsse
(1650 X 1350 mm) erfordern mancho bis zu 200 Stick
solcher Sohreckplattchen. Beim GiefRen mufB sehr darauf
goachtet werden, nicht zu rasch und nicht zu langsam zu
gieRen, im ersten Falle kénnte die Form treiben, im
-zweiten das Metall nicht rasch und vollkommen genug aus-
Jlaufen. Von Steigern wird durchweg abgesehen, was
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wiederum vermehrte Aufmerksamkeit beim Gielen be-
dingt. Frihestens in zwei, spétestens in finf Minuten
nach dem Gusse missen dio Formen entleert werden, je
nach der GroBe, Form und Wandstarke der Abgisse.

Abbildung 3. Wagengehiiuse aus Aluminium.

Bei verspatetem Entleeren treten leicht feinere oder
grébere Haarrisse auf, dio den AbguB unbrauchbar machen.

Infolge ihrer geringen Wandstarke kommen vielo Ab-
glsse mehr oder weniger verzogen und windschief aus der
Form. Flache Sticke werden mit Holz- oder Ledcr-
hammem gerade gestreckt, gewdlbte auf holzernen
Lehren mit Formoisen und Eisenhdmmern ausgerichtet.
Nach Erledigung dieser Arbeit schneidet oder feilt man
die Anschnitte ab, beseitigt etwaige Unsauberkeiten mit
dem MeiRel und schleift und poliert dio Sticke mit
Schmiigelleinen. SchlieBlich werden sie gebohrt und kalt
vernietet; Abb. 3148t dio Vereinigung dereinzelnen Stiicke
zu einem vollstandigen Wagengehause gut erkennen.

Aus gegossenen Einzelteilen  zusammengesetzte
Wagengehduse sind leichter als die aus Blechen hergestell-
ten, weil ein Holzgestell vollig vermieden wird. Sie sind
zudem wesentlich dauerhafter und steiferl), nehmen die
Farbe leichter an und lassen sie weniger leicht abspringen.
Irgendwelche Nachteile sind dagegen nach keiner Rich-
tung hin bemerkbar geworden.

Einrichtung zur Massenherstellung von Kleinkernen?2).

Die Wadsworth Core Machine Equipment Co., Akron,
0., U. S. A, hat jungst eine recht leistungsfahige Ein-
richtung zur Massenherstellung von Kleinkcrnen in den
Handel gebracht. Bekanntlich werden oft aus zwei gleichen
Halften bestehende Kerne, z. B. Kerne fir Rohrform-
stiicke, in der Weise hergestellt, da man jede Halfte
fur sich formt, die beiden Halften aufeinanderlegt und
in irgendeiner Weise miteinander verbindet. Auf diesem
Grundgedanken beruht die neue Wadsworthsche Ein-
richtung. Zwei flache Kernbiichshalften U O (Abb. 1)
sind durch ein Gelenk' miteinander verbunden, so daR
sie ahnlich wie ein Buch auf- und zugeklappt werden

‘) Beim ZusammenstéRe mit einer Lokomotive wurde
kirzlich ein Auto mit gegossenem Aluminiumgehéause
einen Bahndamm kinuntergoworfen, wobei zwar der
vordere Teil des Gehéauses zerdrickt wurde, der hintere
Teil aber unbeschéadigt blieb, so daR die drei Insassen
mit heiler Haut davonkamen!

*) Nach Foundry 1914, Okt., S. 425/7.



1106 Stahl und Eisen.

konnen. Jjio Gelenke drehen sich um eine feststehende
wagerechte Achse A, neben der rcchts und links Stan-
der mit drehbaren Stiitzen B 0 angeordnet sind, auf
denen die aufgeklappten (gedffneten) Kernbichshéalften
eine Stltze finden. In jede Kernbuchshalfte sind die
Kernformen — es handelt sich um gerade, runde Kerne

Abbildung J. Kernbiichse aufgeklappt, bereit, mit Sand

gefillt zu werden.

und um Kreuzkerne, die aus zwei sich kreuzenden runden
Staben bestehen — zur Hélfte eingelassen. Beido Halften
werden mit Kernsand vollgesiebt und der Sand durch
eino Walze verdichtet. Die leicht zu handhabende Walze
besteht aus einer kleinen Trommel mit einem Flansch an
jeden) Ende, an den sich je ein Handgriff anschlieBt. Der

fambiicfise

Abbildung 2. Yerdlchtungswalze.

lichte Abstand zwischen den beiden Flanschen entspricht
genau einer Seitenlange der quadratischen Kernbichs-
halften und dient so zur Fuhrung der Walze beim Rollen
Gber den eingesiebten Kernsand. Zur Erzeugung der Ent-
liftungskanéle sind an der Trommel parallele ringférmige
Leisten angebracht, die sich in den Sand eindriioken;

1i ferne

KP

Kerne ,

Abbildung 3. Kernbiichse geschlossen und hochgeklappt.

Abb. 2 zeigt eine solche Walze. Fiir gerade Kerne wird
die Walzo nur in einer Richtung tber jede Biichsenhélftc
gefuhrt, fur Kreuzkerne einmal von rechts nach links, das
andere Mal von vor- nach rickwaérts. Nach geniigender
Verdichtung des Sandes werden die Kernbuchshalftcn
zusammengeklappt (Abb. 3) und die geschlossene Kern-

utL.
A

[F

Abbildung 4. Geschlossene Kernbiichse, auf Stiitze B umgelegt.

bilchse auf die eino Seitenstiitze B (Abb. 4) umgelegt.
Die obere Halfte wird dann mit einem Lederschldgel
losgeklopft und weggeklappt (Abb. 5), worauf eino
Kerntragplatte, die an ihren auBeren Randern eine Leiste
von der Hohe der halben Kemstarke hat, an die untere
Halfte geklammert und mit ihr um 180° auf die andere
Seitenstiitze G\ (Abb. 6) geklappt wird. Nun befindet
sich die Tragplatte unten, die Kernblichse oben, so daR
nach dem Losklopfen und Zuriickklappen der Biichse
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die von einem zum &ndern Ende gut entlifteten Kerne in
die Trockenkammer gebracht werden kdnnen. Die be-
treffenden Abbildungen zeigen schematisch die .einzel-

N\

ci-

Abbildung 5. Leeres Unterteil, um 270° nach unten geklappt.
Stutze C zur Gewahrung freien Durchgangs um 90° gedreht.

Abbildung G Unterteil mit fcslgcklcmmter Kerntrngplatte
auf Stutze C geklappt, die mit dom hoheren Arme Ci
nach innen gedreht wurde.

nen Arbeitsstufen. Die Einrichtung ist ebenso einfach
wie leistungsfahig, es kénnen z. B. in 1/2 min 64
kleine Kreuzkerno aus 8 mm starken Stdben ofenreif
geformt werden.

Gipsmodellel).

Modell und Kernbichsc fir einen doppelt
gebogenen Flanschkrimmor2. Zur Herstellung
der Modelleinrichtung fiir den doppelt gebogenen Flansch-
krimmer (s. Abb. 1) missen zunachst Unterlagsbldcke an-
gefertigt werden, auf denen die Modelle gezogen worden
konnen. Zwei Holzwéande C, deren obere Begrenzung
der einen Krimmungslinie des Rohrformstiickcs ent-
spricht, werden mit
zwei Querleisten zu
oinem Rahmen ver-
einigt (s. Abb. 2). Den
Rahmen befestigt man
auf einem Unterlags-
brett und stampft ihn
mit dickem Gipsbrei
aus, dem man aus
Sparsamkeitsgriinden

einen ausgiebigen
Kern aus 1Coksbrok-
ken einfiigt. Die ein-
gestampfto Masse wird
den Kanten derWénde
C entlang glatt abge-

strichen. Nach dem

Erhérten reit man

auf ihrer Oberflache Abbildung I.

einen  Schnitt des l,oppcU eebo™ ncr Flanschkrimmer.

Flanschkriimmers vor

und kann dann zundchst an die Ausfihrung der Korn-
bichse gehen. Zu dem Zweck stellt man sieh in
Gblicher Weise zwei Plastizinestreifen D von 6 mm Dicke
her (s. Abb. 3) und klebt sie so in gleichem Abstando
von einer der beiden UmriRlinien des Krimmers auf den
Modellblock, daB zwischen ihnen ein 12 mm breiter und
6 mm tiefer Streifen E (s. Abb. 4) freibleibt, der mit

’) Siehe auch St. u. E. 1914, 26. Febr., S. 356/60.
s) Nach D. Gordon, Foundry 1914, August, S. 296/8.
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Gips ausgcfullt wird, worauf die Plastizinestrcifen wieder
entfernt werden. Um den so vorbereiteten lackiertcn
und gedlten Modellblock A wird ein Rahmen IC gestiilpt
(s. Abb. 5) und mit Gips ausgestampft. Der dabei entste-
hende Modellblock B hat
an Stelle der vorspringen-
den Feder E des Blockes
A einen vertieften Strei-
fen, die Nut F (s. Abb. G).
Die Feder E dient gleich
der Nut F als Fihrung
fur dio Ziehleisten (s.
Abb.7), mit denen nun
auf jedcm BlocJ. ein jml.
bcs Modell des Kernes aus
Gips aufgezogen wird. Dio Abb. 0 I4aBt links den Block B
mit der vertieften Fihrung F, einem halben Kerne und
der Ziehlehrc, rechtsden Block A mit der erhabenen
Fihrungsleisto Eundinder Mitte ein abgehobenes halbes

Abbildung 2. Orundrahmcn.

Abbildung; 4.

Zum Aufziehen des Kern

Abbildung; 3.

. modelles vorbereiteter
Herstellung des Plastlzlnestreifens.

Qlpsblock.

KernmodeU erkennen. Die halben Modelle werden lackiert
und gedlt und auf den zugehdrenden Block gelegt, den
man mit Holzwéandcn oinschalt, um innerhalb des ent-
stehenden Baumes je eine halbe Kembiichse aus Gips auf-
zustampfen. Jlan ge-
winnt sogenau aufein-
ander passendo Kern-
biehshiilften X und Y
(s. Abb. 8), die keiner
weiteren Fiihrung be-
dirfen, daihre gegen-
seitige Lage durch die

Abbildung 5. Oberer und unterer
Modellblock vor der Trennung.

KoksfliSung Vertiefe. Flihrungsleiste
Abbildung C. Ziehen des Gipskcrne«.

~ , erhabenen und vertieften Fihrungs-

L-lv-vl MZzSUK leist0ll vollkommen genau und un-
“ verrickbar gesichert ist. Das Mo-
Abbildung 7. dell wird nun mitden gleichen Behel-
Ziehlehren. fen, zu denen nur ein geteilter
Modefftackiertugeoft
Abbildung 8. Modellblock A (in der Mitte) mit den

Kernblichsklétzen X und Y.

Flansch tritt (s. Abb. 9), ausgefiihrt. Die Flanschhélften
worden am Untcrlagsblock mit Nageln b festgenagelt,
die Kernmarken mit Hilfo der Zichlchrcn (s. Abb. 7) auf-
gezogen, nachdem aus ihnen die in der Abbildung 7
schraffierte Wandstarke geschnitten wurde* und sehlieB-
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lieh der Modellkérper aufgezogen.
Uebcr dem vollig erhdarteten, la-
ckierten und ge6lten Modcllblocke A
ist dann ein Kastenteil aufzustam-
pfen (s. Abb. 10), das mit seiner Un-
terlage gewendet wird, worauf nach
dem xVusheben des Blockes in der

Abbildung 9.
Hélzerner Modellfiansch.

Abbildung 10.

Unterteilblock A, fertig zum
Aufstampfen einer Formhalfte.

Abbildung 11.

Gewendetes Unterteil nach dem

Ausheben des Modellblockes A

mit der bereits eingelegten
zweiten Modellhalfte.

Pfeilrichtung (s. Abb. 11), wobei das Krimmermodel] im
Sand bleibt, die tber dem Block B hergestellte zweite
Modellhélfte eingelegt und die zweite Formhélfte aus-
gefuhrt werden kann. C. Irresberger.

Eiserne Schmelztiegel.

Um 1800 herum verwendete man im St. Petersburger
Minzamt zum Schmelzen des Silbers aus Eisen ge-
sellmicdeteTiogcl. Dieselben wurden zu Katharinen-
burg in Sibirien aus reinem und geschmeidigem Eisen
hergcstelltl). Zu diesem Zweck schmiedete man mehrero
Ringe und schweiBte sie in Form eines Zylinders
aneinander und dann erst den Boden daran. Die Wand-
starke dieser Tiegel betrug zwei bis dritthalb Zoll. Die
Arboit war sehr miuhsam und erforderte viel Geschick-
lichkeit. Ein solcher Schmelztiegcl wog gewdhnlich 00
bis 70 Pud (rd. 1000 bis 1150 kg) und falte 50 bis
100 Pud (rd. 820 bis 1040 kg) Silber; er kostete, wenn
er gut gemacht war, 100 bis 150 Rubel. Man konnte
ihn, wenn er gut geschweit war, 30mal und dariber
verwenden, aber meist kam er nur 10- bis 15rnal zur
Verwendung. Dergleichen von Eisen geschmiedete zylinder-
formige Schmelzticgel wurden ehedem auch in einigen
franzosischen Minzamtern gebraucht. In den &ster-
reichischen Miinzdmtern dagegen bediente man sich schon
damals Passauer- oder Ybser-Tiegel, die auch mehrere
Male gebraucht werden konnten.

Vor Erfindung der Platintiegel durch F. Aehard in
Berlin verwendete man fur Laboratoriumszwecke eben-
falls eiserne Tiegel. Soberichtetder beriihmte schwedische
Chemiker Torbern Borgmann im 2. Band seiner
kleinen Wcrko: ,,Seit vielen Jahren bedieno ich mich
boi der Untersuchung des Quarzes eiserner Kapellen.
Ich wahlte zu diesem Zweck das besto geschmiedete
Eisen, lieR eine solche Stange in zollange Stiicke schnei-
den und auf einer Seite eino halbkugeligo Vertiefung
eindrehen. In diese glatte und gldnzende Vertiefung
legte ich die Mischlingen mit Alkali, welche dem Feuer
sollten ausgesetzt werden, und verhinderte den Zutritt
der Kohlen und Ascho durch einen eisernen Deckel.“ Der
schon oben genannte Berliner Chemiker F. Ach ard be-
diente sich bei seinen Arbeiten (ber die Zusammen-
setzung einiger Edelsteino in Ermangelung besserer
Schmelzgefale gleichfalls eiserner Tiegel; ein Umstand,
der ihm spéater mit Recht zum Vorwurfgemacht worden ist.

Otto Vogel.

# Journal fir Fabrik, Manufaktur, Handlung und
Bd. 23. 1802. S. 55/6.

2) Torbern Bergmann: Kleine Physiseho und Che-
mische Werke. [Il. Bd. Aus dem Lateinischen tbersetzt
von Heinrich Tabor. Frankfurt a. M. 1782, S. 99.



1108 Stahl und Eisen.

Professor Fritz Jingst f.

