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W ertberechnung in der Gießerei.
Von J. und L. T reu h e it  in Elberfeld.

V Y / i e  in den letzten Jahren wirtschaftlichen 
’ ’  Niedergangs, so wird auch nach voller‘Wieder

aufnahme des durch den gegenwärtig tobenden "Welt
krieg daniederliegcnden Wirtschaftslebens die Wert
berechnung wieder erneut für das Gießereigewerbe 
im Vordergründe der Aufmerksamkeit stehen. Die 
bisherigen Arbeiten und Untersuchungen1), vornehm
lich diejenigen der letzten Jahre, haben dargetan, 
daß die Ursachen geringen wirtschaftlichen Erfolges 
neben Mängeln 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 über die 
Gießereiwertberechnung kann man zwei verschie
dene Rechnungswege erkennen und unterscheiden. 
Der eine Rechnungsweg und zugleich der ältere, 
der auch heute an der Arbeitsstätte 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 flüssigem Metall, oder den Herstellerlohn, 
ganz oder teilweise aufgeschlagen und zum Ausdruck 
gebracht. Die Fortschritte, die auf dem älteren 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 Anteilverhältnis der Herstellungs
unkosten so niedrig wie möglich zu halten, um so 
eine starke Rückwirkung desselben auf das End
ergebnis der Rechnung, die durch Jrrtümer . in der 
Bemessung der Grundwerte stets hervorgerufen 
werden, weitgehend einzuschränken. L eb er  hat 
in seiner verdienstvollen Arbeit a. a, 0 . nachgewiesen,

')  Die Präge der Selbstkostenbercehnung von Guß
stücken in Theorie und Praxis, von E. Leber. Verlag 
Stahleisen, Düsseldorf 1910. St. u. E. 1913, 24. April, 
S. 680/90.

daß ein gesetzmäßiger Zusammenhang zwischen den 
einzelnen Grundwerten und den Hcrstcllungsunkosten, 
der früher 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
stätte noch zu wenig gewürdigte Feststellung ist 
ein zweiter und neuer Rechnungsweg für die Gießerei
wertberechnung eröffnet, der sich von dem bisherigen 
wesentlich unterscheidet. Der neue Rechnungsweg 
führt, wie es die Natur der Gießereiwertberech- 
nung auch fordert, zur unmittelbaren Einzelbestim- 
mung der verschiedenen Grundwerte für jedes ein
zelne Gußstück und einfachen Aufzählung der ge
fundenen Werte. Wie aus der nachstehenden Dar
stellung der Gießcreiwertberechnung

KW  + HL + H U  + AU + GW =  VP ab W erk (1 °)

zu ersehen, ist diese ihrer Natur nach eine Rechnung 
des Aufzählens. Die Bedeutung der in der vor
stehenden und nachfolgenden Rechnungsdarstellung 
(1°) angeführten Buchstabengrößen ist, um Wieder
holungen zu vermeiden, nachstehend erläutert.

Es bedeutet:
EW =  Eisenwert ! GW =  Gewinn
HL =  Herstellerlohn 1 YP =  Verkaufspreis ab W e rk
HU  =  Herstellungsunkosten BW = Brucheisenwert 
AU =  Allgemeine Unkosten W — m ittlere W andstärke

Welche Einzelkosten, unter den vorstehenden Aus
drücken zusammengefaßt, verstanden und vereinigt 
werden können, ist in den früher angezogenen Ar
beiten über Gießcrciwcrtberechnungcn bereits aus
führlich klargelegt worden. In den nachstehenden 
Betrachtungen soll nun untersucht werden, inwieweit 
die natürliche Lösung der Wertbcrechnungsaufgabe, 
als die des Aufzählens, auch für die Stückausführung 
der Gußwaren und ganz besonders ohne jede anteilige 
Beziehung der Herstellungsunkosten zu dem einen 
oder anderen oder mehreren vereinigten Grundwerten 
möglich ist. Die Erkenntnis des gesetzlosen Zu
sammenhangs der Herstellungsunkosten zu den an
deren in der Wertberechnung vorkommenden Grund
werten führte bereits Leber dazu, die ersteren in
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Zahlentafel 1. H e r s te l lu n g s - U n k o s te n  HU in M / 100 kg.

üerstellangs - Unkosten f. d. qdm Form-Oberfläche in

M ittlere 
Wand
stärke 
in cm

Form- 
Oberfläche 
fü r  100 kg 
,in qdm

0,10 0,15 0,20
• '■ • ’ 
0,25 0,30 0,33 0,40 0,45 0,50

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
0,!) 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
1,1 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
1,3 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
1,5 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 4,37 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 2 22 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 4,37 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 4,55

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

3,7 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
5,5 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. H e r s te l lu n g s - U n k o s te n  HU  in „ft/100 kg

Herstellungs-Unkosten f. d. qdra Form-Oberfläche in .11

0,55 0,00 0,05 0,70 0,75 0,80 0,85 0,90 0,95 1,00

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 12.114 13,43 14,22 15,01 15,80
8,25 9,00 9,75 10,50 i 11,25 12^00 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 • 12,35 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 8,211 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 i
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

j

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
.

7,70 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 2,40 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 3,14 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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den Wert für das verbrauchte Formmaterial zu ver
einigen und diesen so erhöhten Forimnaterialwert 
der Wertberechnung zugrunde zu legen. Die Fest
stellung des so erhöhten Formmaterialwcrtes nötigt 
nun aber zur Ausmessung des Formmaterialver
brauchs für das einzelne auszuführende Gußstück. 
An der Durchführung der Einzelausmessungen des 
Formmaterialverbrauclis allein, der man als zu zeit
raubend oder aus sonstigen Gründen 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 für jedes oder mehrere in 
kürzester Zeit zu veranschlagende Gußstücke, wie 
es in der Tat an der Arbeitsstätte gefordert wird, zu 
und überläßt es schließlich dem einzelnen Gießerei- 
faehmann, von dem in seiner Arbeit Gebotenen

Wenn ein Gußstück angefragt wird, so sind es 
zuerst zwei Größen, die an Hand der eingesandten 
Zeichnung oder Modelle von jedem Gießereifachmann 
leicht und ausreichend sicher genug festgestellt 
werden können, nämlich: d as G e w ic h t und  d ie  
m it t le r e  W a n d stä r k e . Diese beiden zuerst in die 
Erscheinung tretenden Größen gestatten nun voi- 
erst die Berechnung der O b e r f lä c h e  d es f r a g 
lic h e n  G u ß s tü c k e s , die, wie bereits in unseren 
früheren Untersuchung a. a. 0 . ,  sowohl für den 
Herstellerlohn als auch für die Größe des Form
materialverbrauchs theoretisch sowohl wie tatsäch
lich entscheidend ist. D ie Beziehung der Oberfläche 
eines Gußstückes zu dessen Gewicht und mittleren 
Wandstärke und auch für alle tatsächlich vor
kommenden Gewichtseinheiten ist nun, wie aus der 
nachstehenden Rechnungsdarstellung:

0  =
2 G 

k • s • w

1

I

U fr

0 10 20 30 W  50 BO 70 80 i 
^ W andstärke tn  mm

Abbildung 1. W andstärko und Oberfläche 
von Gußstücken.

so viel Brauchbares wie möglich zu entnehmen und 
zu verwerten. Das Bedürfnis für ein schnelles 
Rechenverfahren an der Arbeitsstelle fordert selbst 
die Bemühungen heraus, ein solches aufzusuchen 
und laufend zu verbessern. Solche Bemühungen zur 
Auffindung einer Annäherungsrechnung, welche die 
Bedingung erfüllt, daß ihre Fehlergrenzen gegenüber 
den unmittelbaren Einzclbestimmungcn nach Leber 
recht klein ausfallen, gleichen der hartnäckigen 
Absicht zur Aufstellung eines gesetzmäßigen Zu
sammenhanges der Grundwerte unter sich und zu den 
Abmessungen der Gußwaren, der bisher teils bestrit
ten, nicht klar erkannt oder unbestimmt ausge
sprochen wrurde. In den nachstehenden Unter
suchungen, welche vornehmlich der Feststellung der 
Herstellungsunkosten gelten, wurde, wie von Leber 
bereits geschehen, daran festgehalten, daß diese durch 
den Formmaterialverbrauch zum Ausdruck kommen 
und sich als selbständiger Summand der bereits 
aufgestellten Grundformel der Wertberechnung ein- 
gliedem lassen müssen.

3 ,333w  =  w iÜr 100 kg (2Ü) 

hervorgeht, eine gesetzmäßige. Der gesetzmäßige 
Verlauf ist unschwer als der einer Hyperbel zu er
kennen und in Abb. 1 zur Anschauung gebracht. 
D a die Verkaufspreise handelsüblich für 100 kg 
Warengewicht ab Werk gestellt werden, so ist an 
diesem Preisausdruck und Gewichtseinheit in den 
weiteren Ableitungen ebenfalls festgehalten worden. 
Um nun für die w-eiteren Untersuchungen Schwan
kungen in dem einheitlichen, um die Herstel- 
lungsunkostcn erhöhten Formmaterialwert durch 
die Hineinziehung des Verbrauchs an Herdguß
platten, Kerneisen, Eisenstäben u. dgl., wie von  
Leber geschehen, zu vermeiden, sind die Werte für 
diese Materialien grundsätzlich und im Gegensatz 
zu Leber in die Eisenrechnung eingestellt worden. 
Diese Absonderung ist auch in unseren früheren 
Untersuchungen über denselben Gegenstand emp
fohlen. Es bedarf keines besonderen Hinweises, 
daß die Ausgaben für Formbefestigungsmaterial, wie 
es bereits vorstehend gekennzeichnet wurde, stets 
einer gesonderten Feststellung für das auszuführende 
Gußstück bedürfen. Oft sind vorhandene Formbefesti
gungsmaterialien wieder verwendbar, oft müssen sie 
sämtlich neu beschafft werden. D ie erweiterte Eisen
rechnung besteht demnach aus den folgenden Teilen:
BW  =  Mischungswert +  a  %' (Mischungswert — Mi

schungsbruchwert) +  b %  (Platteneisenwert —  P la t
tenbruchw ert) +  e %  (Kemeisonwert — Korneisen- 
b ru c h w e r t) .......................................... usw.

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

+ c (E\Vj — Bwj) usw. (3°).
Dieser Rechnungsausdruck (3 °) ist für den laufen

den Bedarf auch leicht in einer ausreichenden Zahlen
tafel passend festzulegen.

Der Formmaterialverbrauch eines Gußstückes 
und m it ihm die Höhe der Herstcllungsunkosten er
gibt sich nach den bisherigen Darlegungen aus der
Beziehung:

H U  =  a
30

(4 0)

für 100 kg Guß mittlerer Wandstärke.
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Den Wert fiir a  erkennen wir sofort als den der 
Herstellungsunkosten für 1 qdm Formoberfläche.

In ähnlicher AVeise 'vie vorstehend hatten wir 
bereits ebenfalls in den früheren Betrachtungen den 
Formerlohn bestimmt, welcher zu

Form erlohn =  o • — (5°)

gefunden wurde, und in welchem Ausdruck e eineErfah- 
rungszahl ausbereits gehabten Ausführungenbedeutet.

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

Den Ausdruck
\  30

a +  o j  —  : z (7°)

können wir als den der Formschwierigkeit und des 
Forniwertcs ansehen, worin z die Arbeitszeit be
deutet.

In Zahlentafcl 1 sind die um die Herstellungs-
30

Unkosten erhöhten Formmaterialwerte aus a _  für
w

verschiedene Größen von a und w, wie sic in der Tat 
Vorkommen können, zusammengestellt.

Zaldentafel 2. V e rg le ic h  d e r  H e r s te l lu n g s  - U n k o s te n  n a c h  v e r s c h ie d e n e n  V e r fa h re n  fü r
b e s t im m te  B e is p ie le .

Beispiele nneh Leber
nach Leber1) 
aus Einzel- 

bestimm linken

nach
neuem

Verfahren

nach
Mcsáer-

gchmidt*)
nach

Winkler3)
naeh

Mertens4) und lteln1)

I. T r a  v e rs e .
c 43 100 kg HU = 599,28 624,95 360,75 504,27 2198,10 — 1293,00
w = 135 mm ft %  kg =  1,39 1,45 0,84 1,17 5,10 — 3,00
H l = 0,93 % k g >> qdm =  0,031 0,003 0,38 0,532 2,31 — 1,303
11. P u m p e n k ö r p e r .
G = 11 050 kg HU = 303,75 360,80 342,55 433,44 563,55 — 331,50
W = 00 mm ,, %  kg =  3,29 3,32 3,10 4,38 5,10 — 3,00
H l = 3,48 %  kg „ qdm =  0,058 0,003 0,002 0,784 1,02 — 0,00

111 K a li m en .
G = 4 200 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 5,10 — 3,00
H l = 5,95 %  kg „ qdm =  0,71 0,603 0,985 1,374 0,93 — 0,554

IV. Z y l in d e r . |
G = 3 025 kg HU == 150,60 144,29 220,88 320,05 154,28 — 90,25
W = 40 mm ,, %  kg =  5,00 4,77 7,50 10,58 5,10 — 3,00
H l = 8,33 % k g ,, qdm =  0,G67 0,063 1,11 1,40 0,080— 0,400

W in d k e s s e l .
G = 1 480 kg HU = 96,94 98,12 102,56 143,50 75,48 — 44,40
W == 30 mm Ji %  kg =  6,55 6,63 0,93 9,70 5,10 — 3,00
H l = 4,70 % k g ,, qdm =  0,055 0,063 0,093 0,97 0,51 — 0,30

! VI. Vijn t i lg o l i ä u s c .
G = 1 200 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
H l = 3,32 % k g *» qdm =  0,658 0,003 0,25 0,35 0,425— 0,25
V II. Z w is c h e n -

s tü c k .
G = 1 130 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 5,10 — 3,00
H l — 10,02 % k g ” qdm =  0,734 0,603 0,637 0,893 0,34 — 0,20

_!

werte zum Ausdruck kommen müssen, 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 läßt 
sich die Gießereiwertberechnung in die neue Form:

SK  = Evv +  a  (Ew — Bw) +  b (Ewj — Bw,)

+ c (Eu-j — B w .) .
30 30

+ a .... + c —
w  \v

(<*•)

bringen, worin SK die Selbstkosten bedeuten.

')  Leber a. a. 0 .
2) Die K alkulation in der Eisengießerei. G. D. Bae

deker, Essen 1907.
3) Die kaufmännische Verwaltung in der Eisengießerei. 

Naucksche Buchdruckerei 1906.
*) St. u. E. 1900, 1. Sept., S. 10G2/3.
5) Dio W ertbercehnung von Gießereierzeugnissen, 

Verlag der Zeitschrift des Bundes deutscher Civil-In- 
genicure, H annover 1913.