Am 1. Oktober starb bei Rouvroy in der Champagne

der Leutnant d. L. Fritz Jingst im Alter von
39 Jahren den Heldentod. Seit 1911 war der Verstorbene
Professor fiir Bergbau- und Aufbereitungskunde an der
Koniglichen Bergakademie in Clausthal, nachdem er zu-
vor BergschuUehrer in Saarbriicken und Borginspektor
in Gotelborn gewesen war. Alle, die ihn kannten, lernten
ihn auch schétzen und trauern um ihn. Was hétte
dieser Mann noch alles geben und leisten kdénnen! Er
hatte alle Eigenschaften, die unerlaRlich fir einen Hoch-
schullehrer seines Faches sind: Reiches Wissen, praktische
Erfahrung, FleiB und ein ausgesprochenes Lehrtalcnt.
Er hatte sich ein jugendfrohes Herz bewahrt und wuBte,
weil or aus dem Herzen sprach, seine Schiiler und Horer
zu fesseln und zu begeistern.
PJ  Mit diesem jugendfrohen Herzen ist er auch in
Krieg und Kampf gezogen. Seine Begeisterung fir die
Saeho spiegelte sich in seinen letzten Briefen wider,
und wer ihn kannte, wuRto es auch ohne diese.

Patentbericht.
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Aucli Wissenschaft und Technik verlieren viel
durch seinen Tod. Gerade in den letzten Jahren
ist Jingst mit bahnbrechenden Versuchen und Ver-

offentlichungen auf dem Gebiete der Steinkohlenauf-
bereitung hervorgetreten, nachdem er zusammen mit
Schennen ein Lehrbuch der Aufbereitungskunde ver-
fallt hatte.

Er war der Besten Einer, und der dies schreibt,
der fragt vergeblich: Wie soll die Licke, die dieser
Mann als Freund, Fachgcnossc, Lehrer und Mann der
W issenschaft gelassen hat, ausgcfiillt werden? Ihn deckt
franzdsische Erde. Aber das soll noch gesagt sein:
Was Deutschland zum Siege verhilft, sind solche Persén-
lichkeiten, die uns die Feinde nicht nachmachen kénnen.
Eine solche Persdnlichkeit war unser Jingst. Ein
schlichter, edeldenkender, echt deutscher Hochschullehrer,
der, selbst begeistert fir alles Gute und Schdne, diese
Begeisterung auch anderen mittcilen konnte und der
alles selbstlos und freudig gab, ja sogar sein Leben.

Ti. Osann.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
18. Oktober 1915.

KIl. 12e, T 19571. Vorrichtung zur Abscheidung
von festen und flissigen Boimengungen, insbesondere
Teer o. dgl. aus Gasen ; Zus. z. Pat. 249 240. Hans

Eduard Theiscn, Minchen, Elisabethstr. 34.
"' KI. 12e, Z 9161. Trommelférmige, rotierende
W asserzerstauber fiir Gasreinigungsapparato mit im
Trommclmantel angebrachten Wasserdurchtrittséffnun-
gen mit daran stehenden Leisten verschiedener Form.
Zschocke-Werko Kaiserslautern, Akt.-Ges., Kaiserslautern
i. Pfalz.

Kl. 18a, K 59555. Verfahren zum Agglomerieren
von Erzen im Drehofen mittels einer gegen das Erz ge-
richteten Flamme unter Vermeidung von Ansatzbildung
in der Sinterzono nebst Drehofen. Fried. Krupp,
Akt.-Ges., Grasonwerk, Magdcburg-Buckau.

KIl. 84c¢, T 17 126. Spundwand aus z-formigem
Walzeisen. Hcinrich Toussaint, Kassel-Wilhelmshdhc,
Lowenburgstr. 6.

21. Oktober 1915.

KI. 4g, B 87499. Schneidbrenner mit Wasser-
kihlung und einem Hilfsgcbldaso zum Fortschaffen des
abflietienden Metalles. Adolf Baeehtold-Strobel, Ro-
rnanshorn, und Theodor Cartior, Baden, Schweiz.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
18. Oktober 1915.

KI. 7f, Nr. 036 978. Walzeisen fir Hufeisen. Fa.
Gottlieb Hammesfahr, Solingen, Foche.

KI. 18a, Nr. 637 116. Transportwagen fir Hoch-
ofenbegichtungskibel. Maschinenfabrik Augsburg-Nirn-
berg, Akt.-Ges., Nirnberg.

KI. 18a, Nr. 637 119. Begiehtungskibel mit zwei
an der Aufhadngestange angeordneten Aufhéngevorrich-
tungen. Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg, Akt.-Ges-,
Nirnberg.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31b, Nr. 281433, vom 30. Juli 1913. Zusatz
zu Nr. 280715; vgl. St. u. E. 1915, 7. Okt., S. 1035.
Jean Habscheidtin Leipzig-SchleuBig. Form-
maschine mit Satidbehaltcr und beweglichem Pressenquer-
schnitt.

GeméR dem Zusatzpatent sind die stationdren Ab-
hebevorrichtungen des Hauptpatentes auch fahrbar ein-

1 Die Anmeldungen liegenvon dem angegebenen Taggmlegen

an wdahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

gerichtet und zweckmaBig mit dem fahrbaren Pressen-
querhaupt fest verbunden.

KI. 31b, Nr. 281017,
vom 22. Januar 1914,
Hans Koch in Die-

tikon, Zdurich,
Schweiz. Formmaschine
mit kippbarem Modell-
plattentrager.

Die Modellplatte a ist
in ihrem Tréger b in
Schlitzen ¢ verschiebbar
und drehbar gelagert, wo-
bei senkrechte Fihrun-
gen d vorgesehen sind,
wclcho die Modellplatte
beim Ausheben des Tra-
gers b in diesem verschie-
ben, bis das Modell aus
dem Sand ausgehoben ist. Hierdurch wird ein Ver-
letzen der Sandform vermieden. ~  ~~

rhuumuumnw

KI. 31 b, Nr. 280655, vom 21.Januar 1914. Firm a
A. VoB sen. in Sarstedt b. Hannover. Fonn-
maschine mit oberer ausschwingbarer, durch Gegengewicht
ausgeglichener PreRvorrichtung.

Die obere Prevorrichtung a tragt einen beschrankt
drehbaren Winkelhebel b ¢, dessen eines Endo einen
Handgriff d und dessen anderes Endo eine Klinke e

besitzt. Der in bekannter Weise zum Ausgleichen
des Gewichts der PreBvorrichtung a beim Ausschwin-
gen dienende Gewichtshebel f hat einen Arm g, mit
der der Winkelhebel b c beim Ausschwingen, indem
ssich dem Gewichtshebel f hebt, gekuppelt werden kann.
Hierdurch wird dor der oberen PreBvorrichtung a beim
erteilte Schwung bis zum Entkuppeln der
Seile e und g aufbewahrt, was durch Zug an dem Hand-
griff d geschieht.
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KI. 31 a, Nr. 281 292, vom 7. September 1913. Ver-

einigte Schmirgel- und Maschinen-Fab ri-
ken, Akt -Ges.,
vorm. S. Oppen-
heim & Co. und

Schlesinger &Co.
in Hannover-
Hainholz. Kipp-
barer Herdschmelzojen
mit zwei winklig zu-
einandergestellten Oel-
und Gasfeuerungs-

disen.

Die Winklig zuein-
ander gestellten Oel-
oderGasdison a liegen
einander  gegeniber
wobei durch zwei ein-

ander gegeniiber
unterhalb der Dusen a liegende AusguRoéffnungen b ein
abwechselndes AusgieBen nach der einen oder der ande-
ren Seite stattfindet, so dal beim Kippen des Ofens einer-
seits der metallfreie Bodenteil und anderseits das Metall-
bad befeuert wird.

KI. 31b, Nr. 280885, vom 29. Oktober 1913. Ba-
dische M aschinenfabrik und Eisengieferei
vorm. G. Sebold und Sebold &Neff in Dur-
lach i. B. Jluttelformmaschine mit mechanischem Antrieb.

Der Formtriger a ist mit seiner Antriebswelle b
mittels einer ausziehbaren oder federnden Schubstange

verbunden. Es kann dies in der Weise geschehen, daR
der eine Teil ¢ der Schubstange als Zylinder und der
andere d als in diesem hin und her beweglicher Kolben
ausgchildet ist. Die Einrichtung bezweckt, ungilnstige
Beanspruchungen des Gestdnges beim Auftreffen des
Formtragers a auf das Widerlager ¢ zu vermeiden.

KI. 31c. Nr. 281 897, vom 13. Mai 1911. Zusatz zu
Patent Nr. 275203; vgl. St. u. E. 1915, 25. Febr,,
S. 220. Ausfuhrungsfonn der zur Herstellung von Kali-
berwalzen mit HartguBkalibern nach Patent 275 203 be-
nutzten eisernen Radialsteine.

Die zwischen den einzelnen zusammengehdrigen
Teilen a der Radialsteino verlaufenden Fugen b werden
gentigend breit gehalten und mit Formmasse o. dgl. aus-

XLIILjs

Patentbericht.

Stalil und Eisen. 1109

gefillt, wodurch erreicht werden soll, daB die Steine beim
Schrumpfen des GuBstiickes sicher und leicht nachgeben.

KI. 31 ¢, Nr. 280 716, vom 20. August 1913. Brider
Kdorting (M. & A. Korting, G. m. b. H. in Berlin-
Tompelhof. Verfahren zur Herstellung einer beide. Halften
des Modells auf derselben Seite, in symmetrischer Lage, tragen-
den Modellplatte und Gipsplattcnrahmen zur Ausiibung des
Verfahrens.

Um die beiden Halften der Gipsplatte unverriickbar
miteinander verbunden zu haben, legt man in den in bc-

I<imnter Weise durch eine Leiste a in zwei Abteile geteilten
Gipsplattcnrahmen b Stébe c ein, die beim Ausgiefen des
Rahmens b mit Gipsmasse in dieso eingegossen werden
und so trotz der Trennungsleiste a eine starre Verbindung
zwischen den beiden Plattenhdlften schaffen. Die Tren-
nungsleisto a besteht aus zwei Teilen a und d. Der Teil d
besitzt Schlitze, in welche nach dem Entfernen des Teiles a
die Stabe e eingelegt und so beim Gielen in Lage gehalten
worden

KI. 18a, Nr. 281444, vom 14. Oktober 1913. Zu-
satz zu Nr. 280 979; vgl. St. u. E. 1915, S. 108G. W arme-
Verwertung s-Gesellschaft m. b. H. in Berlin.
Verfahren zur nutzbringenden Kithlung von Schlacken in
hohlwandigcn Behéltern, durch deren Hohludndc Wrisser
geleitet wird.

Um die Wérme aus dem Innern der in die Schlacken-
behélter eingcfiillten Sehlackc, die bekanntlich ein schlech-
ter Warmeleiter ist, besser nach auRen an die.Behalter-
wénde zu leiten, werden in diese vor dem Festwerden
der Schlacke Drahtnetze, Metallstdbe oder -stiicke oder
andere Einlagen aus guten Warmeleitern eingelegt. Diese
Einlagen koénnen nach dem Erkalten der Schlacke auch
zum Herausheben der Blocke aus ihren Kiihlbehdltern
benutzt werden.

KIl. 18c, Nr. 281 944, vom 24. Februar 1914.
M artin W erner in Berlin. Beilage zur Einsalz-
hartung von Zahnradern mit Schutz der Zahnkanten an
den Stirnseiten.

Im Einsatz gehdartete Zahnrader zeigen den Uebel-
stand, daB ihre Zahne sich im mittleren Teil der Lauf-
flache schneller als an den Stirnflachen abnutzen, weil
infolge der Verpackung auch die Stirnflaichen der Zahne
Kohlenstoff aufnehmen und so gleichfalls gehértet werden.
ErfindungsgemaR wird dieser Uebelstand dadurch ver-
mieden, dal diese Stellen zum besseren Schutz gegen
Kohlenstoff durch eine Beilage aus einer feuerfesten
zusammendriekbaren Masse, z. B. Asbestpappe, abge-
deckt werden, in tiic sich das Werkstlick beim Anpressen
so weit eindriickt, daB die Zahnkanten geschitzt liegen.
Zum Anpressen konnen Bleche dienen, die durch Sehrauben-
bolzen o. dgl. zusammengezogen werden.
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Zeitschriftenschau Nr. 10.%

Allgemeiner Teil.

Geschichtliches.
Alte Newcomcnsche Dampfmaschine auf der
Farme Kohlengrube in Rutherglen.* [Engineering 1915,

i. Okt., S.348]
Wirtschaftliches.
Der Krieg als Fortsetzung der Volks- und
W eltwirtschaft. [St. u. E. 1915, 23. Sept., S.990.]
KriegsausschuB der deutschen Industrie.
[St. u. E. 1915, 30. Sept., S. 1005/6.]
Jingst: Italiens Eisenversorgung im Krieg.
[Glickauf 1915, 4. Sept., S. 878/80.]
Italiens Eisenversorgung im Kriege. [St. u. E.

1915, 16. Sept., S. 962/4.]

Der EinfluB dos W eltkrieges auf den AulRen-
handel der Vereinigten Staaten. [St. u. E. 1915,
30. Sept., S. 1018/9.]

Rechtliches.

Dr. R. Schmidt-Ernsthauscn: Die Abwaé&sser-
beseitigung und die W asserentnahme nach dom
neuen W assergesotz. (Mitteilung aus der Rechts-
kommission des Vereins deutscher Eisenhiittenlcute.)
[St. u. E. 1915, 2. Sept., S. 898/905.]

Technik und Kultur.

Dr. Il. Simon: Die Technik und die Biichereien.
[Techn. u. Wirtsch. 1915, Sept., S. 375/8.]
Sonstiges.

Sir Joseph Jonas, ein ,deutscher® Konsul.
[St. u. E. 1915, 16. Sept., S. 956.]

Ein englisches ,Urteil* Gber die englische
und deutsche M etallurgie. [St. u. E. 1915, 30. Sept.,
S. 993/6.]

Otto Vogel: Ein englischer Schwatzer. [St. u.E.
1915, 30. Sept., S. 1004.]

Otto Vogel: Uebcr die sogenannte Unverbrenn-
lichkoit. [St. n. E. 1915, 16. Sept., S. 955/6.]

Henr. Lund: Etwas Uber das Eisen und seine
Bedeutung.* [Tek. U. 1915, 20. Aug., S. 421/4; 3. Sept.,
S. 442/3.]

2)r'3lIC\. Paul Klopfer: Das Eisen in der Bau-
kunst.* [Metall 1915, 10. Sept., S. 178/81.]

Soziale Einrichtungen.

Wohlfahrtseinriehtungen.
Arbeitsnachweiszentrale fiir Kriegsbe-
schadigte in Minster. [St. u. E. 1915, 23. Sept.,
S. 982]
W ohlfahrtseinrichtungen bei

einer Stahl-

gieBerei.* Es handelt sich um die StahlgieBerei in
Reading, Pa. [Ir. Age 1915, 2. Sept., S. 520/1.]
Versicherungswesen.
Die Knappschaftsberufsgenossenschaft im

Jahre 1914. [St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 970/1.]

M aschinenbau- und Kleincisenindustrie-Bc-
ru fsgenosscnselia ft. [St. u. E. 1915, 2. Sept,
S. 908/9.]

Unfallverhiitung.

Erste Hilfe bei Unfallen. Vorschriften zur ersten
Hilfeleistung bei Blutungen, Quetschungen, Augenver-
letzungen, Verbrennungen, Saurewunden, Knochenbriichen,
Frostschaden, Insektenstichen, Vergiftungen, Ohnméachten
usw. KurzgefaBte klare Anweisungen. [Metal Industry
1915, Marz, S. 110/11.]

1) Vgl. St. u. E. 1915, 28. Jan., S. 109/17; 25. Febr.,

S. 221/5; 25. Mérz, S. 320/4; 29. April, S. 457/61; 27. Mai,
S.567/72; 24. Juni, S. 662/8; 29. Juli, S. 785/90; 26. Aug..
S. 885/9; 30. Sept., S. 1010/4.

Magnus W. Alexander: Sicherheitsvorkehrun-
gen in GieRereibetrieben. Bericht Gber Sichorheits-
vorkehrungen in einem groBen amerikanischen Unter-
nehmen. Gefahrenquellen. Sicherheitsvorschriften. Per-
sonliche Haftung. Augenschutz. (Fortsetzung folgt.)
[Metal Industry 1915, Mai, S. 198/9,]

Gewerbehygiene.

M. Luckiesh: Farbige Gléser zum Schutze der

Augen.* [Ir. Tr. Rev. 1915, 2. Sept., S. 437/8.]

Brennstoffe.
Steinkohle.

W. Hopf: Zusammensetzung und Heizwert der
Kohle. [Z. f. Dampfk. u. M. 1915, 17. Sept., S. 313/6.]

Dr. R. Nibling und Herta Warmer: Beitrag zur
Selbstentzindlichkeit der Kohlen. [J. f. Gasbel.
1915, 4. Sept:, S. 515/8.]

J. Hudler: Die Stapelungsart von Steinkohle
mit Ricksicht auf Selbstentzindung und Ver-
witterung.* Der Verfasser behandelt die Frage: Welche
Umstande beginstigen die Entstehung hoher Tempera-
turen, und wie lassen sio sich vermeiden ? [Gluckauf 1915,
4. Sept., S.869/75; 11. Sept., S. 889/92.]

Morgner: Eine Gasexplosion in einem Kohlen-
silo. Bei dem in Rede stehenden Brandunfall hatte die
Erhitzung der in einem Kesselhaussilo befindlichen Braun-
kohlenbriketts die Entwicklung von Schwelgasen zur
Folge. Diese konnten sich ansammeln und mit der Luft
ein explosibles Gasgemisch bilden. [Soz.-Techn. 1915.
15.Sept., S. 201/2.]

Koks und Kokereibetrieb.

Bemerkungen tber Nebcnprodukten-Gewin-
nung bei der Kokerei. Schwefelsduremangcl in eng-
lischen Kokereien. Haltbarkeit des feuerfesten Materials.
[Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 23. Juli, S. 103]

Ernst Hugo Steck: NaRdestillation der Brenn-
stoffe. [Feuerungstochnik 1915, 15. Sept., S. 293/4.]

Erdol.
Dr. Leopold Singer: Ucbcr Neuerungen auf dem

Gebiete der Mineralélanalyse und Mineraldl-
industrie im Jahre 1914. Waissenschaftliche Unter-
suchungen. Technische Analysen. Mincraldlfabrikation.

Verwendung fur: Beleuchtung und Heizung, motorische
Zwecke, zur Herstellung emulgierter, verfestigter und
wasserléslicherProdukte, sonstige Verwendungen. [Oesterr.
Chem.-Zg. 1915, 15. Sept., S. 154/7.]

M. Przyborski: Betriebsergebnisse der staat-
lichen Erdgas- und Petroleum-Tiefbohrungen in
Ungarn im Jahre 1913. [Petroleum 1915, 7. Juli,
5. 735/8.]

Koksofengas.

Koksofongas als Brennstoff fir Dampfkessel-
anlagen. [Z. f. Dampfk. u. M. 1915. 17 Sept., S. 317/8.]
Generatorgas.

Fritz Hoffmann: Die M aximalgehaltc des Gene-
ratorgases an Kohlenwasserstoffen. [Fcuerungs-
technik 1915, 1. Sept., S. 285/8; 15. Sept., S. 295/7.]

Erze und Zuschléage.
Eisenerze.

C. L. Dake: Eine Studie lUber Raseneisenerz-
lagerstatten. (Kurzer Auszug aus einem Vortrag.)
[Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Sept., S. 486.]

Richard V. McKay: Das Mayari-Erz und seine

Verarbeitung. [Ir, Tr. Rev. 1914, 31. Dez., S. 1215. —
Vgl. St. u. E. 1915, 16. Sopt., S. 954/5.]
P. Miller-Herrings: Erz und Kohle auf Sumatra.*
Besonderes. Interesse haben die Vorkommen von Rot-
und Magneteisenerzen an der Bai von Telok Betong.
[Gluckauf 1915, 18. Sept.. S. 913/20.]

ZeitschriftenverzeMmis nebst Abkiirzungen siehe Seite 109 bis 112.
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Edward P. McCarty: M anganhaltigo Eisenerze
des Cuyunu-Bozirks. Der Cuyuna-Bezirk liegt in
iMinnesota. Die Lagerstdtten sind meist linsenférmig. Dio
meisten Erze sind phosphorreich, nur ein kleiner Teil ist
phosphorarm. Aufbereitungsméglichkeiten. [Eng. Min. J.
1915, 4. Sept., S. 400/2.]

Agglomerieren.
Samuel E. Doak: Eisenerz-Agglomerierung in

Drehofen. [Ir. Agc 1915, 9. Sept., S. 574/CJ
Feuerfestes Material.
Allgemeines.
Charles C. Lynde: Herstellung von sauren

Steinen fir hohe Temperaturen.* Rccht allgemein
gehaltene Beschreibung der Einrichtung und Arbeits-
weise der .Mount Union Silica Brick Company, Mount
Union, Pa. [The Blast Furnaco and Steel Plant 1915,
Sept., S.831/3.]

Silfrax, ein neues Siliziumkarbid. Dieses
hochfeuerfeste Material wird bisher nur zur Anfertigung

kleiner Gegenstande verwendet. [Sprechsaal 1915,
16. Sept., S. 323.]
Magnesit.
Giuseppe Gianoli: Ueber .Magnesitsteine fur

Bericht tber Ver-
[L’Industria 1915,

eisenhittenméannischc Zwecke.
suche mit italienischem Magnesit.
19. Sept., S. 598.]
Sehmelztiegel.
Jonathan Bartley: Dio Schmelztiogcl. Rick-
blick. Rohstoffe — Herstellungsverfahren — Prifung.
[Mctal Industry 1915, Jan., S. 14; Febr., S. 54/5; Marz,
S. 107/8.]

Schlacken.
GieRereischlacke.

A. Lang: Vorwondung von GielRoreischlacke

zur Ausschittung in Grundwasser.* [J. f. Gasbel.

1915. 18. Sept., S. 549/53.]

Werksbeschreibungen.

Die Maxhitte in Rosenberg. [St. u.
23.Sept., S.981/2.]

Dio Stahlwerke in Resicza.* Kurze Beschrei-
bung unter Beigabe einiger Bilder. [Ir. Ago 1915, 2. Sept.,
S. 516/S.]

Die Hittenwerke und W erkstédtten zu Re-
sicza. Ungarn. Einige kurze Mitteilungen uber das
bekannte sudungarische Eisenwerk und scino Bedeutung

E. 1915,

fiir die Eisenindustrie des Landes. [Gen. Civ. 1915,
25. Spet., S. 2]

Die Newcastle-Stahlwerke, N. S. W.* Hoch-
ofenanlage. Kokerei. Stahl- und Walzwerk. [Ir. Coal
Tr. Rev. 1915, 3. Sopt., S. 275.]

Amerikanisches Hammerwerk.* [Ir. Ago 1915,

7. Jan., S. 45/7. — Vgl. St. u. E. 1915, 12. Aug., S. 834/5.]

John Hulst: Reparaturwerkstadtten auf ame-
rikanischen Hittenwerken. [Ir. Age 1914, 5. Nov.,
S. 1053/8. — Vgl. St. u. E. 1915, 5. Aug., S. 812/3.]

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerungen.
Neuerungen in Kohlenstaubfeuerungen.*
[St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 965/70.]
Einige Fragen der Staubkohlenfeucrung.*
[Ir. Ago 1915, 16. Sept., S. 632/4.]
Dampfkesselfeuerungen.
O. Rosing: Die Verwendung vonlKoks zur
Dampferzeugung. [St. u. E. 1915, 16. Sept., S. 953/4.].
Ph. Stauf: Ausfiihrung und Betrieb von neu-
zeitlichen Dampfkesselfouorungon.* (SchluB.) [Z.d.
Bayer. Rev.-V. 1915, 15. Sept., S. 141/4.]
Markgraf: Die Verwendung von Koks
an Stolle von Steinkohlen im Dampfkesselbe-
triebe.* [Z. d. V. d. I. 1915, 25. Sept., S. 798/800.]

Zeitschriftenschau.
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Gaserzeuger.

Robert Dralle: Die Glasfabrik Carmita in Rio
de Janeiro mit Generatorgas- und Oelfouorung.
Drehrostgaserzeuger, Bauart Ehrhardt* Sehmer,
mit selbsttatiger Entschlackung. Oelfeuerung fiir Dampf-
kessel und Schmelzéfen. [Z. d. V. d. I. 1915 28. Au<*
S. 697/704.]

Kinstlicher Zug.

A. Dosch: Die Anwendung mechanischen o.ler
kinstlichen Zuges im Dampfkessel- und Feue-
rungsbetrieb.* Allgemeine Gesichtspunkte. Gegen-
Gberstellung natirlicher und kinstlicher Zuganingen.
Der natirliche Schornsteinzug. Unmittelbarer (direkter)

Saugzug. Mittelbarer (indirekter) Saugzug. [Braun-
kohle 1915, 10. Sept., S.279/81; 17. Sept.,, S. 291/3;
24.Sept., S. 303/6.]

Rauchfrage.

Qualmende Schornsteine.* [Welt d. Technik
1915, 1. Sept., S. 257]
Oefen.
Fred L. Wolf und Robert R. Burr: Tiegeléfen mit
Naturgasfouorung.* [St. u. E. 1915,30. Sept., S. 1006.]
Currans Patent Warm- und Gluhofen.* [lr.
Coal Tr. Rev. 1915, 10. Sept., S. 309.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Speisewasserreinigung.

Einar Molin: Ueber Speisewasser und dessen
Reinigung.* 11l. Reinigung des Wassers vor dem
Speisen. 1. Destillation des Rohwassers. 2. Ausféllen der
Bikarbonate durch Erwdrmung des betreffenden Wassere
vor dem Speisen. 3. Wasserreinigung durch Permutit
4. Wasserreinigung durch Behandlung mit Chemikalien,
die eigentliche chcmischo Wasserreinigung. [Tek. T.
1915, 11. Aug., S. 69/71]

Dampfkessel.
H. Winkelmann: Allgemeine Gesichtspunkte
fur Errichtung und Betrieb moderner Dampf-
kesselanlagen. (SchluR.) [Braunkohle 1915, 3. Sept.,
5.267/72.]

Dr. Loschge: Anheizversuche an Doppel-
kesseln. [Z. d. Bayer. Rev.-V. 1915, 30. Sept., S. 147/9.]
Oelmaschinen.

Ein 200pferdiger Hochdruck-Oelmotor.* Aus-
fihrung der Nordberg Mfg. Company in Milwaukee, Wis.
[Ir. Age 1915, 15. Juli, S. 141]

Gasmaschinen.

B. Schapira: Ueber GroRgasmasebinen.* (Fort-

setzung.) [Oel Gas M. 1915, Aug., S. 33/6; Sept., S. 41/5.]

Arbeitsmaschinen.
Geblase.

A. Christ: Geblasemaschine fir Stahlwerke,
Bauart Loflaive.* [Pr. Masch.-Konstr. 1915, 23. Sept.,
S. 157/8.]

Schnellaufende Gebldse und Kompressoren.*
Ausfiuhrungen der De Laval Stcam Turbine Company
Trenton, N. J. [Ir. Age 1915, 15. Juli, S. 136/7.]

Werkzeugmaschinen.

Maschinen fir die GeschoBfabrikation.*
gineer 1915, 17. Sept., S. 278/9.]

W. Loof: Eine neue Riesen-Blechbiegema-
schine fur Schiffbauzwecke, Bauart Loof.* [Z. d.
V. d. I. 1915, 25. Sept., S. 795/8.]

Schleifmaschinen.

Joseph Horner: Schleifmaschinen.* (Fortsetzung.)
[Engineering 1915, 17. Sept., S. 278/80.]

Walter C. Gold: Schleif- und Polierscheiben.*
Verschiedene Arten Befestigung auf der Schleifwelle.
Holz-, Leder-, Hanfgewebe-, Filz-, Volleder-, Papier- und
Verbundscheiben. Wurzel- (Tambico-), Gepref3te Leinen
WalroRleder-, Wollfilz-, Schafhautscheiben und Scheiben
aus verschiedenen Geweben und Tuchen. [Metal Industrv
1915, Jan., S. 15/16: Marz, S. 103/4.]

[En-
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Verladeanlagen.

Hans Mitsch und W. Bdtticher: Die modernen
Schnellentlader. Zuschriftenweehsel im Anschluf an
eine friihere Veroffentlichung. [Braunkohle 1915, 24. Sept.,
S. 300/7.1

Hans Wettich: Mechanische Forderanlagen und
ihr EinfluB auf die ErschlieBung des Hinter-
landes von Hafen.* [Z. d. V. d. 1 1915, 4 Sept,
S. 717/23; 11. Sept., S. 746/52; 25. Sept., S. 790/5.]

GroRe Kohlenverlade-Vorrichtung.* Erbaut
von Whiting Foundry Equipment Co: in Harvoy, Jll.
fur dio Scranton Electric Co. [tr. Tr. Rev. 1915, 2. Sept.
S. 442.]

Edgar E. Brosius: Greiferkiubel fir Schlacken
und andere Stoffe. [The Blast Furnace and Steel
Plant 1915. Sept., S.827/30.]

Transportvorrichtungen.

W erkstatt-Transport-Einrichtungen.*
Mach. 1915, 2. Sept., S. 415/7.]

Eine neue Verschiebe-(Rangier-)Maschine fir
Fabrikgleise.* [W.-Techn. 1915, 15. Sept., S. 469/71.]
W erkstattkrane.

Magnetische Hebekrane fir den Blechtrans-
port.* '[Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Sept., S. 492.]

[Am.

Werkseinrichtungen.

Baukonstruktionen.

Hubert Hermanns: Anordnung von Thomas-
Stahlwerken und ihror Hilfseinrichtungen. [Cen-
tralal d. H. u. W. 1915, Nr. 19. S. 123/5 ].