Die Untersuchungen, die zur Ableitung der 
vorstehenden Wertbereclmungsausdriicke führten, 
wurden in einer Lehmformerei durchgeführt, deren 
zahlreiche Arbeiten in gcstaltsschwierigen Guß
stücken, wie Rahmen, Kondensatoren, Zylinder 
für Dampfmaschinen und Turbinen, Pumpen
körper, Windhauben, Kessel u. dgl. mehr, eine
ausreichende Grundlage für die Beurteilung der 
Ergebnisse gewährten. Die Beobachtungen er
streckten sich auf die Dauer eines Jahres. Dio 
fragliche Lehmformerei zeigte folgendes Bild der 
Herstellungsunkosten:

EW  =  80 500 J i / J a h r  oder 0708,30 .ft /Monat,

H L =  35 050 .fi/Ja h r oder 2920,80 .(C/Monat, einschl.
Putzerlöhne,

Summe 115 550 M / Jah r oder 9029,10 J i  /Monat.
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D ie  I l o r s t c l l u n g s u n k o s t e n  b e t r u g e n :  
Form m aterial . . . .  4 760 .fi/Jah r, im M onat 396,60 J(
Kleines M agazinm aterial 2 625 „ „  „  218,75 „
Trockenkosten . . . .  3 542 „ „  „  295,16 „
T a g e lö h n e ......................  8 320 „ „ „ 686,60 „
G ehälter für Meister . 4 134 „ „  „  344,50 „
R e p a r a tu r e n .................. 612 „ „  „ 51,00 „
L icht, K ra ft, W asser . 5 118 „ „  „  426,50 „
V erlust an  Fehlguß . . 3 083 ,, „  „ 256,91 „

„ aus F ak tu ra  . 1 241 „ „  „  103,41 „
„ „  Lohnüber

schreitung . . . . ; .  1 326 „ „  „ 110,50 „
Abschreibung auf Ma

schinen ................. . 4  092 „ „  i, 341,— „
Abschreibung auf Ge

bäude ..........................  2 633 „ „  „  219,41 „
41 486 i ( / J a h r ,  i.M onat 3 457,34 M

für a ermöglicht es, von der umständlichen, für die 
Ausführung, nie ganz zutreffenden Vorausbestim
mung des Formmaterialvolumens u. dgl., wie sie 
von Leber vorgesehlagen, Abstand zu nehmen, ohne 
dadurch einer guten Annäherung an eine genauere 
Einzelbestimmung Abbruch zu tun. Um den Nach
weis für das Zuletztgesagte erbringen zu können, 
wurden Gußstücke von großer Aebnlichkeit mit 
denen, wie sie in der Arbeit Lebers als Beispiele an
geführt sind, und deren Einzelbestimmungen an Form
materialverbrauch u. a. gegeben waren, zum Ver
gleich der Höhe der Herstellungsunkosten nach 
dem vorliegenden Untersuchungsbefund herangezogen 
und auch mit denen nach anderen bekannten Ver

fahren errechenbaren verglichen und gut 
übereinstimmend mit denersterenbefunden.

Um auch aus einer Zusammenstellung 
für die von Leber gegebenen Beispiele eine
übersichtliche Anschauung zu gewinnen,

Herstellungs-

Wordstörkg ¡n •w

Abbildung 2. Herstellungs-Unkosten von Gußstückcn 
nach W andstärke und Gewicht.

Von jedem zur Ausführung gelangenden Guß
stück wurde in dem bereits angegebenen Zeiträume 
das Gewicht und die mittlere Wandstärke laufend 
festgestellt. Die letztere schwankte für die Durch
schnittserzeugung nur unwesentlich und wurde zu 
rd. 35 mm gefunden, während das Gewicht der ge
samten Erzeugung zu rd. 700 000 
werden konnte. Aus diesen Angaben 
die Gesamtoberfläche der erzeugten Waren zu 
700 000 : 8,333 . 3,5 =  62 554 qdm, auf welche die 
gesamten Herstellungsunkosten in Höhe von 41468 J l  
zu verteilen waren und somit auf jedes qdm Ober
fläche eines Gußstückes 41486 : 62 554 =  0,663 Ji  
entfielen oder « =  0,6632.

sind die Ergebnisse der 
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, daß Leber, ohne das 
der Gießereiwertberechmmg zugrunde lie
gende Gesetz voll erkannt zu haben, durch 
seine Einzelprüfungen demselben am besten 
gefolgt ist, und daß 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, daß die Werte für a  verschieden 
sind für die jeweilig gewählte Formweise, 
ob Sand- oder Lehmguß, und daß es für 
die erstere einer besonderen Feststellung 
bedarf, ähnlich wie sie hier für die letz
tere bereits angegeben wurde. Je nach 
den örtlichen Verhältnissen für Lolm- 

undjtfaterialwerte und dem in gewissen Zeitabschnit
ten mehr oder weniger großen Zugang an wand
stärkereichen oder -armen Gußstücken werden die

kg festgestellt

Dieser Wert für ct, dessen Bestimmung höchst 
cinfach ist, enthält auch den Unkostenanteil, der durch 
die oft nicht ziffermäßig zu fassende Gestaltsschwie- 

bedingt ist. Diese Eigenschaft des Wertesrigkeit

Werte für a auch für gegebene Zeitabschnitte und für 
gleiche Abteilungen verschiedener Gießereien schwan
ken. Diese Schwankung kann aber, da die Berech
nung des Wertes für « aus größeren Zeitabschnitten 
und größeren Summen erfolgt, keine bedeutende 
sein, und der Wert für 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- 
maschinengießerci zwischen 0,2 bis 0,3 schwanken. 
Dieses Ergebnis ist wichtig, weil es gestattet, daß sieh 
mehrere Gießereien gleicher Warenerzeugung leich
ter, als es bisher der Fall war, auf einen bestimmten 
und ausreichenden Wert für a einigen können, ohne 
der tatsächlichen Treffsicherheit in der Bestimmung 
der Herstellungsunkosten, dem wundesten Punkt
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Zahlentäfel 3.
A n fra g e  Nr. 2715.
G u ß a r t :  Lehmguß, w =  GO mm.
G e g e n s ta n d :  1 Pum penkörper, Zeichnung Nr. 278 B. Mod. Nr. -47 1).

B e is p ie l  e in e r  W o r tb e re o h n u n g .
D atum : 30./5. 1913.

Gußbedarf, netto  ........................
Abfall am  T richter, Köpfe usw.
P o rrap la tten b fed arf........................ | 6 000
K e rn e ise n b e d a rf ...................
Schmiedeisenbedarf . . . .

E rhöhter Eisen wort %  kg =  10 + 0,1 
+ 0,072 (7,5 — 5,5) +  0,004 (8,5 — 4)

Ge Mi
1

Preis |
wicht ,0 schung

% kg

¡11000 100 I 10,00
2 200 10 I 10,00
6 000 54 I I I 8,50

800 7,2 IV 7,50
44 0,04 8,50

Bruch
eisen
wert

0,00
0,00
0,00
5,50
4,00

(10 — 6) +  0,54 (8,5 — 6)

|  H erstellungs-U nkosten : |

90
30

30
ci ' ‘ ' 

=  40%  v. 350 .ft

Form erlohn: geschätzt: Stück =  350 .11, berechnet: %  kg 0,7

Putzer lohn: „  „  =  90 ,, ,, %
so

=  0,03
o

+ 1,40 +  3,15)

a -  
w

30 
6

(11,92 +  3,50Allgemeine U nkosten: 9 %  von
19,97 M ......................................

Gewinn: 12 %  von (11,92 +  3,50 + 1,40 + 3,15 + 1,90) =  von 21,70 »ft
Modelle, Schablonen (werden kostenlos gestellt) .....................................
Fracht, Zoll, Verpackung (Lieferung ab Werk) .................................... I _
Verkaufspreis ab W erk in J i /100 k g ............................................................ ; 24 57
L ieferzeit: 8 Wochcn.

■____________________________________________________________  !

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

der einfachen Erhebung 
der einzelnen Unkosten
teile, welche zusammen 
die sogenannten Herstel
lungsunkosten bilden, für 

den Gießereifachmann 
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 für die 
nächste Zeit rechnen muß. 
Eine Unschlüssigkeit in 
der Behandlung der Ge- 
wichts- und Waudstärken- 
statistik kann dadurch ent
stehen, daß massive Guß
stücke , wie Schabotte, 
Walzen u. a., zu den nicht 
laufenden Ausführungen 
einer Gießereiabteilung 
2. B. der Lehmformerei 
gehören. Da solche Guß
stücke massiv und als nicht 
mit Wandstärke behaftet 

betrachtet werden müssen, so ist lediglich deren 
Oberfläche festzustellen und mit dem aus den Iler- 
stellungsunkosten sich ergebenden Wert zu multipli

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

Warcfrfjrke in mm

Abbildung 3. Ilorstellungs-Unkosten von Gußstücken 
nach W andstärke und Formoberfläche.

Abbildung 4. Formerlohn und Herstellungs 
Unkosten von Gußstücken.

11 w
Fûrmerfohn in M/tOOty
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des Unkostenstandes aus dem vorwiegend m it Wand
stärke behafteten Gußstück zu vermeiden.

Wir dürfen zum Schlüsse annehmen, daß 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, daß diese allmählich 
durch neuere, die tatsächlichen Verhältnisse treffende 
Rechnungswege ersetzt werden.

Endlich sei noch an einem Beispiel in Zahlen
tafel 3 eine Wertberechnungsaufgabe nach dem

neuen vereinfachten Kechnungswege durchgeführt. 
Der Rechnungsgang ist daraus ohne Weiterungen 
ersichtlich.

Z u sa m m en fa ssu n g .

Es ist durch die vorstehenden Ausführungen 
die gesetzmäßige Abhängigkeit der Herstellungs- 
unkosten von der Oberfläche des Gußstückes nach
gewiesen. Diese gesetzmäßige Abhängigkeit gestattet 
einen neuen Rechnungsgang, ohne umfangreiche E in
zelbestimmungen an Formmaterialverbrauch durch
zuführen.

Modellierung und Formerei von Schwungrädern.

So einfach die Form der m eisten Schwungräder 
ist, so m annigfaltig sind doch ihre Aus- 

fühi’ungsarten. D ie amerikanische Fachzeitschrift 
F oundry1) brachte vor einiger Zeit ausführliche 
M itteilungen darüber, denen das N achfolgende ent
nommen ist: Zur W ahrung äußerster W irtschaft
lichkeit muß schon in der M odellschreinerei B e
dacht auf eine Reihe von Umständen genommen 
werden. Abb. 1 ze ig t ein Schwungrad von g e 
bräuchlicher Form mit geraden Armen von ellip
tischem Querschnitt. Sind von einer Größe meli-

werden so übereinander angeordnet, daß jedes  
obere die F uge zwischen zw ei unteren deckt, wo
durch ohne B eeinträchtigung der F estigk eit und 
D auerhaftigkeit Niigcl, Dübbel oder sonstige V er- 
bindungsbelielfc außer gutem  Leim  erübrigt w er
den. D er Kranz erhält so durchaus ausreichende 
F estigk eit, um auf der Drehbank ohne w eiteres 
abgedreht werden zu können. Arme mit ellip
tischem Querschnitt werden nur ganz ausnahms
weise gete ilt, sie lassen sich auch ungeteilt ohne 
jede Schw ierigkeit aus dem Sande bringen. Es 
empfiehlt sich, jeden Arm aus einem Stück IIolz

rere öfter wiederkehrende Abgüsse anzufertigen, 
so ist es am w irtschaftlichsten, ein m öglichst halt
bares D a u e r m o d e l l  nach Abb. 2 anzufertigen. 
D er Kranz bleibt im allgem einen ungeteilt, nur 
bei ausnahmsweise großer D icke te ilt  man ihn 
nach einer durch das Armkreuz geleg ten  Ebene 
in eine obere und untere H älfte. D ie obere H älfte  
wird mit dem Oberteil abgehoben und erst nach 
dem W enden aus dem Sande gezogen. D iese A n
ordnung ist aber w enig gebräuchlich, in den aller
meisten F ällen  kommt man mit ungeteiltem  Kranze 
besser zurecht. E r wird für Dauermodelle stets  
aus einzelnen, in mehreren Schichten übereinander
geleg ten  Segm enten verleim t. Ganz allgem ein  
kann die R egel gelten : Je  mehr Segm ente, desto 
fester  wird das Modell. D ie einzelnen Stücke

’) 1914, Mai, S. 183/8 u. S. 203.

zu schneiden und das Modell so zu bemessen, daß 
an beiden Enden genügend Holz vorhanden ist, 
um es in den Kranz einlassen zu können und in 
der Nabe einen guten Zusammenschluß zu sichern. 
Abb. 2 läßt diese Ausführung genau erkennen. 
D er äußere T eil eines jeden Armmodelles ist zu 
einem Segm ente ausgebildet, das sich genau in 
eine freigehaltene Oeffnung des Kranzes schieben  
läßt, während die inneren Enden keilförm ig zu- 
geschnitten  sind und sich in der N abe zu einem 
Ganzen vereinigen. Zur Vereinfachung der A rbeit 
wurden schon vorher die Segm ente D mit dem 
übrigen Kranz nur verdiibbelt (nicht festgeleim t), 
so daß nun das genaue und dauerhafte Einfügen  
der Arme keine Schw ierigkeiten b ietet, voraus
gesetzt, daß B edacht genommen wurde, das Arm
ende genau ebenso stark wie die D icke C der
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m ittleren Kranzsegmente zu machen. Mitunter 
schneidet man die Arme nachträglich in den Kranz 
ein (Abb. 3), was aber nicht zu empfehlen ist, 
da mehr Löhne auszugeben sind und zudem das 
Modell w eniger fest, dauerhaft und genau aus
füllt. B ei Modellen mit sehr großem Durch
messer und im V erhältnis zu ihrer Starke recht 
langen Armen mag es sich mitunter empfehlen, 
die Armmodelle in der Länge zu teilen (Abb. 4). 
Man fertigt dann Endstücke A mit den Krüin-

Abbildung 3. Abbildung 1.

Kranz mit cingc- Geteiltes Arm- 
schnittenem Arm. modell.