Beleuchtung.

T. A. Borgen: Industrielle Anlagen.* Sanitéare
Anordnungen. Brandschutz. Beleuchtung: Tagesbeleuch-
tung, kinstliche Beleuchtung. A. Lampen: Bogenlampen,
Gluhlampen. B. Rationelle Beleuchtung. [Tek. T. 1915,
21. Aug., S. 332/6; 28. Aug., S. 339/42; 4. Sept., S. 340/50.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenbetrieb.

J. E. Johnson jr.. Sauerstoff-Wind fir den
Hochofen.* Theoretische Betrachtungen iber die Vor-
teile eines Hochofenbetriebes mit saucrstoffrcichem Wind.
[Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 20. Aug., S. 223. — Met. Chcm.
Eng. 1915, Aug., S. 483/4.]

Abstichmaschinc fir Hochéfen.* Vorrichtung
von -Millen, die bei der Youngstown Sheet & Tube Co.
im Betriebe ist. Dio Vorrichtung besteht aus einem
mechanischen Bohrer, der durch einen mit Luft oder
Dampf betriebenen Zylinderkolben betdtigt wird. [Ir.
Tr. Rev. 1915, 12. Aug., S. 321/3.]

Verwertung von Gichtstaub durch Mischen
m it Eisen.* Vorschlag von Baggalcy, den Gichtstaub
durch eino besondere Mischduse in einen Strom von flissi-
gem Roheisen zu bringen, wodurch das im Gichtstaub ent-
haltene Eisen aufgenommen werden soll. (?) [Ir. Tr. Rev.
1915, 19. Aug., S. 358,

Oskar Simmersbach: Anheizen und Anblasen
von Hochofen.* [B. u. 11 Rund. 1915, 5. Mérz, S. 27/31
— Vgl. St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 979/81.1

Giel3erei.

Anlage und Betrieb.

F. M. Perkins:
Entwirfe von GioRoreien.* Verwaltungsraume —
Zeichensaal — GielRhalle — Eisen- und Metallschmclzanlage
— Kernmacherei — Modellworkstatt — -Modellager. Aus-
fuhrung einer grofRen staatlichen GieRerei. [Foundry 1915,
Sept., S. 366/72.]

Amerikanische GroRRgieRerei fir landwirt-
schaftliche Maschinen.* [Foundry 1915, Marz,
S- 85/92. — Vgl. St. u. E. 1915. 30. Sept., S. 1001/4.]

Vorschriften fir Anlage, Betrieb und behdrd-
liche Aufsicht von GielRereien im Staate Neuyork

Zeilschri/tenschau.
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(NewYork). Wasisteine GieRerei ? Fenster und Tlicn —
Verkehrswege — Beseitigung von Rauch, Staub, Schmutz
— Beleuchtung und Heizung — Gesundheitliche Vorkeh-
rungen — Instandhaltung der Maschinen, Krane, Pfannen
usw. — Verwendung von Frauen in der Kernmacherei —
MetallgieBerei — Hilfsausriistung fiir Unfélle. [Foundry
1915, Aug., S. 295/7.]

Formstoffe.

U. Lohsc: Die Sandaufbereitungsvorrichtun-
gen der Vereinigten Schmirgel- und Maschinen-
fabriken, Hannover-Hainholz.* Beschreibung ver-
schiedener Neuerungen. Sandaufbereitung fir Stahlguf
und Tiegelfabrikation. [GieR.-Zg. 1915, 1. Sept., S. 257/63;
15. Sept., S. 278/82.]

Formerei.

Walter Cretin: Ueber Formtcchnik und Form-
maschinenbetrieb.* [GieB.-Zg. 1915, 1. Aug., S. 232/5;
15. Aug., S. 248/50; 1 Sept., S. 263/6.]

Louis J. Josten: Formen und GieBen von
Tubbings. Wertvolle Mitteilungen Gber die noch wenig
bekannten Herstellungseinzelheitcn von Schachtringen
(Tubbings). [Foundry 1915, Sept., S. 356/9.]

H. Cole Estep: Formen und Gielen von Sa-
maschinen teilen. Bemerkenswerte Sondereinrichtun-
gen fir Durchziehplatten und fir Kemformerci. [Foundry
1915, Sept.. S. 345/51.]

Earle Buckingham: Prazisionsabgisse.* Schalen-
gu mit Sandkerneinlagen. Formerei eines Schreib-
maschincnrahmens in vier Teilen. [Metnl Industry 1915,
Jan., S. 11/13]

Formmaschinen.

Rentables Arbeiten bei Pormmascliinenbo-

triob. [Eisen-Zg. 1915, 4. Sept., S. 537/8.]

Schmelzen.

Dio EisongielRerci-Praxis.* Anlage und Betrieb
von Kupoléfen. [Eisen-Zg. 1915, 4. Sept., S. 52/3.]

Reichardt: ZweckmaRige Anordnung einer Ku-
polofenanlage mit Funkenkammer und Schorn-
stein. Hinweis auf die von der Firma Rudolf Hermann,
EisengieBerei und Maschinenfabrik in Mdlkau, ausgefihr-
ten Neuerung, die in hygienischer Beziehung Beachtung
verdient. [Soz.-Techn. 1915, 15. Sept., S. 202/3.]

G. H. Clamer und Carl Hering: Dauerschmelz-
vorsuche mit Elektrizitat.* [St. u. E. 1915, 30 Sept.,
S. 1006/7.]

GrauguB.

G. S. Evans: Beeinflussung kleiner, silizium -
reicher GraugufBstiickc durch Ausglihen. [Foun-
dry 1915, Juni, S. 217/21. — Vgl. St. u. E. 1915. 30. Sept.,
S. 1004/5.]

SonderguB.

G. S. Evans: HartguRBrader. Angaben iber
schiedene Gattierungen und deren Bewahrung in den
Werken der Lenoir Car Works. [Foundry 1915, Sept.,
S. 351/3.]

StahlformguR.

E. G. Grecnman: Hochdruckventile aus Stahl.*

Vorteile gegeniber guReisernen Ventilen.
15. Juli, S. 125/6.]

[Ir. Ago 1915,

PreRguR.
Charles Pack: Aus dor PreRguB-Praxis.* Be-
sprechung und Vergleich der Luftdruck- und der Kolben-

Die ersten Grundlagen beim(IHungerjMaschinen mit besonderer Berucksichtigung der

Doehlermaschine. Abbildungen wohlgelungener, besonders,
schwieriger PrcBguRstiicke. [Metal Industry 1914, Nov.,
S. 460/1.]
MetallguB.

W. H. Parry: Ausstattung und Leitung von
M etallgieBereien. Arbeitstische — Abziehformkasten
— Formmaschincn —. Schmelzéfen — Sandstrahlgeblase
— Kernformmaschinen — Kernbinder — Form- und
Kemsande. (Fortsetzung folgt.)) [Metal Industry 1915,
Jan., S.5/0; Febr., S.61; Mai, S. 186.]
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W. N. Nelly: Formen und Giellen eines grofen
Bronzestandbildes.* Flotte und klare Beschreibung
dos FormVerfahrens mit ,verlorenem Hemde“. [Metal
Industry 1915, Mérz, S. 93/4]

A. B. Norton: SpritzgufBstiekc aus Aluminium.
u. E. 1915, 30. Sept., S. 1007.]

Charles Pack: Der heutige Stand der Spritz-
und M atrizengieferei. [St. u. E. 1915, 30. Sept.,
S. 1007.]

H. W. Gillet und J. M. Lohr: Feststellung
Sehmelzverlustes beim elektrischen Schmelzen
von Kupfer-Zink-Lcgierungen.* [St. u. E. 1915,
30. Sept., S. 1007/8.]

F. O. Clements: Wirkungen wiederholten Um-
sehmelzens auf Kupfer. [St. u. E. 191 30. Sept.,
S. 1008/9.]

E. B. Guenther: Vorgloiohsschmelzungen von
Messing.' [St. u. E. 1915, 30. Sept., S. 1008.]

Putzerei.

Edwin C. Scott: Putzen von Metall. Beschreibung

der wichtigsten chemischen Verfahren, um Metallabglisse

[St.

von Sand, Oxyden und Fetten zu reinigen. [Metal In-
dustry 1914, Nov., S.407/8.]
Wertbcrechnung.
G. Muntz: Kostenberechnung in der Stahl-
gieBerei. [Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Sept., S. 482/4 und 504b.]
C. O. Skeeper: Selbstkostenberee hnung in
M etallgieBereien. Scharfe Trennung der Lager-,

Schmelz-, Betriebs- und Sonderkosten.
1914, Dez., S. 497/9.]

[Metal Industry

Sonstiges.

F. M. Perkins: Verwertung von Metallspdnen
und Abféllen durch Einschmelzen.* Wirtschaft-
liche Vorteilo. Sortierung und Reinigung. Einschmelzen.
VergieBen in eiserno Formen. Analysen und deren Bu-
chung. Vorsichtsmalregeln beim Einschmelzen. Festig-
keit verschiedener aus Altmetall gewonnener Legierungen.
[Metal Industry 1915, April, S. 140/2 Mai, S. 190/7.]

Klassifikation von Altmetall. Einteilung der
Altmetalle in etwa 15 Klassen auf Grund eines Beschlusses
der amerikanischen Altmotallh&ndlor. Vorschriften Uber
die Beschaffenheit der einzelnen Klassen. [Metal Industry
1915, April, S. 143]

E. A. Johnson: SchulmaBige Ausbildung von
GieBeroilehrlingen.* Bericht Gber den Lehrplan und
die Lehrorfolge des Wentworth-Institutes. Befdhigungs-
nachweis — Erste Werkstattsiibungon — Abbildungen mit

Lehrlingen in verschiedensten Betriebsabteilungen, im
Zeichensaal und Laboratorium. [Foundry 1915, Aug.,
S. 306/10.]

AUan Hill: Verschiedene Stdnder und Gestelle
inder GieRerei.* Angaben zur Selbstherstellung mannig-
faltiger Stdndor und Gestelle, gréRtenteils in HerdguR.
Manche gute und neue Anregung. [Foundry 1915, Aua.,
S. 301/2]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Metallurgisches.

S. Hilpert und Th. Dieckmann: Zur Kenntnis der
Eisenkarbide und ihrer katalytischen Wirkung
auf die Zersetzung des Kohlenoxyds. Versuchs-
anordnung und Versuchsergebnisse. Als Ausgangsmatcrial
dienten Eisenoxyd und Kohlenoxyd. Bei 950° ist das
Bestreben des Kohlenoxyds zur Abscheidung des Kohlen-
stoffs sehr klein. Von 850° ab geht beim Eisen die Karbid-
bildung und zugleich dio Abscheidung von Kohlenstoff
rasch vor sieh. Von den Eisenkarbiden geniigten verhéltnis-
maRig geringe Mengen zur Zersetzung des Kohlenoxyds.
Artder hierbei eintretenden Reaktion. [Ber. d. Chem. Ges.
1915, Heft 12, S. 1281/G]

FluReisen (Allgemeines).

Emil Gathmann: Die handelsm &Rige Erzeugung

von dichten gleichartigen Stahlblécken.* Wieder-
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holung des schon friher verdffentlichten GieBverfahrens
mit einer Kokille nach Gathmann (vgl. St. u. E. 1913,
13. Nov., S. 1893). Gute’Ergebnisse wurden erzielt durch
Einhdngen eines Ringes aus feuerfestem Material in die
Kokille, um die Abkihlung des Kopfes zu verlangsamen.
[Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1915, Aug., S. 1485/92.]

Robert A. Hadfield und Dr. George K. Burgess:
Dichte Stahlbldcke und Schienen. [St. u. E. 1915,
10. Sept., S.957/8.]

des  J. 0. Arnold und G. R. Bolsover: Form der Sul-
fido in FluBeisenblécken. [St. u. E. 1915, 10. Sept.,
S. 65G/7.]
Thomasverfahren.

E. Bruhl: Ein neues Verfahren zur Herstellung
von Konverterbdéden fir Thomasbetrieb.* (Mit-
teilung aus der Stahlwerkskommission des Vereins deut-
scher Eisenhittenleutc.) [St.u. E. 1915,16. Sept., S. 941/7.]

Martinverfahren.

Das Talbot-Verfahren im Vergleiche mit
anderen Herdfrischverfahren. (Zuschriftenwechsel
Otto Friek und Dr. Fr. Schuster.) [St. u. E. 1915, 23. Sept.,
S. 971/9.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Walzen.
Schienen- und Trégerstrale der Pennsyl-
vania Steel Co. in Steelton, Pa.* [Ir. Age 1915,

10. Sept., S. 017/22.]
Elektrisches Schweifen.
John A. Randolph: M oderneeloktrische Sehw ni-

Borci.* [Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Sept., S. 490/1.]
Rostschutz.
Leopold lierzka: Ueber mittelbaren und un-

mittelbaren Rostschutz mit besonderer Beriick-

sichtigung der rostvorhiitonden Anstriche nach

Dr. Liebreich.* [Eisenbau 1915, Sept., S. 215/25.]
Schienen.

G.
W alztcmpcratur auf die Gute der Eisenbahn-
schienen. [Trans. Am. Inst. Min. Eng. 1915, Marz,
S. 557/85; Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1915, April. S. 767/87.
— Vgl. St. u. E. 1915; 2. Sept., S. 905.]

Eisenbahnmaterial.

Aufschrumpfen von Radbandagon mittels
elektrischer Heizung.* [Schweiz. Bauz. 1915,18. Sept.,
S. 142/3.]

Kriegsmaterial.

E. A. Suverkrop: Herstellung englischer 1,5-Ge-
schosse.* [Am. Mach. 1915, 2. Sept., S. 397/402.)

Dio Herstellung von Schrapnellen. Angaben
Uber die Gliederung der in Amerika hergestellten Ge-
schosso in acht Einzelteile, deren Beschaffenheit, Erzeu-

gung und Bearbeitung. [Metal Industry 1915, April,
S. 137/9.]
O. Barth: Stompelmaseliine fiir Geschosse.*

[W.-Techn. 1915, 15. Sept., S. 405/6.]

Eigenschaften des Eisens.

Rosten.

Dr. W. Roeder: Das Rosten der Eiseneinlagen
im Beton. [Tonind.-Zg. 1915, 11. Sept., S. 571/2.]

N. Friend und Marshall: Entfernung von Rost m it
Chemikalien. Unter den verschiedenen versuchten
chemischen Sé&uren und Salzen soll Borsaure sich am
bosten bewahrt haben. [Ir. Age 1915, 9. Sept., S. 581.]

Ueber Korrosionen (Anfressungen) inKessel-
anlagen und deren Zubehdr. [Mitt. Elektr. W. 1915,
Sept., S.300/3.]

Sonstiges.

Eugene L. Dupuy und Albert de Portevin: Die
thermoelektrischen Eigenschaften von Sonder,
stdhlen.* [St. u. E. 1915, 16. Sept., S. 957/8.]
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Metalle und Legierungen.

Metalle.

W. MeiBner: Thermische und olektrisehe Leit-
fahigkeit einiger Metalle zwischen 20 und 373°
abs.* [Annalen der Physik 1915, Bd. 47, Nr. IG,
S. 1001/58.]

Legierungen.

W. M. Corso und Charles Vickers: Titan-Alumi-
niumbronze. Beschreibung ihrer Herstellung und ihrer
Eigenschaften auf Grund von mehr als 1000 untersuchten
Proben. [Metal Industry 1915, Mai, S. 190/1.]

Titanbronze. Dio Titan Metal Co. in Bellefonte,
Pa., biingt eine Titanbronzo in den Handel, die aufer-
ordentliche Festigkeiten aufweisen soll, schmiedbar, kalt-
und warmwalzbar sein soll; man hofft, mit Bronze plattierte
Blccho und Draht herzustellen. Angaben iber dio Zu-
sammensetzung sind nicht gemacht. [Met. Chem. Eng.
1915, 15. Sept., S. 045.]

Hermann Schirmeister: Zur Kenntnis der
bindren Aluminiumlogiorungen.* (Doktor-Disser-
tation.) [St. u. E. 1915, 24. Juni, S. 449/52; 20. Aug.,
S. 873/7; 30. Sept., S. 990/1000.]

1 Irmann:
auf Nickel.* Herstellung der Legierungen. Thermische
und metallographische Analyse. Aufnahme des Schmelz-
diagramms, Prifung der Bestdndigkeit gegen Sauren,
Elektrische Leitfahigkeit. Druck- und Zugvcrsuch und
Bearbeitbarkeit. Die Zugfestigkeit zeigt bei 25 % Wolf-
ram ein Minimum. Dio hervorragendste Eigenschaft der
Nickel-Wolfram-Legierungen ist ihre erhdhto chemischo
W iderstandsfahigkeit. Eine Nickel -Wolfram - Legierung
mit 18 % Wolfram ist in Schwefelsdure vierzigmal so be-
standig wie reines Nickel. [Met. u. Erz 1915, 8. Sept.,
S. 358/64.]

Betriebsiberwachung.

Schmiermittel.

Zur Frage der Schmierdlbeschaffung in jetzi-
ger Zeit. Hinweis auf die verschiedenen Mdglichkeiten,
den bisherigen Schmierélverbrauch stark herabzudriicken.
[Werkz.-M. 1915, 15. Aug., S. 303/4.]

Schmiermittel ,Kollag®“. Dieses von der Fabrik
der do Haen G. m. b. H. in Seelze hergestellte Schmier-
mittel ist eine auRerst haltbare, homogene Suspension von
aschcfreiem Graphit. [Z. f. Dampfkr. u. M. 1915, 13. Aug.,
S. 277.]

Zur Frage der Schmiermittel. [Z. d. Bayer.
Rev.-V. 1915, 15. Sept., S. 139/41; 30. Sept., S. 150/1.]
Betriebsfihrung.

Sipl.-Qnfl. A. Falk: Betriebsorganisation im
Walz werk.* (Mitteilung aus der Walzwcrkskommission
des Vereins deutscher Eisenhittenleute.) [St. u. E. 1915,
2. Sept., S.893/8; 9. Sept., S. 924/34.]

Wérmetechnische Untersuchungen.

J. Schwarz: Dio Regelung der HoiBdampf-
temperatur.* [Z. d. Baver. Rev.-V. 1915, 30. Sept.,
S. 151/3]

Mechanische Materialprufung.

Prifungsmasehinen.

Prifungsmaschino fir schmiedbaron GuR.*
Einfacher Fallhammer zur Behandlung der keilférmigen
Proben. [Ir. Tr. Rev. 1915, 2. Sept., S. 438.]

S. H. Graf: Universal-Spannungsmesser ein-
facher Bauart.* Kurze Beschreibung des Apparates
und Mitteilung einiger Versuchsergebnisse. [Ir. Age 1915,
15. Juli, S. 134/5-]

Dauerversuche.

E. Nusbaumer: Dauerversuche.
2. Sept., S.910/11]

Kerbschlagprobe.

J. J. Thomas: Kerbschlagversuehc mit dem
Charpyschen Pendelhammer an warmebehandel-

[St. u. E. 1915,

Zeitschrijtenscjiau.

Ueber den EinfluB dos Wolfram
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ten Stahlen.* Auszug aus einem der ,,American Soeiety

for Testing Materials at Atlantic City, Juni 1915“, vor-

gelegten Bericht. [Ir. Age 1915, 15. Juli, S. 138/40.]
Sonderuntersuchungen.

J. Divis: Einige Versuche mit Drahtseillitzen.
Versucho tber den EinfluR der Litzeneinlagon bei dyna-
mischer Beanspruchung der Litzen (StoBversuche). (Fort-
setzung folgt.) [Mont. Rundsch. 1915, 1. Sept., S. 593/6 ]

'Sipi.'gnQ. H. Rudeloff: EinfluR des Nietverfah-
rens auf Spannungen und M aterialeigonschaften
des Nietes.* [St. u. E. 1915, 2. Sept., S. 909/10.]

Metallographie.

Allgemeines.

Fortschritte der Metallographie.*

1915, 9. Sept., S. 934/6.]
Sonderuntersuchungen.

Kenncth B. Lewis: Kristallines Wachstum in
gerecktem Ferrit.* Erscheinungen in niedriggekohltem
Stahl, der gezogen und dann ausgegliht worden ist. [The
Blast Furnaco and Steel Plant 1915, Sept.,, S.823/4.]

Dio X-Strahlen bei der metallurgischen Un-
%ersuchung.* Versucho (ber die Feststellung der

urchdringung von Rdntgen-Strahlen im Stahl. Anwen-

dung der Strahlen zur Bestimmung der GroRBe der Gas-
blasen. Technik der Untersuchung. [Ir. Age 1915, 2. Sept.,
S. 522/4.]

J. E. Stead: Eisen, Kohlenstoff und Phosphor.*
[St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 9S3/5.]

J. E. Stead: Nachweis des Verbrennens von
Stahl. [St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 985]

[St. u. E.

Chemische Prufung.

Allgemeines.

Dr. Th. Déring: Fortschritte auf dom Gobioto
der Motallanalyse im Jahro 1914. Zusammen-
stellung der neueren Literatur Gber die Bestimmung der
Metallo Kupfer, Zink, Quecksilber, Aluminium, Blei,
Arsen, Antimon, Mangan, Eisen, Nickel, Kobalt, Platin
und Platinmetalle. [Chcm.-Zg. 1915, 25. Sept., S. 725/7;
29.Sept., S. 734/7.]

A. Gutbier: Fortschritte auf dem Gebiete der
analytischen Chemie der Metalloide im Jahro
1914. Literaturzusammenstellung Gber die Bestimmung
von Kohlenstoff, Tellur und Silizium. [Chem.-Zg. 1915,
8. Sept., S. 675/8.]

Einzelbootimmungen.
Mangan.

F. H. Peterson: Manganbostimmung
und Boheiscn. Abgeandertes Wismutatverfahren.
[Tr. Age 1915, 2. Sept., S. 536.]

Ueber das Clilorat- und Porsufatverfahren
zur Manganbostimmung.* (Mitteilung aus der Che-
mikerkommission des Vereins deutscher Eisenhittenleute.)
[St. u. E. 1915, 9. Sept., S. 918/24; 16. Sept., S. 947/53.]

Phosphor.

N. Zachariades und J. Czak: Beitrag zur Bestim-
mung der zitronensaureldslichen Phosphorsaure
nach der Eisenzitratmethode. Die Nachprifung der
Poppschen Methode ergab, daB dieses Verfahren nach
einigen Aendcrungen sehr empfehlenswert ist. [Chemisches
Zcntralblatt 1915, 29. Sept., S. 724.]

C. G. Armstrong: W iedergewinnung der Molyb-

Abscheiden des
1915,

dédnsd uro. Eindampfen der Filtrate.
Eisens durch Ammoniak. [J. Ind. Eng. Chem.
Sept., S.764.]

Brennstoffe.

Edward J. Dittus: Der EinfluB der Starkstrom -
Ziundung auf Heizwertbestimmungen im Kalori-
meter.* Versucho zeigten, dal die Erwédrmung des Ziin-
dungsdrahtes durch Starkstrom bei der Heizwertbestim
mung vernachléssigt werden kann. [Met. Chem. Eng.
1915, Aug., S.480/1.]
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— Wirtschaftliche Rundschau.
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Statistisches.

Schwedens Eisenindustrie im Jahre 1914,

Nach den amtlichen Nachweisen belief sich die
Eisenerzfordorung Schwedens im Jahre 1914 auf
insgesamt 7 645005 t gegen 8807 692 t im Jahre 1913,
darunter 1677296 (i.V.
durch Anreicherung verwendbar zu machende.

Im Jahre 1914 waren 147 Hochdéfen vorhanden,
davon 116 unter Feuer, im Jahre 1913 148 Hochofen,
davon 117 unter Feuer.

An Rohstahlbléckon und Stahlguf wurden

1914 waren 313 Eisenerzgruben
im Jahre 1913. Die Roheisene
sich wie folgt:

GieBereiroheisen.......inn
Puddclroheiscn..
Bessemerroheisen........
Thomasroheisen ...
Sonstiges Roheisen
GuBwaren 1. Schmelzung

darunter im elektrischen Ofen

Frischereirohoiscn......cccoeovviveennee
Sonstiges Roheisen
Spiegoleisen...........
Ferromangan usw.....

Roheisen insgesamt

Sauro Bessomerstahlblocke
Basische Bessemerstahlblocke
Siemcns-Martin-Stahlblocko

1986 275) t geringhaltige, nur  €rzeugt 1913 1914
Im Jahre Verfahren t t
im Betrieb gegen 295 Bessemer, SaUer ... 45 069 32 053
rzeugung gestaltete " basisch 70770 61 157
Martin, sauer......... . 187 461 170 581
1913 1914 " DasisCh .., 281926 238 947
t t Tiegel und elektrisch.................. 5 661 4 594
14250 12 820 Zusammen 590 887 507 332
186 090 152 859 . -
141 641 111 830 _ Dio Erzeugung an Pudd ele_lso n betrug 116074 t
358 437 335 216 im Jahro 1914 gegen 158472 t im Jahro 1913.
125% ggé 11243%? RuRlands Eisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1914.
Nach neueren Veroffentlichungenl) des russischen
Zusammen 730 257 639 718 Finanzministeriums stellte sich dio Erzeugung von Eisen
44 100 39 055 und Stahl in RufBland wio folgt:
1913 1914 1913 191t
t * t t
578 000 500 000 Stahlhalbzeug.....ccmmviricnnns 1970 000 1861 000
2950 000 2880000 Eisenguf.... 219 000 237 000
948 000 800 000 StahlguR 74 000 90 000
48 000 45000 GuBrohro und Rohrvorbindungen 65 000 61 000
............. 33 000 32000 TFAQEr oo 287 000 257 000
804 000
4557 000 4 257 000 Handelseisen........nncnns 1378 000 1234000
Eisendraht ..o 293 000 232 000
585000 590 000 991 000
195000 242000 BandeiSen ..., 107 000 163 000
4005 000 3860 000 25 000 32 000
47 000 32 000 85 000 91 000
5000 8 000 Federstahl, Werkzeugstahl 64 000 52 000
4837 000 4732000 Halb- u. Fertigerzeugnisse insges. 6299 000 6 105 000

Stahl insgesamt
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Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat zu Essen.
— Nach dem Bericht des Vorstandes gestalteten sich
Forderung und Absatz im Monat September 1915, ver-
glichen mit dom Vormonat und dem September des
Vorjahres, wio die nachstehende Zusammenstellung zeigt.

fahren hat, ist auf den erhdhten Kohlenbedarf fir die
Kokserzeugung zurickzufihren. Der Koksabsatz weist
eine weitere erhebliche Steigerung auf. Der Gesamt-
absatz in Kohlen einschlieBlich des Kohlenbedarfs fir
die Koks- und Brikettorzeugung sowie des Bedarfs fir
dio eigonen Betriebszwecko der Zechen belief sich auf

6457 752 t; gegenuber der 6331704 t betragenden

Sept. August  Sept. E6rd ibt sich d h in Mehrabsat
1915 1915 1014 orderung ergi sich demnach ein ehrabsatz von
126 048 t, der auf dio aus den Lagerbestanden der
Zechen abgesetzten Mengen (hauptsachlich Koks) ent-
a) Kohlen. fallt. Der Eisenbahnversand wurde namentlich im letz-
Gesamtforderung . . . . . . " 6332 6331 ey ten Monatsdrittel durch starkeren Wagenmangcl beein-
CesaAMADSALZ v |lc2) %22 %53 7631 trachtigt, der auf einer Reihe von Zechen auch Ausféllo
KechnungsmaRiger Absatz. . . Ja 5055 5035 4121 in der Forderung zur Folge hatte. Der Umschlagsver-
Derselbe in % der Beteiligung 66%2 .92 54‘22' kehr in den Rhein-Rnlirhafen bewegto sich in dem bis-
ﬂglei(t’:tgg/;rgz'rtgt;%%g T AN 243507 243503 211908 herigen Rahmen. Der Versand Uber den Rhein-Herne-
» Gesamtabsatz. . bd 248375 247220  205962! Kanal botrug in der Richtung nach Ruhrort 160112 t,

rechnungsm. Absatz J- 194439 193655 158506 5 der Richtung nach Minden 16134 t.

Gesamtve?)saanl.(..s... ...................... 1630525 1526505 871000 Ausnahmetarif_f[]r die Befbrfierung von .Steinkohlen
Arbeitstaglicher Versand Jti © 54351 49242 29035 usw. vom Ruhrbezirk zum Betriebe von Eisenerzberg-
¢ Briketts. werken und H(_)chofen elnsc_hl. des Rostens der Erze usw.
Gesamtversand. ... 1. 335003 30036 210171i Mach den Stationen des Siegerlandes usw. vom 1. No-
Arbeitstaglicher Versand Jti 12019 13074 9581:  vember 19112). — Die Geltungsdauer des Tarifes ist um

Dio allgemeine Lago des Kohlenmarktes hat sich
im Berichtsmonat nicht veradndert. Die Nachfrage blieb
fortgesetzt lebhaft. Die Forderleistung der Zechen hielt
sich auf der Hohe des Vormonats. Der Rickgang,
welchen das Absatzorgebnis in Kohlen und Briketts er-

ein weiteres Jahr bis einschl. 15. Januar 1917 verléangert
worden.