Abbildung 5.
Modell fUr ein Schwungrad 

m it Verzahnung.

inungsübergängen und H ohlkehlen an, die sich 
w ie bei der ersterörterten Ausführung in den 
Kranz einpassen, und vereinigt in der M itte des 
Modelles die einzelnen Arme durch ein Naben
stück C, das wiederum die Kriimmungsübergänge 
und H ohlkehlen enthält. D ie geraden Modell- 
Stücke B erhalten Zapfen, die in entsprechende 
Bohrungen der Vereinigungsstücke passen. Gute 
D auerhaftigkeit bei gleichzeitig größter F estig
k e it  gew ährt die Ausführung der Zapfen mit dem

Armkörper aus einem 
Stücke. Man schneidet 
das Modell zunächst in 
der ganzen L ängeD  zu

stücken zusammen. D ie Nabe erhält zw ei fest
sitzende Kernmarken, deren eine (P) etw as ver
längert wird, um zugleich als Drehachse dienen 
zu können. W eiter 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 für 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
rüber , sichert seine 
Lage durch in den Bo
den getriebene Pfähle, 
stampft den T eil ober
halb des Modelles auf, 
hebt ab, zieht das Mo
dell aus der Form, 
dreht es ein Stück  
w eiter, umstampft es, 
setzt den Formkasten 
wieder auf usw ., bis die vollständige Form fertig ist. 
D as Modell muß für diese A rbeitsweise im Kranz
abschnitte etwas größer (länger) gemacht werden, 
als der genauen Teilung A — A entsprechen würde, 
da nur so ein richtiger Anschluß jeder Teilstampfung 
zu erreichen ist. Abb. 8 zeigt die nahezu vollendete 
Form mit dem Modell in seiner vorletzten Lage,

Abbildung 8. Schwungrad-Form 
m it Modell.

Abbildung G. Teilmodell. Abbildung 7. Lehre.

recht und stemmt dann das Holz um den Zapfen E  
weg. —  D ie Modelle für Schwungräder mit V er
zahnung (Abb. 5) werden auf gleiche W eise aus
geführt; man läß t nur beim Abdrehen des Kranzes 
einen rundum laufenden Streifen stehen, der später 
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 übersehen, unter die Nabe eine 
genau passende Scheibe F zu legen.

W enn nur ein einzelner Abguß von voraus
sichtlich nicht wiederkehrender Form zu liefern  
ist, w ird es oft am w irtschaftlichsten sein, nur 
ein T e i l m o d e l l  nach Abb. 6 anzufertigen. Dabei 
kommt es w eniger auf D auerhaftigkeit als auf 
B illigkeit an; man macht darum das Modell aus 
möglichst wenigen, entsprechend größeren IIolz-

X L III .35

Abbildung 9 und 10.
Ilolzgerippc für das Kranz- und Armmodell.

der leere Raum C ist noch auszufüllen. Vor dem 
jew eiligen Ausheben des Modelles werden mit einer 
krummen Nadel rings um den Kranz Luftlöcher  
gestochen, die möglichst vollständig unter die 
ganze Kranzbreite reichen.

Für sehr große Abgüsse 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 B ettung ausgedreht wird, 
erübrigt es sieb, dem Modelle unten genaue Form  
zu geben, selbst die L eiste A kann ausgedrebt 
werden und am Modell wegbleiben) und erhält 
nur oben D eckbrettcheu, die der genauen Form  
des Abgusses entsprechen. Auch für den Arm 
wird nur ein M odellgerippe angefertigt. Ein 
M ittelbrett C bildet den Tragkörper für den ge
krümmten Längssteg D und für mehrere Quer
stege S. E s reicht mit einem Ende durch das 
Kranzmodell und nimmt am anderen die Nabe 
und etw aige Verschraubungsflanschen zum Zu
sammenschrauben auf. D ie richtige Armform wird 
aus Lehm oder Gips gebildet und mit kleinen 
Lehren, die man dem M ittelbrettc entlang führt, 
glattgestrichen; die Uebergängc müssen freihändig 
m odelliert werden. Um Gips zu sparen und das 
Modell leichter zu ma
chen, kann in die W inkel 
zw ischen dem M ittelsteg, 
dem Längssteg und den

Abbildung 12. IvernbUchse.

Querstegen K leinkoks gefü llt werden. D ie F or
m erei verläuft wie im obigen B eispiele, auch wenn 
das Schwungrad aus mehreren Teilstücken zu
sam m engesetzt wird. Form t und gießt man die 
T eilstücke gemeinsam, so sinken die Selbstkosten, 
die Abgüsse können gleichmäßig schwinden und 
passen genau aneinander. D ie einzelnen Teile  
werden in der Form durch Blechplatten getrennt, 
auf die beiderseits eine Teerschicht oder ein B rei 
aus Teer, Lehm und Graphit aufgetragen wurde, 
und den man gut trocknen ließ. Zur schließ- 
lichen Verbindung der Teilstücke ordnet man an 
der Nabe meistens Flanschen an, die m it Schrauben 
verbunden werden. Für kleinere Räder können 
auch w ann aufzuziebende Schrumpfringe V erw en
dung finden. Große R äder werden im Kranze 
durch Eundeisenschließen verbunden. D ie Ab
güsse müssen zu dem Zwecke durchgehende, den 
Kernmarken P  und Q (Abb. 9) entsprechende 
Oeffnungen erhalten, von denen aus runde Kanäle 
zur Aufnahme der Schließenrundeisen bis an die 
Stoßfugen reichen. Abb. 11 läß t die Formein
richtung einer solchen Ausführung erkennen;

Abbildung 14. Fertiger Kern.

Trennungsblech mit den runden Kernen a und b 
ein (das Trennungsblech bat der Stärke der 
runden Kerne entsprechende Löcher) und fü llt 
schließlich die von den Schlitzkernm arken hinter- 
lassenen Hohlräume mit H ilfe eines Dammbrett
chens mit Formsand aus. B ei dieser Anordnung 
stimmen die Verbindungslöcher der Teilstücke  
unbedingt genau miteinander überein.

'.Sc/rmVcc-cc

Abbildung 16. üersteHung der Kranzrundung.]

Häufig formt man große Sclnvungräder mit 
Lehren und Kernstücken. D ie äußere Form des 
Kranzes wird ausgedreht, die innere sow ie die Nabe 
und die Arme durch Kernstücke gebildet. Abb. 13 
zeigt die Kernbüchsenform für ein Schwungrad  
nach Abb. 1. Das Kranzstück C ist an die Seiten
teile  A festgeschraubt; das Armmodell B  bestellt, 
m eist aus drei T eilen, die so w ie in Abb. 4 an
einandergefügt werden. Nach dem Aufstampfen  
des K ernes werden die Schrauben gelöst, die 
Seitenteile abgezogen und das K opfstück sow’ic

iSctim iLCzC’

Abb. 12 ze ig t die dazu nötige Kcrnbiichse mit 
den Schlitzkernmarken A und B (der D eckel der 
Büchse ist zur Veranschaulichung der Kernmarken  
abgenommen). D ie obere Schlitzkernm arke A  hat 
etw^a die doppelte Höhe der Schlitzkernm arke B, 
wodurch für 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 15. 

Kernbllchse.

Abb. Iba .
Lehre.

Abbildung 11. Formeinrichtung 
fü r die Verbindung m it Schließen- 

rundeisen.

Abbildung 13. KernbUchsenform 
iUr Abbildung 1.
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mit einer Lehre, die sich in der m ittleren Kern
marke dreht, m it der Kranzrundung versehen  
(Abb. 10). D ie Lehre besteht aus dem D reh
oder Tragbalken A  (Abb. IGa),  in dessen Schlitze C 
(Abb. 16) die B olzen D der A rbeitsleiste B ver
schoben und durch Muttern festgekleinm t werden

sch ickte, zuverlässige Form er, sonst ist ein 
Mißgeschick naheliegend. W esentlich einfacher 
ist cs, das Armmodell nach der Linie a b zu 
teilen und die T eile A  und B nach Entfernung  
der seitlichen Kernbiichswändc und des Krüm
mungsmodelles jedes für sich aus dem vollen Kern 
zu winden.

Die äußere Kranzform wird in den meisten  
Fällen in grünem Sande mit Lehren hergestellt. Zu
nächst dreht man mit der Oberteillehre 1 (Abb. 19) 
die Form des Oberteils ab, se tz t ein Form kasten
teil auf, sichert seine L age durch in den Boden 
getriebene Pfähle, stampft auf und hebt ab. Der 
Einguß wurde auf die Nabe gesetzt, die S teiger  
auf den Kranz verteilt. Nach dem Abheben wird 
mit der Lehre 2 das U nterteil ausgedreht, w'obei 
besonders darauf zu achten ist, daß die Sicherungs

gezogen. Das Verfahren erleichtert das Schwärzen  
und Trocknen der Armformen, ze itig t aber bei 
nicht ganz genauer Arbeit V ersetzungen der Arme, 
die sich nur auf Kosten ihrer Querschnittsstärke 
mit dem Meißel beseitigen lassen.

Für gekrümmte Arme führt, man die K ern
büchse mitunter nach Abb. 18 aus. D ie A rbeits
weise ist aber umständlich, da der Kern in zw ei 
H älften ausgeführt werden muß. Man stampft 
die Buchse zunächst nur halb voll, s te llt  einen 
Stand für den zw eiten T eil her und stampft dann 
vollends auf, wobei 
ein Kerngitter oder 
sonstigerB ehelfzur  
Stützung der zw ei
ten Formhälfte be
nutzt werden muß.
Die obere H älfte 
wird abgehoben und 
wieder aufgesetzt, 
sobald das Arm
modell aus der un
teren Formhälfte 
gezogenw urde, w o
rauf das Kernstück  
in üblicher W eise  
fertiggestellt wird.
Die Ausführung er
fordert recht ge-

Abbildung 22.
Einlegen prismatischer Armkerne.

'S ch n r/tß -ß j

Abbildung 20. Einlegen der Kerne.

können. Mit dieser Anordnung reicht eine Lehre 
für alle Kerngrößen innerhalb zw eier Grenz
w erte aus.

Ausnahm sweise spaltet man auch die Kerne 
der Länge nach, wobei sich die Anordnung nach 
Abb. 17 ergibt. D ie Modelle der Krüinmungsüber- 
gänge J werden dann an das Kranzbegrenzungs
stück C geschraubt und mit ihm vom Kern ab

Abbildung 19.

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

Abbildung 21. Kern- 

bilchse für prismatische 
Armkerne.

Abbildung 23. Schwungrad 
m it ausgesparter Zwischenwand.

Abbildung 17. KernbUchse Abbildung 18. Kernbllchse 
flir lüngsgespaltetc Arme. für gekrUmmte Arme.

•schiedcner Entfernung von der Nabe durch Schrau
ben befestigt werden, und m etallene Zwischen
platten P  von entsprechender Stärke gleichen die 
Länge des Armmodells aus. Der Kern wird in 
gew öhnlicher W eise aufgestam pft, glattgestrichen, 
von den Begrenzungshölzern E freigem acht und

das Armmodell in der E ichtling der P feile in 
Abb. 14 aus dem Sande gezogen.

H it einer Kernbüchsc nach Abb. 15 können 
Kerne für Schwungräder von verschiedenem Durch
m esser h ergestellt werden. D ie B egrenzungs
hölzer E können auseinandergezogen und in ver-
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pfähle für das Oberteil nicht verschoben werden  
und die Standhöhe C unverändert bleibt. D ie 
Form kann nun naß oder trocken geschwärzt 
werden, um schließlich die Kerne m it den Armen  
aufzunehmen (Abb. 20). Ein Nabenkern w ird ein
gesetzt, das Oberteil auf die Bodenform gebracht, 
beschw ert und die Form gießfertig  gem acht.

Abbildung 24, 25 und 2G. Lehmform für 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 einigermaßen dadurch vor, daß man nach 
dem E rstarren des flüssigen E isens die stärkeren

Querschnitte vom Formsand entblößt, insbesondere 
den Nabenkern ausstößt und damit die Nabe zu 
rascherer Abkühlung bringt, mitunter auch, in
dem man die T eile schw ächsten Querschnittes, 
das sind die Arme, mit glühenden Trichtern be
deckt und so länger warm hält. Oft erleichtert 
man das Schwinden durch Sprengung der Nabe 
mit Teilblechen (siehe oben); man muß dann durch 
entsprechende Verbindungen — Schrumpfringe, 
Verschraubungen —  nachträglich für ausreichende 
F estigk eit der A bgüsse sorgen. D a große, schwere 
Kerne das Schwinden hemmen, werden mitunter 
kleine Armkerne von prism atischer Form (Abb. 21) 
angefertigt. Man macht dann zwei K ernhälften, 
die zusam m engeklebt und mit Draht verbunden 
werden. Durch die Schlitze C reichen K erndrähte 
oder Kerneisen nach außen, wo sie leicht m it
einander verbunden werden können. Abb. 22' 
zei^t die Anordnung der Kerne in der Form, die- 
L ehre B erleichtert das E in legen, der zw ischen  
den Kernen freibleibende Raum wird vollgestam pft, 
wobei die L ehre B zur Begrenzung der inneren 
K ranzfläche dient.

Schwungräder nach Abb. 23 mit voller Scheibe 
und Aussparungen B werden gew öhnlich mit Lehren 
in Lehm geform t. Man dreht erst auf einer reich
lich mit Nippeln versehenen eisernen P la tte  die 
obere halbe Lehmform auf (Abb. 24), stellt in ähn
licher W eise die zw eite untere H älfte her (Abb. 25), 
reißt mit H ilfe der Lehre und einer an ihr be
festigten Nadel die Umrisse der Aussparungskerne B  
vor, leg t die K erne ein, nagelt sie fest, schw ärzt 
und läßt beide H älften gründlich trocknen. Um 
die Form g ieß fertig  zu machen, muß die obere 
H älfte gew endet werden, was durch mehrere an 
ihr festgeschraubte schmiedeiserne Haken (Abb. 24  
und 26) erleichtert wird. D ie gew endete H älfte  
wird auf die ungewendete gesetzt (Abb. 20), beide 
T eile mit Zughaken fest zusainmengcschlossen und 
in einer Gießgrube eingestam pft. Ueber dem 
K anale l i  baut, man schließlich den Einguß und 
über den K anälen T die S teiger auf.

Umschau.
Automobilgehäuse aus Aluminiumguß.

Die Wagengehäuso am erikanischer Automobile be
stehen vielfach aus Aluminium. Bis vor wenig Jah ren  
benutzte m an dazu Aluminiumbleche, in jüngster Zeit 
ist m an aber dazu übergegangen, sie aus einzelnen A lu
m inium gußstücken zusammenzusetzen. Bei der E in 
führung dieser B auart verm ochte man größere P la tten  
(etwa von 2 qm) noch n ich t m it weniger als 4 y2 mm 
W andstärke zu gießen, inzwischen is t m an aber durch 
geeignete Legierungen und durch Erfahrungen beim 
Formen und Gießen dahin gelangt, sie m it 3 mm W and
stärke auszuführen. M it R ücksicht auf den großen W ert 
des Aluminiums müssen sehr strenge Anforderungen auf 
E inhaltung des rechnungsm äßigen Gewichtes gestellt 
werden. Die Pierce-Arrow M otor Com pany z. B. ver
langt die E inhaltung einer Gewichtsgrenze, die 10 %  
des rechnungsm äßigen Gewichtes n icht überschreitet, 
und e rh ä lt auf Grund dieser Bedingung von d e r Aluminium

Castings Co. in Buffalo tadellose Abgüsse1). Was diese 
Bedingung bedeutet, w ird e rst ganz klar, wenn m an e r
wägt, daß  ein W agenoberteil von 1G50 mm Länge und 
1350 mm Breite bei 3 m m  W andstärke n ich t m ehr als 
höchstens um % mm stä rk er als das Modell werden darf, 
um abnahm efähig zu sein. Dieses V iertelm illim eter is t der 
ganze für das Losklopfen, Zusam m enklam m em  des F orm 
kastens und das Gießen zur Verfügung stehendo Spiel
raum . Die Formen werden von Hand gestam pft und m it 
einem O elbrenner oberflächlich getrocknet. Dio schwersten 
Abgüsse wiegen 15 kg und werden gleich den kleinsten in 
verhältnism äßig hohen, hölzernen K asten eingeform t. 
T rotz des geringen Gewichtes der größten Abgüsse 
müssen die Form en recht reichlich m it Eingüssen und A n
schnitten versehen werden. Eine gewölbte D eckplatte  
(s. Abb. 1) wird m it d e r W ölbung nach unten  gegossen und 
erhält zwei innere Eingüsse A und B m it je 12 Anschnitten

!) Ir . Age 1915, Jun i, S. 1213/6.
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und zwei äußere Eingüsse C und D, dio n u r je einmal 
m ittels eines breiten Anschnittes m it der Eorm verbunden 
werden. Jed er E inguß m uß m it einer eigenen Gießpfanne 
■gefüllt werden, wobei naturgem äß dio vier Gießer genau 
gleichzeititg das Metall in dio Eingüsse bringen müssen. 
■Ganz flache Abgüsse (s. 1 in Abb. 2) worden zum Gusse 
um 30° geneigt und erhalten n u r  einen am oberen Ende 

zw eim al m ittels flacher A nschnitte m it der Eorm ver
bundenen Einguß. Doch n u r bei ziemlich kleinen Ab
güssen kom m t m an m it einem einzelnen Eingüsse aus.

wiederum verm ehrte Aufmerksamkeit beim Gießen be
dingt. Frühestens in zwei, spätestens in fünf M inuten 
nach dem Gusse müssen dio Form en entleert werden, je 
nach der Größe, Form  und W andstärke der Abgüsse.

Abbildung 1, Gewölbte Deckplatte. Abbildung 3. Wagengehiiuse aus Aluminium.

Einrichtung zur Massenherstellung von Kleinkernen2).

Größere Abgüsso (s. 2 in Abb. 2) erfordern tro tz  Schräg
stellung drei Eingüsse, deren jeder m it vier bis sechs An
schnitten  m it dor Form verbunden werden muß. F ür 
manche Abgüsse worden auch von un ten  mündende 
bogenförmigo A nschnitte (s. 3 in Abb. 2), die einen gemein
sam en Einguß erhalten , m it gutem  Erfolg verwendet. 
Eino große Bedeutung fü r den guten Ausfall der Abgüsse 
haben zahlreiche in den Form en untcrgcbrachte Schreck- 
schalen. Jede Vergrößerung der W andstärke, jede Ecke, 
jed e r Winkel, dor dio Abkühlung verzögern würde, muß

Bei verspätetem  Entleeren treten  leicht feinere oder 
gröbere Haarrisse auf, dio den Abguß unbrauchbar machen.

Infolge ihrer geringen W andstärke kommen vielo Ab
güsse m ehr oder weniger verzogen und windschief aus der 
Form. Flache Stücke werden m it Holz- oder Ledcr- 
häm m em  gerade gestreckt, gewölbte auf hölzernen 
Lehren m it Formoisen und Eisenhämmern ausgerichtet. 
Nach Erledigung dieser Arbeit schneidet oder feilt man 
die Anschnitte ab, beseitigt etwaige Unsauberkeiten m it 
dem Meißel und schleift und poliert dio Stücke m it 
Schmiigelleinen. Schließlich werden sie gebohrt und kalt 
vernietet; Abb. 3 läß t dio Vereinigung dereinzelnen Stücke 
zu einem vollständigen W agengehäuse gu t erkennen.

Aus gegossenen Einzelteilen zusammengesetzte 
Wagengehäuse sind leichter als die aus Blechen hergestell
ten, weil ein Holzgestell völlig vermieden wird. Sie sind 
zudem wesentlich dauerhafter und steifer1), nehmen die 
Farbe leichter an und lassen sie weniger leicht abspringen. 
Irgendwelche Nachteile sind dagegen nach keiner R ich
tung hin bem erkbar geworden.

Abbildung 2. Gußstücke nus Aluminium.

■ durch Schreckschalen ausgeglichen werden. Da an d er
seits Schreckschalen die Sehwindung hemmen können, 

.setz t m an sio aus einzelnen, jo nach dem Erfordernisse 
verschieden starken P lättchen  zusammen. T rotz des 
n icht allzu großen Umfanges de r größten Abgüsse 
(1650 X 1350 mm) erfordern mancho bis zu 200 Stück 
solcher Sohreckplättchen. Beim Gießen m uß sehr darauf 
goachtet werden, n icht zu rasch und n ich t zu langsam zu 
gießen, im ersten Falle könnte die Form  treiben, im

- zweiten das Metall n icht rasch und vollkommen genug aus- 
. laufen. Von Steigern wird durchweg abgesehen, was

Die W adsworth Core Machine Equipm ent Co., Akron,
O., U. S. A., ha t jüngst eine recht leistungsfähige E in
richtung zur Massenherstellung von Kleinkcrncn in  den 
Handel gebracht. Bekanntlich werden oft aus zwei gleichen 
Hälften bestehende K erne, z. B. Kerne für Rohrform- 
stücke, in der Weise hergestellt, daß man jede H älfte 
für sich form t, die beiden H älften aufeinanderlegt und 
in irgendeiner Weise m iteinander verbindet. Auf diesem 
Grundgedanken beruht die neue W adsworthsche E in
richtung. Zwei flache Kernbüchshälften U O (Abb. 1) 
sind durch ein Gelenk' m iteinander verbunden, so daß 
sie ähnlich wie ein Buch auf- und zugeklappt werden

‘) Beim Zusammenstöße m it einer Lokomotive wurde 
kürzlich ein Auto m it gegossenem Aluminiumgehäuse 
einen Bahndam m  kinuntergoworfen, wobei zwar der 
vordere Teil des Gehäuses zerdrückt wurde, der hintere 
Teil aber unbeschädigt blieb, so daß die drei Insassen 
m it heiler H aut davonkamen!

*) Nach Foundry 1914, Okt., S. 425/7.
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können. Jjio Gelenke drehen sich um eine feststehende 
wagerechte Achse A, neben der rcchts und links S tan
der m it drehbaren Stützen B 0  angeordnet sind, auf 
denen die aufgeklappten (geöffneten) Kernbüchshälften 
eine S tütze finden. In  jede K ernbüchshälfte sind die 
Kernformen —  es handelt sich um gerade, runde Kerne

Abbildung J. Kernbüchse aufgeklappt, bereit, mit Sand 
gefüllt zu werden.

1

i 
K P

K erne

/ferne

i
1

U L . '
-A

[ F  '

die von einem zum ändern Ende gu t entlüfteten Kerne in 
die Trockenkam m er gebracht werden können. Die be
treffenden Abbildungen zeigen schematisch die . einzel-

\

und um Kreuzkerne, die aus zwei sich kreuzenden runden 
Stäben bestehen — zur H älfte  eingelassen. Beido H älften 
werden m it K ernsand vollgesiebt und der Sand durch 
eino W alze verdichtet. Die leicht zu handhabende W alze 
besteht aus einer kleinen Trommel m it einem Flansch an  
jeden) Ende, an den sich je ein H andgriff anschließt. Der

c i - '
i

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

fäm büc/ise 

Abbildung 2. Yerdlchtungswalze.

lichte A bstand zwischen den beiden Flanschen entspricht 
genau einer Seitenlange der quadratischen Kernbüchs- 
hälften und dient so zur Führung der W alze beim Rollen 
über den eingesiebten Kernsand. Zur Erzeugung der E n t
lüftungskanäle sind an der Tromm el parallele ringförmige 
Leisten angebracht, die sich in den Sand eindrüoken;

Abbildung 3. Kernbiichse geschlossen und hochgeklappt.

Abb. 2 zeigt eine solche Walze. F ü r gerade Kerne w ird 
die Walzo n u r in einer R ichtung über jede Büchsenhälftc 
geführt, für Kreuzkerne einm al von rechts nach links, das 
andere Mal von vor- nach rückw ärts. Nach genügender 
Verdichtung des Sandes werden die Kernbüchshälftcn 
zusam m engeklappt (Abb. 3) und die geschlossene Kern-

Abbildung 4. Geschlossene Kernbüchse, auf Stütze B umgelegt.

bilchse auf die eino Seitenstütze B (Abb. 4) umgelegt. 
Die obere H älfte  wird dann m it einem Lederschlägel 
losgeklopft und weggeklappt (Abb. 5), worauf eino 
K ern tragp latte , die an ihren äußeren Rändern eine Leiste 
von der Höhe der halben K em stärke hat, an  die untere 
H älfte  geklam m ert und m it ihr um 180° auf die andere 
Seitenstütze G\ (Abb. 6) geklappt wird. N un befindet 
sich die T ragplatte  unten, die Kernbüchse oben, so daß 
nach dem Losklopfen und Zurückklappen der Büchse

Abbildung G. Unterteil mit fcslgcklcmmter Kerntrngplatte
auf Stütze C geklappt, die mit dom höheren Arme Ci 

nach innen gedreht wurde.

nen Arbeitsstufen. Die E inrichtung ist ebenso einfach 
wie leistungsfähig, es können z. B. in 1 / 2 min 64 
kleine Kreuzkerno aus 8 mm starken Stäben ofenreif 
geform t werden.

Gipsmodelle1).

M o d e ll  u n d  K e r n b ü c h s c  f ü r  e in e n  d o p p e l t  
g e b o g e n e n  F l a n s c h k r ü m m o r 2). Zur Herstellung 
der Modelleinrichtung für den doppelt gebogenen Flansch- 
krüm m er (s. Abb. 1) müssen zunächst Unterlagsblöcke an 
gefertig t werden, auf denen die Modelle gezogen worden 
können. Zwei Holzwände C, deren obere Begrenzung 
der einen Krüm m ungslinie des Rohrform stückcs en t
spricht, werden m it 
zwei Querleisten zu 
oinem Rahmen ver
einigt (s. Abb. 2). Den 
Rahmen befestigt man 
auf einem Unterlags
b re tt und stam pft ihn 
m it dickem Gipsbrei 
aus, dem man aus 
Sparsam keitsgründen 

einen ausgiebigen 
Kern aus ICoksbrok- 
ken einfügt. Die ein- 
gestam pfto M asse wird 
den K anten  der W ände 
C entlang g la tt abge- 
strichen. N ach dem 
E rhärten  re iß t man 
auf ihrer Oberfläche Abbildung l.
einen Schnitt des I,oppcU eebo^ ncr Flanschkrümmer. 
Flanschkrüm m ers vor
und kann dann zunächst an die Ausführung der K orn
büchse gehen. Zu dem Zweck stellt man sieh in 
üblicher W eise zwei Plastizinestreifen D von 6 mm Dicke 
her (s. Abb. 3) und k lebt sie so in gleichem Abstando 
von einer der beiden Um rißlinien des K rüm m ers auf den 
Modellblock, daß zwischen ihnen ein 12 mm breiter und 
6 mm tiefer Streifen E  (s. Abb. 4) freibleibt, der m it

’) 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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Pfeilrichtung (s. Abb. 11), wobei das Krümmermodel] im 
Sand bleibt, die über dem Block B hergestellte zweite 
Modellhälfte eingelegt und die zweite Form hälfte aus
geführt werden kann. C. Irresberger.

Abbildung; 3.
Herstellung des Plastlzlnestreifens.

Abbildung; 4.
Zum Aufziehen des Kern 

modelles vorbereiteter 
Qlpsblock.

KernmodeU erkennen. D ie halben Modelle werden lackiert 
und geölt und auf den zugehörenden Block gelegt, den 
m an m it Holzwändcn oinschalt, um innerhalb des en t
stehenden Baum es je eine halbe K em büchse aus Gips auf-

zustampfen. Jlan ge
w innt so genau aufein
ander passendo Kern- 
büehshiilften X und Y 
(s. Abb. 8), die keiner 
weiteren Führung be
dürfen, da ihre gegen
seitige Lage durch die

Abbildung 5. Oberer und unterer 
Modellblock vor der Trennung.

KoksfüSung Vertiefte..  Führungsleiste

Abbildung C. Ziehen des Gipskcrne«.

~ ,_______ , erhabenen und vertieften Führungs-
L-lv-vl MZzSÜK leist011 vollkommen genau und un- 

“ verrückbar gesichert ist. Das Mo
dell wird nun m it den gleichen Behel
fen, zu denen nur ein geteilter

Abbildung 7. 
Ziehlehren.

Modeff tackiert u geöft 
Abbildung 8. Modellblock A (in der Mitte) mit den 

Kernbllchsklötzen X und Y.

Eiserne Schmelztiegel.

Um 1800 herum verwendete man im St. Petersburger 
M ünzamt zum Schmelzen des Silbers a u s  E i s e n  g e 
se l l  m i c d e t e T i o g c l .  Dieselben wurden zu K atharinen
burg in Sibirien aus reinem und geschmeidigem Eisen 
hergcstellt1). Zu diesem Zweck schmiedete man mehrero 
Ringe und schweißte sie in Form eines Zylinders 
aneinander und dann erst den Boden daran. Die W and
stärke dieser Tiegel betrug zwei bis dritthalb Zoll. Die 
Arboit war sehr mühsam und erforderte viel Geschick
lichkeit. E in solcher Schmelztiegcl wog gewöhnlich 00 
bis 70 Pud (rd. 1000 bis 1150 kg) und faßte 50 bis 
100 Pud (rd. 820 bis 1040 kg) Silber; er kostete, wenn 
er gu t gemacht war, 100 bis 150 Rubel. Man konnte 
ihn, wenn er gu t geschweißt war, 30mal und darüber 
verwenden, aber meist kam  er nur 10- bis 15rnal zur 
Verwendung. Dergleichen von Eisen geschmiedete zylinder
förmige Schmelzticgel wurden ehedem auch in einigen 
französischen M ünzämtern gebraucht. In  den öster
reichischen M ünzämtern dagegen bediente man sich schon 
damals Passauer- oder Ybser-Tiegel, die auch mehrere 
Male gebraucht werden konnten.