1) The Iron and Coal Trades Review 1915, 8. Okt.,
S. 456.
% Vvgl. St. u. E. 1914, 10. Dez., S. 1835.
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Aetiengesellschaft Bremerhiitte zu Weidenau. — Dio
Gesellschaft hat sich an der Deckung des Kriegsbedarfs
teils direkt, teils indirekt in erheblichem MaRe beteiligen
kénnen, auch durch Leistung von Arbeiten, dio nicht im
Rahmen ihrer Friedenserzeugnisse liegen. Zur Anpassung
an dieso Verhéltnisse waren Neueinrichtungen erforderlich,
fur die insgesamt 79 693,59 JI aufgewandt wurden. Der
Jahresumsatz betrug 8713 347 JI gegen 7957 831 JI im
Vorjahre, der BetriebsuborscliuR 986 500,50 JI. Nach
Abzug von 388195,89 JI fur Unkosten, Zinsen und
Steuern, Abschreibungen von 407 394,85 .(( sowie Rick-
stellungen von 3335,20 JI verbleibt zuziglich 8832,99 JI
sonstiger Einnahmen und 350 000 JI Vortrag aus dem
Vorjahr ein Reingewinn von 546 467,61 JI, ber dessen
Verwendung dio Generalversammlung befinden soll. Das
Aktienkapital der Gesellschaft betragt 3 300 000 JI.

Actiengesellschaft Charlottenhiitte, Niederscheiden. —
Der Vorstand berichtet (ber den Gang des Geschafts-
jahres 1914/15 wio folgt: Dio nach Ucberwindung der
ersten durch den Krieg entstandenen Schwierigkeiten
bald einsotzendo Belebung der gewerblichen Tatigkeit,
die zunéchst in einer in Anbetracht der vorhandenen
Arbeitskrafte guten Beschéftigung ihren Ausdruck fand,
hatte mit Beginn des zweiten Halbjahres cino Aufwarts-
bewegung der Preise im Gefolge. In ihrer weiteren
Entwicklung erfuhren die wichtigsten Erzeugnisse Preis-
erhdhungen, dio der Selbstkostensteigcrung, bedingt durch
Rohmaterialvorteuerung und den infolge der Einberufung
von Arbeitern eingeschrédnkten Betrieb, einigermaflen
Rechnung trugen. — Von den Gruben Bruderbund und
Eisernhardtcr Tiefbau war dio erstere wéahrend des ganzen
Geschéftsjahres im Betrieb. Auf Grube Eisernhardter
Tiefbau ruhto der Betrieb vom 1. Dezember 1914 bis
Mitte Mai 1915. Fast dio gesamte Fdrderung ging in
den eigenen Verbrauch tber. Starke Nachfrage und die
erhdhten Gestehungskosten der Gruben gaben dom Sieger-
lander Eisensteinverein Veranlassung, wiederholt die Preise
zu erhohen. — Auf dem Hochofenwerk zu Niederscheiden
stand Ofen | wéhrend der Berichtszeit ununterbrochen
im Feuer. Ofen Il mufto von Anfang August bif Mitto
Oktober gedampft werden. Der Hochofen in Eisern,
dessen Ncuziistellung ohnehin notwendig geworden war,
wurde bei Kriegsausbruch niedergeblasen; seine Inbetrieb-
setzung konnte im abgclaufcnen Geschaftsjahr nicht mehr
erfolgen. Der Abruf des Roheisen-Verbandes war infolge
des bedeutenden Bedarfes fur die Zwecke der Heeres-
verwaltung aulerordentlich stark. Namentlich in Sieger-
lander Roheisensorten konnte den Anforderungen kaum
entsprochen werden. — Die Lage des Grobblechgeschiiftcs
war wéahrend des groften Teiles des Borichtsabschnittes
unbefriedigend. Die Erldse standen lango Zeit im MiR-
verhaltnis zu den erhchlich gestiegenen Selbstkosten.
Erst nach der im Januar erfolgten Bildung einer Kon-
vention fir Grobbleche konnten dio Preise in ange-
messener Weise erhoht werden. — In bezug auf Be-
schaftigung und Preisverhaltnisse der Abteilung Stahl-
werk, umfassend Martinwerk, StahlgieRerei, Hammer-
werk, Radreifcnwalzwerk und Mechanische W erkstatt,
gilt (las eingangs Gesagte. — Dio Geschéftsstille des
vorigen Jahres wurde zum Umbau des Martinwerkes
benutzt, in welchem zwei alte, kleinere Ocfen durch
einen groBen 50 Tonnen fassenden Martinofen ersetzt
wurden. Dieser Umbau wie auch die Umbauten auf
den Gruben zogen sich wegen Mangel an geeigneten
Arbeitskraften sehr in die Lédnge. Der neue Martinofen
ist inzwischen in Betrieb genommen worden. — Fir
Ncuanlagen sind im Berichtsjahre verausgabt worden:
auf den Gruben 201768,12 JI und auf den Hitten-
werken 227 754,93 JI. — Die Grovenbriicker Kalkwerke,
G. m. b. H. in Grevenbrick, haben befriedigend ge-
arbeitet und werden einen Gewinn zur Verteilung bringen,
der einer ungefahr fiinfprozentigen Verzinsung des cin-
gczahlten Kapitals entspricht. — Ende Juni 1915
wurden auf den Gruben 030 und auf den Hittenwerken
953 Arbeiter beschaftigt. — Der Rohgewinn nach Abzug
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aller Unkosten, Steuern usw. betragt 1206 600,41 JI.
Nach Vornahme von Abschreibungen in Hohe von
629 088,86 JI steht, zuziglich des vorjahrigen Vortrages
von 1398 015 JI, ein Reingewinn von 1975 526,55 JI
zur Verfugung, Uber dessen Verwendung der Aufsichtsrat
folgende Vorschlage macht: Zufihrung zum Arbeitor-
Unterstiitzungsfonds 25 000 JI, Zufiuhrung zum Del-
krederefonds 25 000 JI, Tantieme an den Aufsichtsrat
und Vorstand 57 826,55 JI, 8 % Dividende = 400 000 JI
und Erhéhung des Vortrages auf neue Rechnung 69 685 JI.

Capito & Klein, Aktiengesellschaft zu Benrath a. Rhein.
— Der Bericht des Vorstandes teilt mit, daR bald nach
Ausbruch des Krieges, nachdem dio zuerst eingetretenen
Stockungen beseitigt waren, eine auRerordentlich lebhafto
Nachfrage nach Weil- und Schwarzbleehen einsetzte.
Die vorhandenen groBen Vorrdte konnten in kurzer Zeit
abgestoBen werden, und dio Verkaufspreise nahmen, den
fortgesetzt hoher werdenden Preisen fur fast alle Roh-
stoffe und Bectriebsmaterialien folgend, eine stoigondc
Richtung an. Die Jahrcsrechnung fir das am 30. Juni
1915 abgelaufcne Geschéaftsjahr weist einen Betriebs-
gewinn von 821 376,78 JI aus; anderseits erforderten dio
Handlungsunkostcn 148 488,20 JI, Steuern 30 945,52 Jl,
Zinsen 56 769,81 JI und Abschreibungen 300 500 JlI,
so dalf einschlieBlich des vorjahrigen Vortrages von
19 204,07 JI ein Reingewinn von 303 877,32 JI verbleibt.
Es w'ird vorgeschlagen, hiervon 20 000 JI dem Unter-
stitzungsfonds zuzuweisen, 2500 JI fur Zinsschcinsteucr
zurtickzustellen, 15 652,17 JI dem Aufsichtsrat zu ver-
glten, 240000 JI — 12 % als Dividende auszuschitten
und den Rest von 25 725,15 JI auf neue Rechnung vor-
zutragen.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft in
Dortmund. — Der Bericht des Vorstandes fihrt aus, daB
das am 30. Juni 1915 abgelaufono Geschaftsjahr, vor-
glichen mit den friheren Jahren, ein vdllig veréndertes
Bild zeigt. Waéhrend dio Abrufungen in den meisten
Erzeugnissen insbesondere wéhrend der ersten Kriegs-
monato schwach waren, entwickelte sich dio Nachfrage
nach anderen Fabrikaten so lebhaft, daB ihr nicht immer
genligt worden konnte, zumal dio Erzeugung nach Aus-
bruch des Krieges stark zuriickging. Dio fiir B-Produkto
erzielbaren Preise stellten sich so niedrig wie seit vielen
Jahren nicht mehr, wéhrend dio Preise der Rohmate-
rialien nicht entsprechend gesunken waren. Das un-
glnstige Verhdltnis verscharfto sich durch dio Verteue-
rung, welcho der grofRte Teil der Rohmaterialien wie
auch dio Herstellungskosten nach Ausbruch des Krieges
erfuhren, ganz erheblich und beeinfluRte das Ergebnis
des Geschéftsjahres um so mehr, als die zu niedrigen
Preisen getatigten Verkaufo zu ihrer Abwickelung wesent-
lich langere Zeit und prozentual einen gréReren Teil der
Erzeugung beanspruchten, als es in Friedcnszciten der
Fall goweson sein wiirde. Von dem in den Verkaufs-
bedingungen vorgesehenen Ausweg, im Kriegsfalle von
der Lieferungsverpflichtung zuriickzutreten, machto die
Gesellschaft keinen Gebrauch. Die Stahlerzeugung er-
reichte im letzten Viertel dos Geschaftsjahres 71% der
Herstellung im gleichen Zeitraum des Vorjahres, bliob
aber durchschnittlich in den elf Kriegsmonaten auf 66 %
beschrénkt. Es mufto daher, wio schon im vorigen
Jahre, darauf verzichtet werden, die in den letzten Jahren
geschaffenen Neuanlagen, sow'oit sie zur Erhdhung der
Erzeugung bestimmt waren, auszunutzen. Mit dem Auf-
treten neuen Bedarfs wurde cs moglich, allmahlich dio
Preise der verkauften Erzeugnisse soweit aufzubessorn,
dal sie nunmehr einigermalen den Rohmaterialpreisen
entsprechen. Die Preise der vom Stahlwerks-Verband
verkauften Erzeugnisse erfuhren im Laufe des Jahres
ebenfalls Erh6hungen, mit Ausnahme der an die deut-
schen Staatseisenbahnverwaltungen zu liefernden Ober-
baumaterialien, deren Preise durch mehrjahrige Vertrage
fcstgelegt sind und nicht aufgebessert wurden. Beschafti-
gung im Rahmen der jetzigen Stahlerzeugung liegt fur
alle Betricbo ausreichend, fir einige sehr reichlich vor.
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Eino weitere Steigerung der Erzeugung wird wéhrend
des Krieges voraussichtlich nicht durchfuhrbar sein. Die
beiden Kohlenzechen Kaiserstuhl | und 11 forderten
066 995 (i.V. 1432 052) t Kohle; ihre Kokserzeugung
belief sich auf 437 656 (660067) t. Die Grube Eisen-
zeoher Zug in Eiserfeld forderte 204717 (279 607) t
Eisenerz, der Bau einer neuen Rohspataufbereitung geht
dort seiner Vollendung entgegen. Das Hittenwerk in
Dortmund wies eine Erzeugung von 371393 (528118) t
Roheisen und 421422 (600 046) t Stahlrohblécken auf.
An Eisenbahnfrachten fir cingegangoncs Rohmaterial
wurden verausgabt 4017 023,15 (5306 887,68) Ji. Die
Fakturen der Hutten- und Walzwerke betrugen insgesamt
45542659,21 (62882182,49),ft. AnAbgaben, wio Steuern,

Kassenbeitrdgen usw., wurden 2 711426,12 Ji gezahlt.
in Ji 1911/12 1912/13 1913/14 1914/15
Aktienkapital . ... 20000000 20000000 28000000 28000000
3380605 4902100 8590000 8377020
Vortrog ... 1204338 12G3851 1380000 2099001
Betriebsgewinn . . . 10512924 13102 9050301 5459331
Beseitig, und Verleg,
von Werken . ... 1800000 1200000
Abschreibungen 3133945 4501431 4252170 4373790
Reingewinn............. 5578979 7398205 4804184 1085514
Reingewinn cln-
sch 1 Vortrag 0783317 8002057 0190785 3781518
Rucklage........ 291 405 130 000 14180 -
Talonsteuerriicklage 50 000 150 000 - _
Wehrsteuer............. — 300000 - -
Div.-Erganz.-Best. . 200000 1000000 - —
Bcamten-Pensions-
KassSe .nrierns 200 000 150 000
UnterstUtzungs-
kassen 300 000 300 000 200 000 500 000
Tantiemen 331 001 445 450 277 000 -
Dividende... 1)4 147000 4800000 *)3000000 *)3 120 000
% » 22 24 % 15 ) 1
Vortrag 1203851 1380000 2099004 104 549

Gasmotoren - Fabrik Deutz, Aktiengesellschaft Coln-
Deutz. — Dio Gewinn- und Verlustreehnung fir das am
30. Juni 1915 abgelaufeno Geschaftsjahr weist einen
Reingewinn von 1640 284,62 JI auf, gegen 3014 509,93 Ji
im Vorjahr. Das Minderergebnis ist ausschlieBlich durch
den Krieg und seine unmittelbaren und mittelbaren Ein-
wirkungen sowohl auf das Inland-, wie auf das Ausland-
Gedchaft verursacht. Der Deutzer Gesamtumsatz betrug
im Berichtsjahr 15232 119 JI, er blieb gegen das Vor-
jahr um 10519 249 Ji zuriick. Von diesem Rickgang
entfallen auf das Inlandsgeschaft 1150 881 Ji, auf das
Auslandsgeschaft 9 368 368 JI. Der Ausfall im normalen
Motorengeschaft des Inlandes wurde annéhernd durch
Kriegslieferungen ausgeglichen, wobei zu beachten ist, daB
letztere nur langsam steigend sich entwickelten und
demnach nur fir etwa dio zweite Héalfte des Geschafts-
jahres voll wirksam waren. — Dio Ausfuhr litt dagegen
dauernd und ohne Ausgleich unter dem géanzlichen Ab-
schlu der feindlichen Lander, insbesondere RufRland und
Japan, und der Zurickhaltung der neutralen Maérkte.
Dazu traten dio weitgehenden Ausfuhrverbote des Reiches
fur Motoro und Anwendungsfabrikate. Diese sind zwar
in der zweiten Halfte Oktober 1914 wesentlich ein-
geschrankt worden. Sie wurden inzwischen aber von
dem fremden Wettbewerb, insbesondere dom britischen,
zum Nachteil der deutschen Ausfuhr erfolgreich aus-
genutzt und wirken in den Folgeerscheinungen auch
heute noch schadigend nach. Dio Einschrankungen der
Ausfuhrverbote sind auch fast ausnahmslos wieder zuriick-
genommen worden. Im zweiten Halbjahr machten sich
dann noch die von England ausgelibte Seesperre und
sein Druck auf die Neutralen fiihlbar. — Dio Anpassung
der Werkstéatten und Vorrichtungen an die zum grofRen
Teile aus der normalen Fabrikation herausfallenden Kriegs-
und Heereslieferungen, die unverhéltnisméaRige Steigorung