Vor Erfindung der Platintiegel durch F. A eh  a r d  in 
Berlin verwendete man für Laboratorium szwecke eben
falls eiserne Tiegel. So berichtet der berühm te schwedische 
Chemiker T o r b e r n  B o r g m a n n  im 2. Band seiner 
kleinen Wcrko: „Seit vielen Jahren  bedieno ich mich 
boi der Untersuchung des Quarzes eiserner Kapellen. 
Ich wählte zu diesem Zweck das besto geschmiedete 
Eisen, ließ eine solche Stange in zollange Stücke schnei
den und auf einer Seite eino halbkugeligo Vertiefung 
eindrehen. In  diese g latte  und glänzende Vertiefung 
legte ich die Mischlingen m it Alkali, welche dem Feuer 
sollten ausgesetzt werden, und verhinderte den Z u tritt  
der Kohlen und Ascho durch einen eisernen Deckel.“ D er 
schon oben genannte Berliner Chemiker F . A c h  a r d  be
diente sich bei seinen Arbeiten über die Zusammen
setzung einiger Edelsteino in Ermangelung besserer 
Schmelzgefäße gleichfalls eiserner Tiegel; ein Um stand, 
der ihm später m it R echt zum Vorwurf gemacht worden ist.

Otto Vogel.

Flansch t r i t t  (s. Abb. 9), ausgeführt. Die Flanschhälften 
worden am Untcrlagsblock m it Nägeln b festgenagelt, 
die Kernm arken m it Hilfo der Zichlchrcn (s. Abb. 7) auf
gezogen, nachdem aus ihnen die in der Abbildung 7 
schraffierte W andstärke geschnitten wurde* und sehließ-

*) Journal für Fabrik, M anufaktur, H andlung und 
.Mode. Bd. 23. 1802. S. 55/6.

2) Torbern B ergm ann: Kleine Physiseho und Che
mische Werke. I I .  Bd. Aus dem Lateinischen übersetzt 
von Heinrich Tabor. F rankfu rt a. M. 1782, S. 99.

Gips ausgcfüllt wird, worauf die Plastizinestrcifen wieder 
en tfern t werden. Um den so vorbereiteten lackiertcn 
und geölten Modellblock A wird ein Rahm en IC gestülpt 
(s. Abb. 5) und m it Gips ausgestam pft. Der dabei entste

hende Modellblock B hat 
an Stelle der vorspringen
den Feder E  des Blockes 
A einen vertieften S tre i
fen, die N ut F  (s. Abb. G). 
Die Feder E  dient gleich 
der N u t F  als Führung 
für dio Ziehleisten (s.
Abb. 7), m it denen nun

Abbildung 2. Orundrahmcn. a u f  j ed cm  BlocJ. e in  jm l.

bcs Modell des K ernes aus 
Gips aufgezogen wird. Dio Abb. 0 läßt links den Block B 
m it der vertieften Führung F, einem halben Kerne und 
der Ziehlehrc, rechts den Block A m it der erhabenen
Führungsleisto E  und in der M itte ein abgehobenes halbes

Abbildung 10. Abbildung 11.

Unterteilblock A, fertig zum Gewendetes Unterteil nach dem
Aufstampfen einer Formhälfte. Ausheben des Modellblockes A

mit der bereits eingelegten 
zweiten Modellhälfte.

lieh der Modellkörper aufgezogen.
Uebcr dem völlig erhärteten , la
ckierten und geölten Modcllblocke A 
ist dann ein K astenteil aufzustam 
pfen (s. Abb. 10), das m it seiner U n
terlage gewendet wird, worauf nach Abbildung 9.
dem xVusheben des Blockes in der H ölzerner Modellfiansch.
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Professor Fritz Jüngst f .
Am 1. Oktober sta rb  bei R ouvroy in der Champagne 

der L eu tnan t d. L. F r i t z  J ü n g s t  im A lter von
39 Jah ren  den Heldentod. Seit 1911 war der Verstorbene 
Professor für Bergbau- und Aufbereitungskunde an der 
Königlichen Bergakadem ie in Clausthal, nachdem er zu
vor BergschuUehrer in Saarbrücken und Borginspektor 
in Götelborn gewesen war. Alle, die ihn kannten, lernten 
ihn auch schätzen und trauern  um ihn. Was h ä tte  
dieser Mann noch alles geben und leisten können! E r 
h a tte  alle Eigenschaften, die unerläßlich für einen H och
schullehrer seines Faches s in d : Reiches Wissen, praktische 
Erfahrung, Fleiß und ein ausgesprochenes Lehrtalcnt. 
E r h a tte  sich ein jugendfrohes Herz bew ahrt und wußte, 
weil or aus dem Herzen sprach, seine Schüler und Hörer 
zu fesseln und zu begeistern.
P'J Mit diesem jugendfrohen Herzen ist er auch in 
Krieg und K am pf gezogen. Seine Begeisterung für die 
Saeho spiegelte sich in seinen letzten Briefen wider, 
und wer ihn kannte, wußto es auch ohne diese.

Aucli W issenschaft und Technik verlieren viel 
durch seinen Tod. Gerade in den letzten Jahren  
ist Jün g st m it bahnbrechenden Versuchen und Ver
öffentlichungen auf dem Gebiete der Steinkohlenauf- 
bereitung hervorgetreten, nachdem er zusamm en m it 
Schennen ein Lehrbuch der Aufbereitungskunde ver
faß t hatte .

E r  w ar der Besten Einer, und der dies schreibt, 
der frag t vergeblich: Wie soll die Lücke, die dieser 
Mann als Freund, Fachgcnossc, Lehrer und Mann der 
W issenschaft gelassen h a t, ausgcfiillt werden? Ihn  deckt 
französische Erde. Aber das soll noch gesagt se in : 
W as D eutschland zum Siege verhilft, sind solche Persön
lichkeiten, die uns die Feinde nicht nachmachen können. 
Eine solche Persönlichkeit war unser Jüngst. Ein 
schlichter, edeldenkender, echt deutscher Hochschullehrer, 
der, selbst begeistert für alles Gute und Schöne, diese 
Begeisterung auch anderen m ittcilen konnte und der 
alles selbstlos und freudig gab, ja  sogar sein Leben.

Ti. Osann.

Patentbericht.
D eutsche  Patentanm eldungen1).

18. Oktober 1915.
Kl. 12e, T 19571. Vorrichtung zur Abscheidung 

von festen und flüssigen Boimengungen, insbesondere 
Teer o. dgl. aus Gasen ; Zus. z. P a t. 249 240. Hans 
E duard  Theiscn, München, E lisabethstr. 34.
' ' K l. 12 e, Z 9161. Trommelförmige, rotierende 
W asserzerstäuber fü r Gasreinigungsapparato m it im 
Trom m clm antel angebrachten W asserdurchtrittsöffnun
gen m it daran  stehenden Leisten verschiedener Form. 
Zschocke-Werko K aiserslautern, Akt.-Ges., Kaiserslautern
i. Pfalz.

Kl. 18 a, K  59 555. Verfahren zum Agglomerieren 
von Erzen im Drehofen m ittels einer gegen das E rz ge
richteten Flam m e u n ter Vermeidung von Ansatzbildung 
in der Sinterzono nebst Drehofen. Fried. K rupp, 
Akt.-Ges., Grasonw erk, M agdcburg-Buckau.

K l. 84 c, T  17 126. Spundwand aus z-förmigem 
Walzeisen. Hcinrich Toussaint, Kassel-Wilhelmshöhc, 
Löwenburgstr. 6.

21. Oktober 1915.
K l. 4 g , B 87 499. Schneidbrenner m it W asser

kühlung und einem Hilfsgcbläso zum Fortschaffen des 
abflieüenden Metalles. Adolf Baeehtold-Strobel, Ro- 
rnanshorn, und Theodor Cartior, Baden, Schweiz.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
18. Oktober 1915.

Kl. 7 f, N r. 036 978. Walzeisen für Hufeisen. Fa. 
Gottlieb Ham m esfahr, Solingen, Foche.

Kl. 18 a, Nr. 637 116. Transportw agen für Hoch
ofenbegichtungskübel. Maschinenfabrik Augsburg-Nürn- 
berg, Akt.-Ges., Nürnberg.

Kl. 18 a, Nr. 637 119. Begiehtungskübel m it zwei 
an  der Aufhängestange angeordneten Aufhängevorrich
tungen. M aschinenfabrik Augsburg-Nürnberg, Akt.-Ges-, 
Nürnberg.

D eu tsch e  Reichspatente.
Kl. 31b, Nr. 281433, vom 30. Ju li 1913. Zusatz 

zu Nr. 280715; vgl. St. u. E . 1915, 7. Okt., S. 1035. 
J e a n  H a b s c h e i d t  in  L e i p z i g - S c h l e u ß i g .  Form
maschine m it Satidbehältcr und beweglichem Pressenquer
schnitt.

Gemäß dem Z usatzpaten t sind die stationären Ab
hebevorrichtungen des H auptpaten tes auch fahrbar ein

1) Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tago 
an während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Paten tam te  zu B e r l i n  aus.

gerichtet und zweckmäßig m it dem fahrbaren Pressen
querhaupt fest verbunden.

Kl. 31 b, Nr. 281 017,
vom 22. Ja n u a r 1914. 
H a n s  K o c h  in  D i e - 

t i k o n ,  Z ü r i c h ,  
S c h w e iz . Formmaschine 
m it kippbarem Modell
plattenträger.

Die M odellplatte a  ist 
in ihrem T räger b  in 
Schlitzen c verschiebbar 

C . t z  und drehbar gelagert, wo
bei senkrechte F ührun
gen d  vorgesehen sind, 
wclcho die M odellplatte 
beim Ausheben des T rä
gers b in diesem verschie
ben, bis das Modell aus 

dem Sand ausgehoben ist. H ierdurch wird ein V er
letzen der Sandform vermieden. , ~___~ ~

n'nuumuumnw
Kl. 31 b, Nr. 280655, vom 21. J an u a r 1914. F i r m a  

A. V o ß  s e n .  in  S a r s t e d t  b. H a n n o v e r .  Fonn- 
maschine m it oberer ausschwingbarer, durch Gegengewicht 
ausgeglichener Preßvorrichtung.

Die obere Preßvorrichtung a  trä g t einen beschränkt 
drehbaren W inkelhebel b c, dessen eines Endo einen 
H andgriff d und dessen anderes Endo eine K linke e

besitzt. D er in bekannter Weise zum Ausgleichen 
des Gewichts der Preßvorrichtung a beim  Ausschwin
gen dienende Gewichtshebel f h a t einen Arm g, m it 
der der Winkelhebel b  c beim Ausschwingen, indem

• sich dem Gewichtshebel f hebt, gekuppelt werden kann. 
H ierdurch wird dor der oberen Preßvorrichtung a beim 
Umlegen erteilte Schwung bis zum E ntkuppeln der 
Seile e und g aufbewahrt, was durch Zug an dem H and
griff d  geschieht.
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l<¡mnter Weise durch eine Leiste a in zwei Abteile geteilten 
Gipsplattcnrahm cn b S täbe c  ein, die beim Ausgießen des 
Rahmens b m it Gipsmasse in dieso eingegossen werden 
und so tro tz  der Trennungsleiste a eine s ta rre  Verbindung 
zwischen den beiden P lattenhälften  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 Stäbe e eingelegt und so beim Gießen in Lage gehalten 
worden

Kl. 18a, Nr. 281444, vom 14. Oktober 1913. Zu
satz zu Nr. 280 979; vgl. St. u. E. 1915, S. 108G. W ä rm e -  
V e r w e r t u n g  s - G e s e 11 s c h a f t m. b. H . in  B e r l i n .  
Verfahren zur nutzbringenden Kühlung von Schlacken in  
hohlwandigcn Behältern, durch deren Hohluändc Wrisser 
geleitet wird.

Um die W ärme aus dem Innern der in die Schlacken
behälter eingcfiillten Sehlackc, die bekanntlich ein schlech
ter W ärmeleiter ist, besser nach außen an die .Behälter
wände zu leiten, werden in diese vor dem Festwerden 
der Schlacke D rahtnetze, M etallstäbe oder -stücke oder 
andere Einlagen aus guten W ärm eleitern eingelegt. Diese 
Einlagen können nach dem E rkalten der Schlacke auch 
zum Herausheben der Blöcke aus ihren Kühlbehältern 
benutzt werden.

KI. 18 c, Nr. 281 944, vom 24. Februar 1914. 
M a r t i n  W e r n e r  in  B e r l i n .  Beilage zur E insalz
härtung von Zahnrädern m it Schutz der Zahnkanten an 
den Stirnseiten.

Im Einsatz gehärtete Zahnräder zeigen den Uebel- 
stand, daß ihre Zähne sich im m ittleren Teil der Lauf
fläche schneller als an den Stirnflächen abnutzen, weil 
infolge der Verpackung auch die Stirnflächen der Zähne 
Kohlenstoff aufnehmen und so gleichfalls gehärtet werden. 
Erfindungsgemäß wird dieser Uebelstand dadurch ver
mieden, daß diese Stellen zum besseren Schutz gegen 
Kohlenstoff durch eine Beilage aus einer feuerfesten 
zusammendrüekbaren Masse, z. B. Asbestpappe, abge
deckt werden, in tiic sich das W erkstück beim Anpressen 
so weit eindrückt, daß die Zahnkanten geschützt liegen. 
Zum Anpressen können Bleche dienen, die durch Sehrauben- 
bolzen o. dgl. zusammengezogen werden.

143

Kl. 31 a, Nr. 281 292, vom 7. Septem ber 1913. V e r 
e i n i g t e  S c h m i r g e l -  u n d  M a s c h i  n e n  - F a b  r i  -

k  e n , A k t. - G e s . , 
v o r m .  S. O p p e n 
h e im  & Co. u n d  
S c h l e s i n g e r  & Co.

in  H a n n o v e r -  
H a i n h o l z .  K ipp
barer Herdschmelzojen 
mit zwei winklig zu
einandergestellten Oel- 

und Gasfeuerungs- 
düsen.

Die Winklig zuein
ander gestellten Oel- 
oderGasdüson a liegen 
einander gegenüber 
wobei durch zwei ein

ander gegenüber 
unterhalb der Düsen a liegende Ausgußöffnungen b ein 
abwechselndes Ausgießen nach der einen oder der ande
ren Seite sta ttfindet, so daß beim Kippen des Ofens einer
seits der metallfreie Bodenteil und anderseits das Metall
bad befeuert wird.

Kl. 31b, Nr. 280 885, vom 29. Oktober 1913. B a 
d i s c h e  M a s c h i n e n f a b r i k  u n d  E i s e n g i e ß e r e i  
v o r m .  G. S e b o l d  u n d S e b o 1 d & N e f  f in  D u r -  
l a c h  i. B. Jlüttelformmaschine m it mechanischem Antrieb.

Der Form t rüger a ist m it seiner Antriebswelle b 
m ittels einer ausziehbaren oder federnden Schubstange

gefüllt, wodurch erreicht werden soll, daß die Steine beim 
Schrum pfen des Gußstückes sicher und leicht nachgeben.

Kl. 31 c, Nr. 280 716, vom 20. August 1913. B r ü d e r  
K ö r t in g  (M. & A. K ö r t in g ,  G. m. b. H. in  B e r l in -  
T o m p e lh o f . Verfahren zur Herstellung einer beide. Hälften 
des Modells auf derselben Seite, in symmetrischer Lage, tragen
den Modellplatte und Gipsplattcnrahmcn zur Ausübung des 
Verfahrens.

Um die beiden Hälften der G ipsplatte unverrückbar 
m iteinander verbunden zu haben, legt man in den in bc-

verbunden. Es kann dies in der Weise geschehen, daß 
der eine Teil c der Schubstange als Zylinder und der 
andere d als in diesem hin und her beweglicher Kolben 
ausgcbildet ist. Die E inrichtung bezweckt, ungünstige 
Beanspruchungen des Gestänges beim Auftreffen des 
Form trägers a auf das W iderlager c zu vermeiden.

KI. 3 1c . Nr. 281 897, vom 13. Mai 1911. Zusatz zu 
P a ten t Nr. 275 203; vgl. St. u. E. 1915, 25. Febr., 
S. 220. Ausführungsfonn der zur Herstellung von K ali
berwalzen mit Hartgußkalibern nach Patent 275 203 be
nutzten eisernen Radialsteine.

Die zwischen den einzelnen zusammengehörigen 
Teilen a der R adialsteino verlaufenden Fugen b werden 
genügend breit gehalten und m it Formmasse o. dgl. aus-

X L IIL js
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Zeitschriftenschau Nr. 10. *)
A llgem einer  Teil.

Geschichtliches.
A lte  N e w c o m c n sc h e  D a m p f m a s c h in e  auf der 

Farm e Kohlengrube in Rutherglen.* [Engineering 1915,
i. Okt., s. 348.]

W irtschaftliches.
D e r  K r ie g  a ls  F o r t s e t z u n g  d e r  V o lk s -  u n d  

W e l tw i r t s c h a f t .  [St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 990.] 
K r ie g s a u s s c h u ß  d e r  d e u ts c h e n  I n d u s t r i e .  

[St. u. E. 1915, 30. Sept., S. 1005/6.]
Jü n g s t: I t a l i e n s  E is e n v e r s o r g u n g  im  K rie g . 

[G lückauf 1915, 4. Sept., S. 878/80.]
I t a l i e n s  E is e n v e r s o r g u n g  im  K r ie g e .  [St. u. E. 

1915, 16. Sept., S. 962/4.]
D e r  E in f lu ß  d os W e l tk r ie g e s  a u f  d e n  A u ß e n 

h a n d e l  d e r  V e r e in ig te n  S t a a t e n .  [St. u. E. 1915, 
30. Sept., S. 1018/9.]

Rechtliches.
Dr. R. Schm idt-Ernsthauscn: D ie  A b w ä s s e r 

b e s e i t ig u n g  u n d  d ie  W a s s e r e n tn a h m e  n a c h  dom  
n e u e n  W a s s e rg e s o tz .  (M itteilung aus der R echts
kommission des Vereins deutscher E isenhiittenlcute.) 
[St. u. E. 1915, 2. Sept., S. 898/905.]

Technik und Kultur.
Dr. II. Simon: D ie  T e c h n ik  u n d  d ie  B ü c h e r e ie n .  

[Techn. u. W irtsch. 1915, Sept., S. 375/8.]
Sonstiges.

S ir  J o s e p h  J o n a s ,  e in  „ d e u t s c h e r “ K o n s u l. 
[S t. u. E. 1915, 16. Sept., S. 956.]

E in  e n g li s c h e s  „ U r t e i l “ ü b e r  d ie  e n g lis c h e  
u n d  d e u ts c h e  M e ta l lu r g ie .  [St. u. E. 1915, 30. Sept., 
S. 993/6.]

Otto Vogel: E in  e n g l i s c h e r  S c h w ä tz e r .  [St. u. E. 
1915, 30. Sept., S. 1004.]

O tto Vogel: U e b c r  d ie  s o g e n a n n te  U n v e r b r e n n -  
l ic h k o i t .  [St. n. E. 1915, 16. Sept., S. 955/6.]

Henr. L und: E tw a s  ü b e r  d a s  E is e n  u n d  s e in e  
B e d e u tu n g .*  [Tek. U. 1915, 20. Aug., S. 421/4; 3. Sept., 
S. 442/3.]

2)r.'3llC\. Paul K lopfer: D a s  E is e n  in  d e r  B a u 
k u n s t .*  [Metall 1915, 10. Sept., S. 178/81.]

Soziale Einrichtungen.
W ohlfahrtseinriehtungen.

A r b e i t s  n a c h  w e i s  z e n t r a l e  f ü r  K r i e g s b e 
s c h ä d ig t e  in  M ü n s te r .  [St. u. E. 1915, 23. Sept., 
S. 982.]

W o h l f a h r t s e i n r i c h t u n g e n  b e i  e in e r  S t a h l 
g ie ß e re i .*  Es handelt sich um die Stahlgießerei in 
Reading, Pa. [Ir. Age 1915, 2. Sept., S. 520/1.] 

Versicherungswesen.
D ie  K n a p p s c h a f  t s b e r u f s g e n o s s e n s c h a f  t  im  

J a h r e  1914. [St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 970/1.]
M a s c h in e n b a u -  u n d  K le in c i s e n in d u s t r i e - B c -  

r u  f s g e n  o s  s c n s e l i a  f  t. [St. u. E. 1915, 2. Sept., 
S. 908/9.]

Unfallverhütung.
E r s t e  H i l f e  b e i U n fä l le n .  Vorschriften zur ersten 

Hilfeleistung bei B lutungen, Quetschungen, Augenver
letzungen, Verbrennungen, Säurewunden, Knochenbrüchen, 
Frostschäden, Insektenstichen, Vergiftungen, Ohnm ächten 
usw. K urzgefaßte klare Anweisungen. [Metal Industry  
1915, März, S. 110/11.]

1) Vgl. St. u. E. 1915, 28. Ja n ., S. 109/17; 25. Febr., 
S. 221/5; 25. März, S. 320/4; 29. April, S. 457/61; 27. Mai, 
S. 567/72; 24. Jun i, S. 662/8; 29. Ju li, S. 785/90; 26. Aug.. 
S. 885/9; 30. Sept., S. 1010/4.

Magnus W. A lexander: S i c h e r h e i t s v o r k e h r u n -  
g e n  in  G ie ß e r e ib e t r ie b e n .  Bericht über Sichorheits- 
vorkehrungen in einem großen amerikanischen U n te r
nehmen. Gefahrenquellen. Sicherheitsvorschriften. P e r
sönliche H aftung. Augenschutz. (Fortsetzung folgt.) 
[Metal Industry  1915, Mai, S. 198/9,]

Gewerbehygiene.
M. Luckiesh: F a r b ig e  G lä s e r  zu m  S c h u tz e  d e r  

A u gen .*  [Ir. Tr. Rev. 1915, 2. Sept., S. 437/8.]

Brennstoffe.
Steinkohle.

W. Hopf: Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  H e iz w e r t  d e r  
K o h le . [Z. f. Dampfk. u. M. 1915, 17. Sept., S. 313/6.] 

Dr. R. Nübling und H erta  W arm er: B e i t r a g  z u r  
S e l b s t e n t z ü n d l i c h k e i t  d e r  K o h le n . [J . f. Gasbel. 
1915, 4. Sept:, S. 515/8.]

J . H udler: D ie  S t a p e l u n g s a r t  v o n  S te in k o h le  
m i t  R ü c k s i c h t  a u f  S e l b s t e n t z ü n d u n g  u n d  V e r 
w i t te r u n g .*  Der Verfasser behandelt die Frage: Welche 
Um stände begünstigen die E ntstehung  hoher Tem pera
turen , und wie lassen sio sich vermeiden ? [Glückauf 1915,
4. Sept., S. 869/75; 11. Sept., S. 889/92.]

Morgner: E in e  G a s e x p lo s io n  in  e in e m  K o h le n 
silo . Bei dem in Rede stehenden B randunfall h a tte  die 
E rhitzung der in einem Kesselhaussilo befindlichen B raun
kohlenbriketts die Entw icklung von Schwelgasen zur 
Folge. Diese konnten sich ansamm eln und m it der L uft 
ein explosibles Gasgemisch bilden. [Soz.-Techn. 1915.
15. Sept., S. 201/2.]

Koks und Kokereibetrieb. 
B e m e rk u n g e n  ü b e r  N e b c n p r o d u k te n - G e w in -  

n u n g  b e i d e r  K o k e re i .  Schwefelsäuremangcl in eng
lischen Kokereien. H altbarkeit des feuerfesten Materials. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 23. Ju li, S. 103.]

E rnst Hugo Steck: N a ß d e s t i l l a t i o n  d e r  B r e n n 
s to f f e .  [Feuerungstochnik 1915, 15. Sept., S. 293/4.] 

Erdöl.
Dr. Leopold Singer: U c b c r  N e u e r u n g e n  a u f  d em  

G e b ie te  d e r  M in e r a lö la n a ly s e  u n d  M in e r a lö l 
i n d u s t r i e  im  J a h r e  1914. W issenschaftliche U n te r
suchungen. Technische Analysen. M incralölfabrikation. 
Verwendung für: Beleuchtung und Heizung, m otorische 
Zwecke, zur Herstellung emulgierter, verfestigter und 
wasserlöslicher Produkte, sonstige Verwendungen. [Oesterr. 
Chem.-Zg. 1915, 15. Sept., S. 154/7.]

M. Przyborski: B e t r i e b s e r g e b n i s s e  d e r  s t a a t 
l ic h e n  E r d g a s -  u n d  P e t r o le u m - T ie f b o h r u n g e n  in  
U n g a r n  im  J a h r e  1913. [Petroleum  1915, 7. Ju li,
5. 735/8.]

Koksofengas.
K o k s o fo n g a s  a ls  B r e n n s to f f  f ü r  D a m p f k e s s e l -  

a n la g e n .  [Z. f. Dampfk. u. M. 1915. 17 Sept., S. 317/8.] 
Generatorgas.

Fritz  Hoffm ann: D ie  M a x im a lg e h a l tc  d e s  G e n e 
r a to r g a s e s  a n  K o h le n w a s s e r s to f f e n .  [Fcuerungs- 
technik 1915, 1. Sept., S. 285/8; 15. Sept., S. 295/7.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze.

C. L. D ake: E in e  S tu d ie  ü b e r  R a s e n e i s e n e r z 
l a g e r s t ä t t e n .  (K urzer Auszug aus einem Vortrag.) 
[Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Sept., S. 486.]

Richard V. M cKay: D a s  M a y a r i - E r z  u n d  s e in e  
V e r a r b e i tu n g .  [Ir, Tr. Rev. 1914, 31. Dez., S. 1215. — 
Vgl. St. u. E. 1915, 16. Sopt., S. 954/5.]

P. M üller-Herrings: E r z  u n d  K o h le  a u f  S u m a tra .*  
Besonderes. Interesse haben die Vorkommen von R o t-  
u n d  M a g n e te is e n e rz e n  an  der Bai von Telok Betong. 
[Glückauf 1915, 18. Sept.. S. 913/20.]

ZeitschriftenverzeM mis nebst Abkürzungen siehe Seite 109 bis 112.



28. Oktober 1915. Zeitschriftenschau. Sca.li! und Eisen. 1111

Edw ard P. M cCarty: M a n g a n h a l t ig o  E is e n e r z e  
d e s  C u y u n u -B o z irk s .  Der Cuyuna-Bezirk liegt in 
¡Minnesota. Die L agerstätten  sind meist linsenförmig. Dio 
meisten Erze sind phosphorreich, nur ein kleiner Teil ist 
phosphorarm . Aufbereitungsmöglichkeiten. [Eng. Min. J . 
1915, 4. Sept., S. 400/2.]

Agglomerieren.
Samuel E. D oak: E is e n e r z - A g g lo m e r ie r u n g  in 

D re h ö fe n .  [Ir. Agc 1915, 9. Sept., S. 574/C.J

Feuerfestes Material.
Allgemeines.

Charles C. Lynde: H e r s t e l l u n g  v o n  s a u r e n
S te in e n  f ü r  h o h e  T e m p e r a tu r e n .*  R ccht allgemein 
gehaltene Beschreibung der E inrichtung und Arbeits
weise der .Mount Union Silica Brick Company, Mount 
Union, Pa. [The Blast Furnaco and Steel P lan t 1915, 
Sept., S. 831/3.]

S i l f r a x ,  e in  n e u e s  S i l iz iu m k a r b id .  Dieses 
hochfeuerfeste M aterial wird bisher nu r zur Anfertigung 
kleiner Gegenstände verwendet. [Sprechsaal 1915,
16. Sept., S. 323.]

Magnesit.
Giuseppe Gianoli: U e b e r  .M a g n e s i ts te in e  f ü r  

e i s e n h ü t t e n m ä n n i s c h c  Z w eck e . Bericht über Ver
suche m it italienischem Magnesit. [L’Industria  1915,
19. Sept., S. 598.]

Sehmelztiegel.
Jo n a th an  B artley: D io S c h m e lz t io g c l .  R ück

blick. Rohstoffe —  Herstellungsverfahren —  Prüfung. 
[Mctal In d u stry  1915, Ja n ., S. 14; Febr., S. 54/5; März, 
S. 107/8.]

Schlacken.
Gießereischlacke.

A. Lang: V o rw o n d u n g  v o n  G ie ß o re is c h la c k e  
z u r  A u s s c h ü t tu n g  in  G ru n d w a s s e r .*  [J. f. Gasbel. 
1915. 18. Sept., S. 549/53.]

W erksbeschreibungen.
D ie  M a x h ü t te  in  R o s e n b e rg .  [St. u. E. 1915,

23. Sept., S. 981/2.]
D io  S ta h lw e r k e  in  R e s ic z a .*  Kurze Beschrei

bung un ter Beigabe einiger Bilder. [Ir. Ago 1915, 2. Sept., 
S. 516/S.]

D ie  H ü t t e n w e r k e  u n d  W e r k s t ä t t e n  zu  R e 
s ic z a .  U n g a rn .  Einige kurze Mitteilungen über das 
bekannte südungarische Eisenwerk und scino Bedeutung 
fiir die E isenindustrie des Landes. [Gen. Civ. 1915, 
25. Spet., S. 2.]

D ie  N e w c a s t l e - S t a h lw e r k e ,  N. S. W.* Hoch
ofenanlage. Kokerei. Stahl- und Walzwerk. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1915, 3. Sopt., S. 275.]

A m e r ik a n is c h e s  H a m m e rw e rk .*  [Ir. Ago 1915,
7. Jan ., S. 45/7. — Vgl. St. u. E. 1915, 12. Aug., S. 834/5.]