% 22% von 17700000 Ji und 11 % von 2300000.«.
2) Von 20000000 Ji.
s) 12 % von 24000000 Ji und 6 % von 4000000 Ji.
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der Material- und Lohnkosten sowie die Notwendig-
keit einer angemessenen Unterstitzung der beihilfebedirf-
tigen Angehorigen dor in das Feld ausgezogenen. Ange-
stellten und Arboiter steigerten die Fabrikationsselbst-
kosten. — Das Philadelphia-Unternehmen, The Otto Gas
Engine Works, erbrachte auf das Beteiligungskapital von
363000 Ji im Geschéftsjahr 1914 einen Gewinn von
90 377,58 Ji = 24,9%. Die in den Vorjahren durch-
gefiihrto Neuordnung und Einschrankung des Geschaftes
hat sieh bewahrt. — Dagegen hat das Wiener Unter-
nehmen, Langon & Wolf, mit einem Gcsamtverlust von
158 705 Ji abgeschlossen. Der Umsatz ging um rd. 50 %
gegen das Vorjahr zuriick. Der russische Einfall in
Galizien, die Bukowina und einen Teil von Ungarn und
dio allgemeinen Rickwirkungen des Krieges auf die
gesamten wirtschaftlichen Verhdltnisse in Oesterreich-
Ungarn haben zu weiteren Abschreibungen und Rick-
stellungen bei den Schuldnern gefiihrt. Die letzten
Monate haben eine Besserung in den Zahlen, Preisen
und Zahlungsbedingungen des Umsatzes gezeigt. — Dio
Verwendung des Reingewinnes soll wie folgt geschehen:
Ueberweisung an dio Hilfskassc 30 000 JI, Vertrags- und
satzungsgeméRe Tantiemen 116 669 Ji, 5% = 1100 000 Ji
Dividende auf das Aktienkapital von 22002 000 JI
und Vortrag auf neue Rechnung 393 515,62 Ji.
Geisweider Eisenwerke, Aktiengesellschaft, Geisweid,
Kreis Siegen. — Die Betriebe der Gesellschaft hatten zu
Kriegsbeginn stark unter Verkehrshemmungen und Ar-
bcitermangel zu leiden. Nach einigen Monaten gelang
es jedoch mit groBer Milie, die meisten Betriebe wieder
auf Doppelschicht zu bringen, fir dio sich dann auch
nach Erledigung der alten verlustbringenden Auftrage
reichliche Beschéaftigung in Kriegs- und Friedonsmaterial
zu befriedigenden Preisen fand. Das Grob- und Mittcl-
blechwalzwerk hat wegen Arbeiterin angel das ganzo Jahr
hindurch nur in einfacher Schicht betrieben werden
kdnnen, und eine Aenderung hierin ist auch vorerst nicht
zu erwarten. Der Verkauf der Werkseinrichtungcn der
Siegener Stahlréhrcnwcrke G. m. b. H.> konnte im
abgelaufcnen Jahro in befriedigender Weise gefordert
werden. Die VerduBerung des Grund und Bodens und
der Gebaude soll erst nach Beendigung des Krieges vor-
genommen werden. Dio Grevenbriicker Kalkwerke haben
im abgelaufenen Betriebsjahr wieder befriedigend ge-
arbeitet und werden einen Gewinn von etwa 5 % zur
Verteilung bringen. — Der Umsatz der Geisweider Eisen-
werke belief sich im Geschéftsjahre 1914/15 auf
10820000 11 gegen 16 139000 .fi im Vorjahre. Der
Rohgewinn nach Abzug von Zinsen und Unkosten be-
tragt zuziglich 256 470,82 Ji Vortrag aus dem Vorjahre
1033 703,34 Ji; der Aufsichtsrat schlagt vor, davon
S27 724,78 Ji zu Abschreibungen und 43 419,97 «ft zu
Gewinnanteilen und Belohnungen zu verwenden, 5000 Ji
Stiftungen zuzufiihren, 24000 Ji als 6 % Dividendo auf
die Vorrechts-Aktien auszuschittcn und den Rest mit
133 558,59 JI auf neue Rechnung vorzutragen.
Gelsenkirchener GuRstahl- und Eisenwerke, vormals
Munscheid & Co. zu Gelsenkirchen. — Der Bericht des
Vorstandes (ber das am 31. Juli d. J. abgelaufcne Ge-
schaftsjahr fuhrt aus, daR dio Erwartungen, dio dio Ge-
sellschaft in den Erwerb der Hagoner GuBstahlwerke2)
gesetzt hat, sich erfullt haben. Nach Abschluf dor
der Vollendung entgegengehenden umfangreichen Ncu-
und Umbauten werde sich dio Leistungsfahigkeit nahezu
verdoppeln. Bei der Uebernahme des Hagener Werkes
wurden auf dio Buchwerte desselben insgesamt
1003 213,26 «ft abgescliriobon, dio sich durch in Hagen
zur Verfiigung stehende Rickstellungen in Verbindung
mit dem Buchgewinn aus dem Aktienumtauseh ergaben.
Fur Neubauten, Erweiterungen und Neuanschaffungen,
die im Interesse der prompten und umfangreichen Lie-
ferung von Geschofmaterial vorgenommen wurden, wur-

) Vgl. St, u. E. 1914, 8. Okt., S. 1590.
2 Vgl. St. u. E. 1915, 7. Jan., S. 3L
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den insgesamt 1 318180,04 JI aufgewandt, und zwar 1003 213,26 JI weitere 76 876,79 .(4. Es verbleibt zu-
365 187,71 JI in Gelsenkirchcn und 952998,33 JI in  zlglich 340140,82 JI Vortrag aus dem Vorjahr oin
Hagen. Der Rohgewinn belief sicli nacli Abzug aller Reingewinn von 1978519,06 .ft, dessen Verwendung

Unkosten auf 2391 332,66 JI. Anleihezinsen erforderten
24 150 JI, Erneuerungen und Reparaturen 176 739,14 JI.
Dio Abschreibungen wurden mit Ricksicht auf die auRer-
ordentlich starke Beanspruchung aller Werkseinrichtun-
gen und weil es sich um Einrichtungon fiir Sondcrzwecke
handelt, deren spatcro Verwendungsmaéglichkeit fraglich
erscheint, ungewdhnlich hoch bemessen. Sie betragen
fir Gelsenkirchen 473 988,49 JI (imVorjahre 284 274,16 ,,ft)
und fiur Hagen aufler der erwédhnten Abschreibung von

wio folgt vorgcschlagen wird: Gesetzlicher Reservefonds
242 642,16 JC, Kriegsreserve 350000 JI, Gewinnanteil-
vergltung an den Vorstand 124298,95 JI, Gewinnanteil
auf 448 Anteilscheine (30 JI f. d. Stuck) 13440 JI, Ge-
winnanteil des Aufsichtsrats 111449,57 JI, Belohnung
an Beamte 50000 JI, Auslosung der restlichen 448 Ge-
winnanteilscheine 246400 JI, Zinsschcinstcucr-Rcscrvo
25000 .«, 12% (i. V. 6%) = 420000 JI Dividende
und 395 300,45 JI Vortrag auf neue Rechnung.

Englische Aktiengesellschaften der Eisenindustrie im Kriegsjahr.

Der ,Economist“1) bringt eino Ucbhersicht ber eino
Reiho englischer Gesellschaften der Eisenindustrie, deren
Geschaftsjahr zwischen dom 31. Maéarz und 31. Juli

d. J. abgelaufen ist und somit zum gréRten Teil in
die Kriegszeit fiel. Die Zeitschrift bemerkt dazu: Dio
Organisation der technischen Hilfsmittel zur Vermeh-

rung und Herstellung von Kriegsbedarf aller Art hat
zu einer vermelirten Anspannung der Produktions-
kraftc der cisenindustriollen Gesellschaften gefiihrt, sowohl
der groBen wio der kleinen. Diejenigen groRen Gesell-
schaften, dio beroits in Verbindung mit den Flottcn-
und Heercshohoérden standen, und solche, dio in der Lago
waren, sich schnell und leicht den Anforderungen der
Kriegslieferungen anzupassen, sind imstando gewesen, fir
das erste Kriegsjahr ausgezeichnete geldliche Ergebnisse
aufzuwoisen. Eino groBo Anzahl von Eisen- und Stahl-
werken und Maschinenfabriken aber hat das Geschéfts-
jahr 1914/15 in oino schwierige Lago gebracht durch

Geschéftsjahr 1913/14

das plutzlicho Aussotzen des auslandischen Bedarfes und
das scharfe Nachlassen der Inlandsbestellungen in Frie-
densmaterial. Werke, die auf die Lieferung der letz-
teren eingerichtet waren, konnten ihre Einrichtungen
nicht sofort auf die Herstellung von Geschossen um-
stellen, zumal von den Behdrden erst im Frihjahr 1915
die Natur des Munitionsverbrauches erfat und dio ge-
eigneten Werke zu einer Beschaffung herangezogen wur-
den. Wahrend die Gesellschaften der ersterwéhnten Art
gldnzendo Abschlisse aufzuweisen haben, erfuhren dio
zuletzt genannten erhebliche Rickgénge ihrer Ertrdag-
nisse. Zwischen beiden Gruppon liegen diejenigen Werke,
die im Laufe des Jahres in den Stand gesetzt wurden,
durch Kriegslieferungen dio Verluste, dio sio durch den
Ausfall der ersten Monate erlitten, ganz oder zum Teil
wieder einzuholen.

Aus den im ,Economist® gegebenen Uebcrsichtcn
haben wir die nachstehende Zusammenstellung ausgezogen.

Geschéftsjahr 1914/15

Name der Gesellschaft Reingewinn Dividende Vortrag  Reingewinn Dividende Vortrag :
£ % £ £ £ % ! £ £
Bolckow, Vauglmn ..., 218 517 6 104 778 14553S 190100 6 164 778 135 707
Ebbw Vale Steel.. 133533 10 59 580 11 999 80928 7Vs 44 685 9 299
Guest, Keen.......... 322 174 15 144 750 270 440 317 028 15 144 750 357 319
Howard & Bullough. 153 000 10 75000 30000 22 766 10 75000 37 766
JONN BroWN .. 10 182300 97 420 521 007 12'/2 227 875 128 052
Workington 1ron ... 200480 O 65827 22611 183918 4 43 885 22 644
Coltness 1ro N e 8 28000 17 254 11 347 10 35000 17 851
David & Win. Honderson.. 40 044 - - 1833 44 853 5 11 250 3201
Davy Brothers.. 11 805 5 4 125 1575 27 885 10 9 000 3 145
Kayscr, Ellison ... 29 000 15 15 750 7 900 28541 15 15 750 7 091
Lochgelly Iron and Coal.. 66 291 20 30213 220S5 37 009 15 28 527 24 840
Normanby 110 N . 8515 0 3 000 761 7908 6 3 000 469
Park Gate Iron and Steel......ne 100 032 15 60 000 11 413 00 G43 12«a 50 000 3056
R. & W. Hawthorn Leslie.. 80 627 7>0 32983 30788 149681 10 41 728 29932
Ruston, Proctor........ 89887 8 45 125 16 821 81782 7 42 000 13352
Sheffield Forge .. 19726 12'/s 12 500 6 196 27 319 120 12500 8 015
Stool Co. of Scotland......cccooveniicnincnnne 34120 5 23512 21041 114192 7'/a 33941 41292
Insgesamt 1958 952 954 043 715 675 2026 167 — 984 209 S43 732
Bucherschau.

WoMfahrtseinricliungen des Eisenwerkes Witkowitz.
Ergédnzungsband. Witkowitz : Selbstverlag des
Eisenwerks Witkowitz 1915. (2 BI., 88 S.) 2°.

Bereits bei Erscheinen dos Hauptwerkes2) im Jahre
1908 hatten wir auf die auBerordentliche Vielseitigkeit
des Inhalts dieser Verdffentlichung hingewiesen. Der vor-
liegende Nachtrag verdient das gleiche Lob. Auch hier
werden dom Leser aus den verschiedensten Gebieten der
Eabrikwohlfahrtspflcgo vorbildliche Darstellungen und
nouo Anregungen gegeben. Gleichzeitig ersieht man jedoch
auch, in welchem MaRe dio Wohlfahrtseinrichtungen ge-

1) 1915, 16. Okt., S. 573/4.
2 Vgl. St. u. E. 1909, 10. Mérz, S. 370.

wachsen sind. So hat sich beispielsweise die Zahl der Be-
amten- und Meisterwohnhduser seit dem Jahre 1908 bis
Mitto 1913 um 13 vermehrt, die Arbeiterkolonien mit
ihren Arbeiterwohnungen, Arbeiterkasernen und Baracken
sind wesentlich erweitert worden. Dio Altenheimo der
Wilhelm von Gutmannschen Altenhcimstiftung bieten
zurzeit 60 Familien und 20 Ledigen Unterkunft. Auch
auf dem Gebiete der Gesundheitspflege sind seit dem
Jahre 1908 namhafte Verbesserungen zu verzeichnen. Dio
Zahl der im Werksspital im Jahre 1913 behandelten
Kranken betrug 4772 mit 51 581 Verpflegungstagen gogen
3880 Kranke mit 45 331 Verpflegungstagen im Jahre 1907.
Die Badegelegenheiten fur die Arbeiter wurden durch Er-
richtung zweier Arbeiterbdder vermehrt. Dio firsorg-
lichen MaBnahmen, den Beamten und Arbeitern den be-
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qucmen Einkauf unverfalschter und billiger Lebens-
mittel zu sichern, haben gerade bei der in den letzten
Jahren sehr erheblichen Steigerung der Lcbensmittel-
preise die besten Friichte getragen, was am besten daraus
erhellt, daR die Warenhalle um zwei Zweigstellen erweitert
mwerden mufBte. Zur Verpflegung der Arbeiterschaft dienen
ferner Werkskantinen und Speiseanstalten, deren Anzahl
sich jetzt auf 14 belauft und die den Arbeitern fir billiges
Geld kraftige Speisen in reichlicher Menge verabreichen.
Auch diese Einrichtung erfreut sich eines stets wachsen-
den Zuspruchs.

Sehr bemerkenswert sind die Erfahrungen, die die
Werksleitung tber die Verabreichung von Alkohol
in den gewerkschaftlichen Kantinen gemacht hat. Bei
der Entscheidung der Frage, ob der Alkohol uberhaupt
auszuschlieBcn sei, ging die Werksleitung von der Er-
wagung aus, daR es vergebliches Bemihen sei, die
Arbeiterschaft, namentlich die nicht standige, durch
Einstellung der Verabreichung von Alkohol zur Enthalt-
samkeit zu veranlassen; im Gegenteil hatte diese MaR-
regel zur Folge, daB der an Alkohol gewdhnte Teil
der Arbeiterschaft sich denselben in den zahlreichen, in
der Néahe des Werkes gelegenen Schenken verschaffen
und gerade dadurch zu einem gréReren AlkoholgenuR
veranlaBt werden wiirde. Dadurch jedoch, daB die Ar-
beiterschaft auch in den Kantinen Bier und Wein von
guterBeschaffenheit erhalten kann— Branntwein und Rum
sind seit jehergrundsétzlich aus den Kantinen verbannt —,
werden sie von dem Besuche anderer, Lokale mit Erfolg
abgehalten. AuBerdem geht das fortwé&hrende Bestreben
der Werksleitung dahin, durch personliche Beeinflussung
dio Arbeiter von der Schédlichkeit des Alkohols zu Gber-
zeugen, und es haben diese fortgesetzten Bemuhungen den
erfreulichen Erfolg zu verzeichnen, daR tatsachlich der
Alkoholumsatz von Jahr zu Jahr zuriickgeht. So wurden
beispielsweise im Jahre 1901 10 080 hl Bier ausgeschenkt
gegen 5888 hlim Jahre 1912. Das bedeutet einen Riickgang
von 77 lauf 34 1f. d. Mann und das Jahr gerechnet. Des-
gleichen ist der Weinumsatz von 313 hl auf 191 hl im Jahre
1912 hcruntergegangen, das ist je Mann und Jahr von 2,4 1
auf 1,1 1; also gleichfalls auf mehr als die Hélfte. Da-
gegen ist der Umsatz in Limonade, Mineral- und Soda-
wasser je Mann und Jahr von 10 auf 35 Flaschen, der
Teeausschank von 10 auf 20 Kannen gestiegen, das ist
also auf das Doppelte; bei Kaffee sogar nahezu auf das
Dreifache; ein sehr erfreulicher Beweis, daB die alkoho-
lischen Getrdnke durch die alkoholfreien immer mehr
ersetzt werden, und daR dio Werksleitung mit ihren
MaBnahmen sich auf dem richtigen Wege befindet.