Jo h n  H ulst: R e p a r a t u r w e r k s t ä t t e n  a u f  a m e 
r ik a n i s c h e n  H ü t te n w e r k e n .  [Ir. Age 1914, 5. Nov., 
S. 1053/8. — Vgl. St. u. E. 1915, 5. Aug., S. 812/3.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerungen.

N e u e r u n g e n  in  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n . *  
[St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 965/70.]

E in ig e  F r a g e n  d e r  S ta u b k o h le n f e u c r u n g .*  
[Ir. Ago 1915, 16. Sept., S. 632/4.]

Dampfkesselfeuerungen.
O. Rösing: D ie  V e r w e n d u n g  v o n 1 K o k s  z u r  

D a m p fe rz e u g u n g .  [St. u. E. 1915, 16. Sept., S. 953/4.].
Ph. S tauf: A u s f ü h r u n g  u n d  B e t r i e b  v o n  n e u 

z e i t l i c h e n  D a m p fk e s s e lfo u o ru n g o n .*  (Schluß.) [Z.d. 
Bayer. Rev.-V. 1915, 15. Sept., S. 141/4.]

M arkgraf: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  K o k s  
a n  S to l le  v o n  S te in k o h le n  im  D a m p fk e s s e lb e -  
t r ie b e .*  [Z. d. V. d. I. 1915, 25. Sept., S. 798/800.]

Gaserzeuger.
Robert Dralle: D ie  G la s f a b r ik  C a r m i ta  in  R io  

de  J a n e i r o  m it  G e n e r a to r g a s -  u n d  O e lfo u o ru n g . 
D r e h r o s tg a s e r z e u g e r ,  B a u a r t  E h r h a r d t *  S e h m e r , 
m it se lbsttä tiger Entschlackung. Oelfeuerung fü r Dampf- 
kesse 1 und Schmelzöfen. [Z. d. V. d. I. 1915 28. Au<* 
S. 697/704.]

Künstlicher Zug.
A. Dosch: D ie  A n w e n d u n g  m e c h a n is c h e n  o .le r  

k ü n s t l ic h e n  Z u g e s  im  D a m p fk e s s e l-  u n d  F e u e 
r u n g s b e t r ie b .*  Allgemeine Gesichtspunkte. Gegen
überstellung natürlicher und künstlicher Zuganlngen. 
Der natürliche Schornsteinzug. U nm ittelbarer (direkter) 
Saugzug. M ittelbarer (indirekter) Saugzug. [Braun- 
kohle 1915, 10. Sept., S. 279/81; 17. Sept., S. 291/3;
24. Sept., S. 303/6.]

Rauchfrage.
Q u a lm e n d e  S c h o rn s te in e .*  [W elt d. Technik 

1915, 1. Sept., S. 257.]
Oefen.

Fred L. Wolf und R obert R. B urr: T ie g e lö fe n  m it 
N a tu rg a s fo u o ru n g .*  [St. u. E . 1915,30. Sept., S. 1006.]

C u r ra n s  P a t e n t  W ärm - u n d  G lü h o fe n .*  [Ir. 
Coal Tr. Rev. 1915, 10. Sept., S. 309.]

Krafterzeugung und -Verteilung. 
Speisewasserreinigung.

E inar Molin: U e b e r  S p e is e w a s s e r  u n d  d e s se n  
R e in ig u n g .*  III . Reinigung des Wassers vor dem 
Speisen. 1. Destillation des Rohwassers. 2. Ausfällen der 
Bikarbonate durch Erwärm ung des betreffenden Wassere 
vor dem Speisen. 3. Wasserreinigung durch Perm utit
4. W asserreinigung durch Behandlung m it Chemikalien, 
die eigentliche chcmischo Wasserreinigung. [Tek. T. 
1915, 11. Aug., S. 69/71.]

Dampfkessel.
H. W inkelmann: A llg e m e in e  G e s ic h ts p u n k te  

f ü r  E r r i c h tu n g  u n d  B e tr i e b  m o d e rn e r  D a m p f 
k e s s e la n la g e n .  (Schluß.) [Braunkohle 1915, 3. Sept.,
5. 267/72.]

Dr. Loschge: A n h e iz v e r s u c h e  a n  D o p p e l 
k e sse ln . [Z. d. Bayer. Rev.-V. 1915, 30. Sept., S. 147/9.] 

Oelmaschinen.
E in  2 0 0 p f e rd ig e r  H o c h d ru c k -O e lm o to r .*  Aus

führung der Nordberg Mfg. Company in Milwaukee, Wis. 
[Ir. Age 1915, 15. Ju li, S. 141.]

Gasmaschinen.
B. Schapira: U e b e r  G ro ß g a sm a s e b in e n .*  (F o rt

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

Arbeitsmaschinen.
Gebläse.

A. Christ: G e b lä s e m a s c h in e  f ü r  S ta h lw e r k e ,  
B a u a r t  L o fla iv e .*  [Pr. Masch.-Konstr. 1915, 23. Sept., 
S. 157/8.]

S c h n e l la u fe n d e  G e b lä s e  u n d  K o m p re s s o re n .*  
Ausführungen der De Laval Stcam Turbine Company 
Trcnton, N. J . [Ir. Age 1915, 15. Ju li, S. 136/7.] 

Werkzeugmaschinen.
M a sc h in e n  f ü r  d ie  G e s c h o ß f a b r ik a t io n .*  [En

gineer 1915, 17. Sept., S. 278/9.]
W. Loof: E in e  n e u e  R ie s e n - B le c h b ie g e m a -  

s c h in e  f ü r  S c h i f f b a u z w e c k e ,  B a u a r t  L oof.*  [Z. d. 
V. d. I. 1915, 25. Sept., S. 795/8.]

Schleifmaschinen.
Joseph Horner: S c h le i fm a s c h in e n .*  (Fortsetzung.) 

[Engineering 1915, 17. Sept., S. 278/80.]
W alter C. Gold: S c h le i f -  u n d  P o l ie r s c h e ib e n .*  

Verschiedene Arten Befestigung auf der Schleifwelle. 
Holz-, Leder-, Hanfgewebe-, Filz-, Volleder-, Papier- und 
Verbundscheiben. Wurzel- (Tambico-), Gepreßte Leinen 
Walroßleder-, Wollfilz-, Schafhautscheiben und Scheiben 
aus verschiedenen Geweben und Tuchen. [Metal Industrv  
1915, Jan ., S. 15/16: März, S. 103/4.]
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Verladeanlagen.
Hans Mitsch und W. B ötticher: D ie  m o d e rn e n  

S c h n e l l e n t l a d e r .  Zuschriftenweehsel im Anschluß an 
eine frühere Veröffentlichung. [Braunkohle 1915, 24. Sept., 
S. 300/7.1

Hans W ettich: M e c h a n is c h e  F ö r d e r a n l a g e n  u n d  
ih r  E in f lu ß  a u f  d ie  E r s c h l i e ß u n g  d e s  H i n t e r 
l a n d e s  v o n  H ä fe n .*  [Z. d. V. d. 1. 1915, 4 Sept., 
S. 717/23; 11. Sept., S. 746/52; 25. Sept., S. 790/5. ]

G ro ß e  K o h le n v e r la d e - V o r r ic h tu n g .*  E rb au t 
von W hiting Foundry E quipm ent Co: in Harvoy, Jll. 
für dio Scranton E lectric Co. [tr . Tr. Rev. 1915, 2. Sept. 
S. 442.]

E dgar E. Brosius: G r e i f e r k ü b e l  f ü r  S c h la c k e n  
u n d  a n d e r e  S to f fe .  [The B last Furnace and Steel 
P lan t 1915. Sept., S. 827/30.]

Transportvorrichtungen.
W e r k s t a t t - T r a n s p o r t - E in r i c h tu n g e n .*  [Am. 

Mach. 1915, 2. Sept., S. 415/7.]
E in e  n e u e  V e rs c h ie b e - ( R a n g ie r - ) M a s c h in e  f ü r  

F a b r ik g le is e .*  [W.-Techn. 1915, 15. Sept., S. 469/71.] 
W erkstattkrane.

M a g n e ti s c h e  H e b e k r a n e  f ü r  d e n  B l e c h t r a n s 
p o r t .*  '[Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Sept., S. 492.]

W erkseinrichtungen.
Baukonstruktionen.

Hubert Herm anns: A n o r d n u n g  v o n  T h o m a s -  
S ta h lw e r k e n  u n d  ih r o r  H i l f s e in r i c h tu n g e n .  [Cen- 
tralü l d. H. u. W. 1915, Nr. 19. S. 123/5 ].

Beleuchtung.
T. A. Borgen: I n d u s t r i e l l e  A n la g en .*  Sanitäre 

Anordnungen. Brandschutz. Beleuchtung: Tagesbeleuch
tung, künstliche Beleuchtung. A. Lam pen: Bogenlampen, 
Glühlampen. 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 .: S a u e r s to f f - W in d  f ü r  d e n  
H o c h o fe n .*  Theoretische B etrachtungen über die Vor
teile eines Hochofenbetriebes m it saucrstoffrcichem Wind. 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1915, 20. Aug., S. 223. — Met. Chcm. 
Eng. 1915, Aug., S. 483/4.]

A b s t i c h m a s c h in c  f ü r  H o c h ö fe n .*  Vorrichtung 
von -M üllen, die bei der Youngstown Sheet & Tube Co. 
im Betriebe ist. Dio Vorrichtung besteht aus einem 
mechanischen Bohrer, der durch einen m it L uft oder 
Dam pf betriebenen Zylinderkolben be tä tig t wird. [Ir. 
Tr. Rev. 1915, 12. Aug., S. 321/3.]

V e r w e r tu n g  v o n  G i c h t s t a u b  d u r c h  M isc h e n  
m it  E is e n .*  Vorschlag von B a g g a lc y ,  den G ichtstaub 
durch eino besondere Mischdüse in einen Strom  von flüssi
gem Roheisen zu bringen, wodurch das im G ichtstaub e n t
haltene Eisen aufgenommen werden soll. ( ?) [Ir. Tr. Rev. 
1915, 19. Aug., S. 358.|

Oskar Sim mersbach: A n h e iz e n  u n d  A n b la s e n  
v o n  H o c h ö fen .*  [B. u. 11. R und. 1915, 5. März, S. 27/31
—  Vgl. St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 979/81.1

G ießerei.
Anlage und Betrieb.

F. M. Perkins: D ie  e r s t e n  G r u n d la g e n  b e im  
E n tw ü r f e  v o n  G io ß o re ie n .*  Verwaltungsräume — 
Zeichensaal —  Gießhalle — Eisen- und Metallschmclzanlage
— Kernm acherei —  M odellworkstatt —- -Modellager. A us
führung einer großen staatlichen Gießerei. [Foundry 1915, 
Sept., S. 366/72.]

A m e r ik a n is c h e  G r o ß g ie ß e r e i  f ü r  l a n d w i r t 
s c h a f t l i c h e  M a sc h in e n .*  [Foundry 1915, März, 
S- 85/92. —  Vgl. St. u. E. 1915. 30. Sept., S. 1001/4.]

V o r s c h r i f te n  f ü r  A n la g e ,  B e t  r ie b  u n d  b e h ö r d 
l ic h e  A u f s ic h t  v o n  G ie ß e r e ie n  im  S t a a t e  N e u y o r k

(N e w Y o rk ). W as ist eine Gießerei ? Fenster und Tüicn  — 
Verkehrswege —  Beseitigung von R auch, Staub, Schm utz
—  Beleuchtung und Heizung — Gesundheitliche Vorkeh
rungen — Instandhaltung der Maschinen, K rane, Pfannen 
usw. — Verwendung von Frauen in der Kernm acherei — 
Metallgießerei —  Hilfsausrüstung für Unfälle. [Foundry 
1915, Aug., S. 295/7.]

Formstoffe.
U. Lohsc: D ie  S a n d a u f b e r e i t u n g s v o r r i c h tu n 

g e n  d e r  V e r e in ig te n  S c h m irg e l-  u n d  M a s c h in e n 
f a b r i k e n ,  H a n n o v e r - H a in h o lz .*  Beschreibung ver
schiedener Neuerungen. Sandaufbereitung für Stahlguß 
und Tiegelfabrikation. [Gieß.-Zg. 1915, 1. Sept., S. 257/63; 
15. Sept., S. 278/82.]

Formerei.
W alter Cretin: U e b e r  F o r m tc c h n ik  u n d  F o r m -  

m a s c h in e n b e t r ie b .*  [Gieß.-Zg. 1915, 1. Aug., S. 232/5; 
15. Aug., S. 248/50; 1. Sept., S. 263/6.]

Louis J . Jo s ten : F o r m e n  u n d  G ie ß e n  v o n  
T ü b b in g s .  W ertvolle M itteilungen über die noch wenig 
bekannten Herstellungseinzelheitcn von Schachtringen 
(Tübbings). [Foundry 1915, Sept., S. 356/9.]

H. Cole E step : F o rm e n  u n d  G ie ß e n  v o n  S ä 
m a s c h in e n  te i le n .  Bemerkenswerte Sondereinrichtun
gen für Durchziehplatten und fü r K em form erci. [Foundry 
1915, Sept.. S. 345/51.]

Earle Buckingham : P r ä z is io n s a b g ü s s e .*  Schalen
guß m it Sandkerneinlagen. Form erei eines Schreib- 
maschincnrahmens in vier Teilen. [Metnl Industry  1915, 
Jan ., S. 11/13.]

Formmaschinen.
R e n ta b l e s  A r b e i te n  b e i P o r m m a s c l i in e n b o -  

tr io b .  [Eisen-Zg. 1915, 4. Sept., S. 537/8.]
Schmelzen.

Dio E is o n g ie ß e r c i - P r a x is .*  Anlage und B etrieb 
von Kupolöfen. [Eisen-Zg. 1915, 4. Sept., S. 52/3.]

R eichard t: Z w e c k m ä ß ig e  A n o r d n u n g  e in e r  K u 
p o lo f e n a n la g e  m it  F u n k e n k a m m e r  u n d  S c h o rn -  
s te in .  Hinweis auf die von der Firm a Rudolf H erm ann, 
Eisengießerei und Maschinenfabrik in Mölkau, ausgeführ
ten  Neuerung, die in hygienischer Beziehung B eachtung 
verdient. [Soz.-Techn. 1915, 15. Sept., S. 202/3.]

G. H. Clamer und Carl Hering: D a u e r s c h m e lz -  
v o r s u c h e  m it  E l e k t r i z i t ä t . *  [St. u. E. 1915, 30 Sept., 
S. 1006/7.]

Grauguß.
G. S. E vans: B e e in f lu s s u n g  k l e in e r ,  s i l iz iu m -  

r e ic h e r  G r a u g u ß s t i ic k c  d u r c h  A u s g lü h e n . [Foun
dry  1915, Jun i, S. 217/21. — Vgl. St. u. E. 1915. 30. Sept., 
S. 1004/5.]