In der Organisation und Geschaftsfihrung der seit
dem Jahro 1895 bestehenden Betriebskrankenkasse
sind Aenderungen nicht eingetreten. Entsprechend der
wachsenden Arbeiterzahl sind naturgemé&R auch dio Aus-
gaben dieser Kasse groRer geworden. Das gleiche gilt
von der Arbeiterunfallversicherung. Das Vermodgen des
allgemeinen Versorgungs-Institutes, das die Aufgaben
einer Invaliden-, Alters-, Witwen- und Waisenversorgung
erfallt, hat sieh um rd. 1300 000 K am Ende des Jahres
1912 gegen den Vermdgensstand vom Jahre 1908 erhdht.
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Die Ausgaben dieses Institutes
3 470 000 K.

Nicht allein fur die Arbeiter, sondern auch fir dio
Beamten hat die Werksleitung eine Alters-, Invaliditats-
und Hinterbliebenen-Fiirsorge geschaffen. Dio beiden
bestehenden Pensions-Institute sind seit dem 1. Januar
1909 staatlich anerkannte Einrichtungen. Es gehdrten
ihnen im Jahro 1912 914 Mitglieder an. lhre Ausgaben
betrugen im Jahro 1912 rd. 8 Mill. K.

Kurz zu erwéhnen sind noch die von der Gewerk-
schaft unterhaltenen IG deutschen Kindergarten mit
40 Angestellten, Kindergartnerinnen und Gehilfinnen, die
im Jalire 1912 dber 1000 Kinder zwischen dem 3. und
0. Lebensjahr unterrichteten und beschaftigten. Das aus
AnlaB des 50jahrigen Regierungsjubilaums des Kaisers
Franz Josef 1. im Jahre 1899 errichtete W aisenhaus
hat im Laufe der Jahre erhebliche Erweiterungen er-
fahren und bot zu Ende des Jahres 1912 150 Waisen-
kindern Unterkunft und Verpflegung.

Ein besonderes Augenmerk hat die Werksleitung von
jeher auf das Schulwesen gerichtet. Neben der Aus-
gestaltung. des Volks- und Birgerschulwescns hat dio
Werksverwaltung ganz besonders die fachgeméfRe Aus-
bildung der Lehrlinge ins Auge gefalt. Bereits im Jahre
1883 gab es in Witkowitz eine Fortbildungsschule, und
dio Werksdirektion ist stets bemiht, diesen wichtigen
Zweig der Ausbildung von jungen Arbeitern in jeder
Weise zu fordern. Mit der Fortbildungsschule im engen
Zusammenhange stellt ein Lehrlingsheim, das in erster
Linie zur Unterbringung von solchen Lehrlingen des
Eisenwerkes dienen soll, deren Angehdrige auBerhalb Wiit-
kowitz wohnen; in zweiter Limo aber auch zur Unter-
bringung von derartigen Lehrlingen aus den gewerblichen
Betrieben in der Stadtgemeindo Witkowitz. Es bietet
die Madglichkeit, schiitzend und erziehend auf die heran-
zubildendo gewerbliche Jugend cinzuwirken und soziale
\ind ethischo Fortschritte zu erzielen.

Dem Bande beigefiigt sind — aufRer den Satzungen
der verschiedenen Kassen, auf die im einzeln einzugehen
uns der zur Verfugung stehende Raum verbietet — zahl-
reiche Abbildungen der im vorstehenden erwéhnten Wohl-
fahrtseinrichtungen. Neben den verschiedensten Arbeiter-
wohnhaustypen sind es hauptsachlich die Schulen, die
dem Beschauer durch ihre grofRziigige Anlage auffallen.
Die Speischallen mit ihren neuzeitlichen Einrichtungen,
dio Warenhalle, die Backcrei und vor allem das so freund-
lich dreinsehauendo Lehrlingsheim sind Zeugen fir den
sozialen Geist, der in der Witkowitzcr Werksleitung
herrscht, und wie man darauf bedacht ist, nicht bloR
technisch an der Spitze zu marschieren, sondern auch
Wert darauf legt, auf dem Gebiete der Wohlfahrtspflege
tonangebend zu sein.

Zusammenfassend kénnen wir das Erscheinen einer
Verdffentlichung, wie der vorliegenden, nur begriiRen, da
sie dieso ausgezeichneten, zum Teil eigenartigen Einrich-
tungen in mustergiltiger Weise zur Darstellung bringt.
Das Werk wird nicht nur fir dsterreichische Verhéltnisse,
sondern flr die gesamte Sozialwissenschaft von dauerndem
Werte sein. Die Schriftleitung.

betragen Endo 1912

Vereins -Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fur die Vereinsbucherei sind eingegangen:
(Die Einsender sind mit einem * bezeichnet.)

Geschaftsbericht [des] Schweizerischefn] Ingenieur- wu.
Architekten-Verein[s]* fur die Berichtsperiode von Ende
Juli 1913 bis Ende Juni 1915. Erstattet an die 46. Ge-
neralversammlung vom 29. August 1915 in Luzern.
Zirich 1915. (Gl S.) 8».

Geschafts-Bericht, Einundvierzigster, [des] Dampfkessel-
Ueberwachungs - Verein[s]* fiur den Regierungsbezirk
Aachen [flr das Jahr] 1914. Aachen 1915. (56 S.) 8°.

Geschéfts-Bericht zur 41. ordentlichen Hauptversammlung
[der] Gesellschaft* zur Ueberwachung von Dampfkesseln

zu M .-Gladbach fir die Zeit vom 1. April 1914 bis
31. Mérz 1915. M.-Gladbach 1915. (48 S.) 8°.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Brinell, Dr../. A., Oberingenicur am Jemkontoret, Nassjo,
Schweden.

Holler, Karl F., Grédig bei Salzburg, Oesterreich.

Humperdinck, Carl, Direktor des Westdeutschen Eisenw.,
A. G., Kray.

Kriegesmann, Johann, Ingenieur, Dahlhausen a. d. Ruhr,
Bahnhofstr. 84.

Minster, Max, Ing., Vorstand u. techn. Direktor der
Torgauer Stahlw., A. G., Torgau, Ostring.
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Dr. techn. Alois Weiskopf f.

Am 29. September verstarb ganz unerwartet auf
der Hohe seines Lebens Dr. techn. Alois Weiskopf,
Direktor der Hannoverschen Waggonfabrik A. G., Han-
nover-Linden. Weiskopf war geboren am 1. Juli 1871
zu Kojetein in Mahren, besuchte die Realschule in Pros-
nitz und studierte dann Chemie an der Technischen
Hoehschulo in Brinn. Nach vollendetem Studium war
er zuerst als Chemiker auf der dortigen Gasanstalt tatig.
Dann kam er ah Laboratoriumsingenieur nach dem
Witkowitzer Eisenwerk, von wo er jedoch schon im
Jahre 1897 als Betriebsleiter nach Kottorbach in Ungarn
zu dem Hittenwerk und der Quecksilberkiitto entsandt
wurde, um dort die Aufbereitung der Eisenerze durch-
zufuhren. In dieso Zeit fallt der Beginn seiner Arbeiten
tber die Verhuttung der Eisenerze. Im Jahre 1900 kam
er in gleicher Eigenschaft nach Salz-
gitter und wurde schon nach halb-
jahriger Tatigkeit zum Direktorder
Hannover-BraunschweigischonBerg-
wcrksgesellschaft ernannt. In dieser
Stellung beschaftigte sichWoiskopf
rastlos mit wissenschaftlichen Ar-
beiten auf dem Gebieto des Erz-
brikettierens und -agglomerierens
sowie hinsichtlich der Verwertung
schwedischer Erze; er machte zu
diesem Zweck mehrere Auslands-
reisen und war ein eifriges Mitglied
der Brikettierungskommission des

- Vereins deutscher Eisenhittenleute.

In der schwersten Zeit zum
Vorstand obiger Gesellschaft ge-
wahlt, hat Weiskopf als Fachmann
auf genanntem Gebieto und als weit-
schauender Ingenieur und Kauf-
mann mit unermidlichem Fleil
und seltener Tatkraft die sehwie-
mrigen Verhaltnisse der Gesellschaft
klargelegt und dadurch den Aktio-
ndren auferordentliche Dienste ge-
leistet, indem er sie vor grofRen
Verlusten bewahrte. Im Jahre 1901 siedelte Weiskopf
nach Hannover Uber.

Auch auf andere geschéftliche Unternehmungen er-
streckte sich die Téatigkeit des Entschlafenen. Er wurde
in den Aufsichtsrat der Hannoverschen Waggonfabrik,
A. G., Hannover-Linden, gewahlt und fand hier Gelegen-
heit, sich vermoge seiner hohen Intelligenz und nie er-
mudenden Arbeitskraft schnell in dieses neue Gebiet
einzuarbeiten und Proben seiner auBerordentlichen Tich-
tigkeit zu geben. Als Ende 1904 der Direktor der Ge-
sellschaft erkrankte, wurde der Verstorbene vom Aufsichts-
rat in den Vorstand entsandt und schon am 1. Januar
1905 zum Direktor ernannt. Er (bernahm die Leitung

edes Unternehmens in schwierigster Lage. ZielbewulRte
Tatkraft, technische Tichtigkeit und ein klarer Blick
fir die wirtschaftlichen Mdglichkeiten waren die Mittel
zum Erfolge; sie errangen der Hannoverschen Waggon-
fabrik einen Platz in der vordersten Reihe &hnlicher
industrieller Unternehmungen. Weiskopf hatte das Be-
streben, seine Fabrik auf ganz neuzeitliche Grundlage
zu stellen und ihr alle technischen Neuerungen nutzbar

Niederprim, Michael,

A. G., Hagendingen i. Lothr
Noot, Carl, Generaldirektor der Krainischen Industrie-
Ges., Assling-Hutte, Kram.
Schreiber, Fritz, Oberingenieur,

Kortumstr. 61.

Neue Mitglieder.

Gritschke, Ewald, Prokurist der Oberschles. Eisenbahn-
Bedarfs-A. G., Friedenshitte, O.-Si

Ing. des Stalilw. Thyssen,

Essen-Rittenscheid,

zu machen. So beschaffte er stets die neuesten und
vollkommensten Werkzeugmaschinen und lieB in den
letzten Jahren durch den Architekten Professor Peter
Behrens zwei mustergiiltige und sehenswerte ¢Montage-
hallen bauen. Am Ende seiner erfolgreichen Tatigkeit
hat die Gesellschaft einen fast sechsfachen Jahresumsatz
gegen den von 1905 aufzuweisen.

Weiskopf wulte den Wert der Wissenschaft stets
zu schatzen; es war ihm sehr wohl bekannt, daR dem
Praktiker manche Enttduschung und manche Verluste
erspart bleiben, wenn er sich bei seinem Schaffen nach
Méglichkeit  theoretischer Grundlagen bedient.  Aus
diesemGesichtspunkte heraus machte er eingehende
mwissenschaftliche Versucho mit verschiedenen Holzern,
um ihre Verwendbarkeit fiir den Eisenbahnwagenbau zu

ergriinden. Diese Téatigkeit brachte
ihn auch in rege Beziehung zur
Technischen Hoehschnle in Han-
nover.

Seinen Untergebenen war Weis-
kopf ein milder und gerechter Vor-
gesetzter, und bei allen groRen
Zielen, die er stets im Auge hatte,
vergal er nie, sich auch um die
kleinen Note seiner Angestellten zu
bekimmern und ratend und tatend
einzugreifen, wo es erforderlich war.
SeinarbeitsfrcudigesSchaffenspornte
seine Umgebung an, es ihm nach
Maglichkeit gleichzutun, und so
herrschte in seinem Betriebo ein
Zusammenarbeiten, wie c¢s wohl
selten zu finden ist.

Als dann der Krieg ausbrach,
stellte er sofort seine reiche Arbeits-
kraft und sein hervorragendes Or-
ganisationstalent in den Dienst des
Reiches, indem er die Herstellung
von Kriegsfahrzeugen und Kriegs-
materialien aller Art bernahm und
mit glucklicher Hand forderte. Kurz

vor seinem Heimgange wurde ihm noch von der Mili-
tdrverwaltung die Ausbesserung von Flugzeugen {Uber-
tragen, die er mit der bei ihm gewohnten Tatkraft und
Umsicht betrieb. Der Verstorbene arbeitete aber nicht
nur fir sich und seine Familie. Mit groBer Uneigen-
nitzigkeit stellte er sich auch in den Dienst der Allge-
meinheit. Er griindete den Hannoverschen Zwecigverein
der k. k. Gesellschaft vom WeiRen Kreuz, dessen stell-
vertretender Vorsitzender er auch war. Alle unverschul-
det in Not Geratenen fanden bei ihm verstandnisvolle
Hilfe und stets eine offene Hand.

Seine technische Wirksamkeit dehnte er, trotz der
Arbeitslast, die die Leitung der Waggonfabrik von ihm
forderte, w?it Gber seinen engeren Beruf aus. Verschie-
dene groBRere Arbeiten in ,,Stahl und Eisen*, in ,Glasers
mAnnalen fir Gewerbe- und Bauwesen“ wund in der
»Chemikerzcitung” stammen aus seiner Feder.

Seiner Familie, die ihm schmerzerfillt nachtrauert,
war er ein liobevoll sorgender Vater und Gatte. Seine
Personlichkeit wird fortleben in der Erinnerung aller,
die ihn kennen, und schéatzen lernten.

Maempel, Otto, Chefchemiker des Eisemv. Kraft
Abt. Niederrhein. Hitte, Duisburg, CecilienstraBe 32

Oppenheim, Paul, Fabrikbesitzer, Inh. d. Fa. Eduard
Weiler, Maschinenf., Berlin-Heincrsdorf.
Urbanik, Franz, Betriebsingenieur der Gewerkschaft

Deutscher Kaiser, Bruckhausen a. Rhein, Kronprinzen-
stralBe 46.

Gestorben.
Ahrcns, Wilhelm, Oberingenieur, Kattowitz. 11. 8. 1915.