Sonderguß.
G. S. E vans: H a r tg u ß r ä d e r .  Angaben über ver

schiedene G attierungen und deren Bewährung in den 
W erken der Lenoir Car Works. [Foundry  1915, Sept., 
S. 351 /3.]

Stahlformguß.
E . G. Grecnm an: H o c h d r u c k v e n t i l e  a u s  S ta h l.*  

Vorteile gegenüber gußeisernen Ventilen. [Ir. Ago 1915, 
15. Ju li, S. 125/6.]

Preßguß.
Charles Pack : A u s d o r  P r e ß g u ß - P r a x i s .*  Be

sprechung und Vergleich der Luftdruck- und der Kolben- 
(IHungerjMaschinen m it besonderer Berücksichtigung der 
Doehlermaschine. Abbildungen wohlgelungener, besonders, 
schwieriger Prcßgußstücke. [Metal Industry  1914, Nov., 
S. 460/1.]

Metallguß.
W. H. P arry : A u s s t a t t u n g  u n d  L e i tu n g  v o n  

M e ta l lg ie ß e r e ie n .  Arbeitstische — Abziehformkasten
— Form m aschincn —. Schmelzöfen — Sandstrahlgebläse
— Kernformmaschinen — K ernbinder —  Form- und 
Kem sande. (Fortsetzung folgt.) [Metal Industry  1915, 
Jan ., S. 5/0; Febr., S. 61; Mai, S. 186.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 109 bis 112.
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W. N. Nelly: F o r m e n  u n d  G ie ß e n  e in e s  g ro ß e n  
B r o n z e s ta n d b i ld e s .*  F lo tte  und klare Beschreibung 
dos Form  Verfahrens m it „verlorenem  Hem de“ . [Metal 
In d u stry  1915, M ärz, S. 93/4.]

A. B. N orton: S p r i t z g u ß s tü e k c  a u s  A lu m in iu m . 
[St. u. E. 1915, 30. Sept., S. 1007.]

Charles Pack : D e r  h e u t ig e  S t a n d  d e r  S p r i t z -  
u n d  M a t r iz e n g ie ß e r e i .  [St. u. E. 1915, 30. Sept., 
S. 1007.]

H. W. Gillet und J . M. Lohr: F e s t s t e l l u n g  d e s  
S e h m e lz v e r lu s t e s  b e im  e le k t r i s c h e n  S c h m e lz e n  
v o n  K u p f e r - Z in k - L c g ie r u n g e n .*  [St. u. E. 1915, 
30. Sept., S. 1007/8.]

F. O. Clements: W ir k u n g e n  w ie d e r h o l te n  U m -
s e h m e lz e n s  a u f  K u p fe r .  [St. u. E. 191 30. Sept.,
S. 1008/9.]

E. B. G uenther: V o rg lo io h s s c h m e lz u n g e n  v o n  
M ess in g .' [St. u. E. 1915, 30. Sept., S. 1008.]

Putzerei.
Edwin C. Sco tt: P u t z e n  v o n  M e ta l l .  Beschreibung 

der wichtigsten chemischen Verfahren, um Metallabgüsse 
von Sand, Oxyden und F e tten  zu reinigen. [Metal In 
d ustry  1914, Nov., S. 407/8.]

W ertbcrechnung.
G. M untz: K o s te n b e r e c h n u n g  in  d e r  S t a h l 

g ie ß e r e i .  [Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Sept., S. 482/4 und 504b.]
C. O. Skeeper: S e lb s tk o s t e n b e r e e  h n u n g  in 

M e ta l lg ie ß e r e ie n .  Scharfe Trennung der Lager-, 
Schmelz-, Betriebs- und Sonderkosten. [Metal Industry
1914, Dez., S. 497/9.]

Sonstiges.
F. M. Perkins: V e r w e r tu n g  v o n  M e ta l l s p ä n e n  

u n d  A b f ä l le n  d u r c h  E in s c h m e lz e n .*  W irtschaft
liche Vorteilo. Sortierung und Reinigung. Einschmelzen. 
Vergießen in eiserno Formen. Analysen und deren B u
chung. Vorsichtsmaßregeln beim Einschmelzen. Festig
keit verschiedener aus A ltm etall gewonnener Legierungen. 
[Metal Industry  1915, April, S. 140/2 Mai, S. 190/7.]

K l a s s i f i k a t i o n  v o n  A l tm e ta l l .  E inteilung der 
A ltmetalle in etw a 15 Klassen auf Grund eines Beschlusses 
der amerikanischen Altmotallhändlor. Vorschriften über 
die Beschaffenheit der einzelnen Klassen. [Metal Industry
1915, April, S. 143.]

E. A. Johnson: S c h u lm ä ß ig e  A u s b i ld u n g  v o n  
G ie ß e r o i le h r l in g e n .*  B ericht über den Lehrplan und 
die Lehrorfolge des W entw orth-Institutes. Befähigungs
nachweis —  E rste  W erkstattsiibungon — Abbildungen m it 
Lehrlingen in verschiedensten Betriebsabteilungen, im 
Zeichensaal und Laboratorium . [Foundry 1915, Aug., 
S. 306/10.]

AUan Hill: V e r s c h ie d e n e  S t ä n d e r  u n d  G e s te l le  
in  d e r  G ie ß e re i.*  Angaben zur Selbstherstellung m annig
faltiger S tändor und Gestelle, größtenteils in Herdguß. 
Manche gute und neue Anregung. [Foundry 1915, Aua., 
S. 301/2.]

Erzeugung des schm iedbaren Eisens.
Metallurgisches.

S. H ilpert und Th. D ieckm ann: Z u r  K e n n tn i s  d e r 
E i s e n k a r b id e  u n d  i h r e r  k a t a l y t i s c h e n  W irk u n g  
a u f  d ie  Z e r s e tz u n g  d e s  K o h le n o x y d s .  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 K arbid
bildung und zugleich dio Abscheidung von Kohlenstoff 
rasch vor sieh. Von den Eisenkarbiden genügten verhältnis
m äßig geringe Mengen zur Zersetzung des Kohlenoxyds. 
A rt der hierbei e intretenden Reaktion. [Ber. d. Chem. Ges. 
1915, H eft 12, S. 1281/G.]

Flußeisen (Allgemeines).
Em il G athm ann: D ie  h a n d e ls m ä ß ig e  E r z e u g u n g  

v o n  d i c h t e n  g l e i c h a r t ig e n  S ta h lb lö c k e n .*  W ieder

holung des schon früher veröffentlichten Gießverfahrens 
m it einer Kokille nach G athm ann (vgl. St. u. E. 1913, 
13. Nov., S. 1893). Gute’Ergebnisse wurden erzielt durch 
Einhängen eines Ringes aus feuerfestem M aterial in die 
Kokille, um die Abkühlung des Kopfes zu verlangsamen. 
[Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1915, Aug., S. 1485/92.]

R obert A. Hadfield und Dr. George K. Burgess: 
D ic h te  S ta h lb lö c k e  u n d  S c h ie n e n . [St. u. E. 1915, 
10. Sept., S. 957/8.]

J .  O. Arnold und G. R. Bolsover: F o rm  d e r  S u l-  
f id o  in  F lu ß e is e n b lö c k e n .  [St. u. E. 1915, 10. Sept., 
S. 65G/7.]

Thomasverfahren.
E. B rühl: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  

v o n  K o n v e r te r b ö d e n  f ü r  T h o m a s b e t r ie b .*  (M it
teilung aus der Stahlwerkskommission des Vereins d eu t
scher Eisenhüttenleutc.-) [S t.u . E. 1915,16. Sept., S. 941/7.] 

Martinverfahren.
D as  T a lb o t - V e r f  a h r e n  im  V e rg le ic h e  m it  

a n d e r e n  H e r d f r i s c h v e r f a h r e n .  (Zuschriftenwechsel 
Otto Friek und Dr. Fr. Schuster.) [St. u. E. 1915, 23. Sept., 
S. 971/9.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
W alzen.

S c h ie n e n -  u n d  T r ä g e r s t r a ß e  d e r  P e n n s y l 
v a n ia  S te e l  Co. in  S t e e l t o n ,  Pa .*  [Ir. Age 1915,
10. Sept., S. 017/22.]

Elektrisches Schweißen.
John A. R andolph: M o d e r n e e lo k tr i s c h e  Sehw  ni- 

ß o rc i.*  [Ir. Tr. Rev. 1915, 9. Sept., S. 490/1.] 
Rostschutz.

Leopold Iierzka: U e b e r  m i t t e l b a r e n  u n d  u n 
m i t t e l b a r e n  R o s t s c h u tz  m it  b e s o n d e re r  B e r ü c k 
s ic h t ig u n g  d e r  r o s tv o r h i i to n d e n  A n s tr ic h e  n a c h  
D r. L ie b re ic h .*  [Eisenbau 1915, Sept., S. 215/25.] 

Schienen.
G. K. Burgess und W. R. Shim er: E in f lu ß  d e r  

W a lz t c m p c r a tu r  a u f  d ie  G ü te  d e r  E i s e n b a h n 
sc h ie n e n . [Trans. Am. Inst. Min. Eng. 1915, März, 
S. 557/85; Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1915, April. S. 767/87.
— Vgl. St. u. E. 1915; 2. Sept., S. 905.] 

Eisenbahnmaterial.
A u f s c h ru m p fe n  v o n  R a d b a n d a g o n  m i t t e l s  

e le k t r i s c h e r  H e iz u n g .*  [Schweiz. Bauz. 1915,18. Sept., 
S. 142/3.]

Kriegsmaterial.
E. A. Suverkrop: H e r s te l lu n g  e n g l i s c h e r  1,5-G e- 

sc h o sse .*  [Am. Mach. 1915, 2. Sept., S. 397/402.J
D io  H e r s te l lu n g  v o n  S c h r a p n e l le n .  Angaben 

über 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. B arth : S to m p e lm a s e l i in e  f ü r  G esch o sse .*  
[W.-Techn. 1915, 15. Sept., S. 405/6.]

Eigenschaften des Eisens.
Rosten.

Dr. W. Roeder: D a s  R o s te n  d e r  E is e n e in la g e n  
im  B e to n . [Tonind.-Zg. 1915, 11. Sept., S. 571/2.]

N. Friend und Marshall: E n t f e r n u n g  v o n  R o s t  m i t  
C h e m ik a lie n .  U nter den verschiedenen versuchten 
chemischen Säuren und Salzen soll Borsäure sich am 
bosten bew ährt haben. [Ir. Age 1915, 9. Sept., S. 581.]

U e b e r  K o r r o s io n e n  (A n fre s s u n g e n )  in K e s s e l -  
a n la g e n  u n d  d e r e n  Z u b e h ö r . [Mitt. E lektr. W. 1915, 
Sept., S. 300/3.]

Sonstiges.
Eugene L. Dupuy und A lbert de Portevin: D ie  

t h e r m o e le k t r i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  S o n d e r ,  
s tä h le n .*  [St. u. E. 1915, 16. Sept., S. 957/8.]
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Metalle und Legierungen.
Metalle.

W. Meißner: T h e r m is c h e  u n d  o l e k t r i s e h e  L e i t 
f ä h ig k e i t  e in ig e r  M e ta l le  z w is c h e n  20 u n d  373° 
a b s.*  [Annalen der Physik  1915, Bd. 47, Nr. IG, 
S. 1001/58.]

Legierungen.
W. M. Corso und Charles Vickers: T i t a n - A l u m i 

n iu m b r o n z e .  Beschreibung ihrer Herstellung und ihrer 
Eigenschaften auf Grund von m ehr als 1000 untersuchten 
Proben. [Metal Industry  1915, Mai, S. 190/1.]

T i t a n b r o n z e .  Dio T itan  M etal Co. in Bellefonte, 
Pa., b iing t eine Titanbronzo in den Handel, die außer
ordentliche Festigkeiten aufweisen soll, schm iedbar, kalt- 
und warm walzbar sein soll; man hofft, m it Bronze p lattierte  
BIccho und D rah t herzustellen. Angaben über dio Zu
sam mensetzung sind n ich t gemacht. [Met. Chem. Eng. 
1915, 15. Sept., S. 045.]

Herm ann Schirm eister: Z u r  K e n n t n i s  d e r  
b in ä r e n  A lu m in iu m lo g io ru n g e n .*  (Doktor-Disser
tation.) [St. u. E. 1915, 24. Ju n i, S. 449/52; 20. Aug., 
S. 873/7; 30. Sept., S. 990/1000.]

11. Irm ann: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d os W o lf r a m s  
a u f  N ic k e l.*  Herstellung der Legierungen. Thermische 
und metallographische Analyse. Aufnahme des Schmelz
diagramms, Prüfung der B eständigkeit gegen Säuren, 
Elektrische Leitfähigkeit. Druck- und Zugvcrsuch und 
Bearbeitbarkeit. Die Zugfestigkeit zeigt bei 25 %  Wolf
ram  ein Minimum. Dio hervorragendste Eigenschaft der 
Nickel-W olfram-Legierungen is t ihre erhöhto chemischo 
W iderstandsfähigkeit. E ine Nickel - Wolfram - Legierung 
m it 18 %  W olfram ist in Schwefelsäure vierzigmal so be
ständig wie reines Nickel. [Met. u. E rz 1915, 8. Sept., 
S. 358/64.]

Betriebsüberwachung.
Schmiermittel.

Z u r  F r a g e  d e r  S c h m ie r ö lb e s c h a f f u n g  in  j e t z i 
g e r  Z e it .  Hinweis auf die verschiedenen Möglichkeiten, 
den bisherigen Schmieröl verbrauch sta rk  herabzudrücken. 
[Werkz.-M. 1915, 15. Aug., S. 303/4.]

S c h m ie r m i t t e l  „ K o l la g “ . Dieses von der Fabrik 
d e r do H aen G. m. b. H. in Seelze hergestellte Schm ier
m ittel ist eine äußerst haltbare, homogene Suspension von 
aschcfreiem Graphit. [Z. f. Dampfkr. u. M. 1915, 13. Aug., 
S. 277.]

Z u r  F r a g e  d e r  S c h m ie r m i t t e l .  [Z. d. Bayer. 
Rev.-V. 1915, 15. Sept., S. 139/41; 30. Sept., S. 150/1.] 

Betriebsführung.
Sipl.-Qnfl. A. F a lk : B e t r i e b s o r g a n i s a t i o n  im  

W alz  w erk .*  (M itteilung aus der Walzwcrkskommission 
des Vereins deutscher E isenhüttenleute.) [St. u. E. 1915,
2. Sept., S. 893/8; 9. Sept., S. 924/34.]

W ärmetechnische Untersuchungen.
J .  Schwarz: D io  R e g e lu n g  d e r  H o iß d a m p f -  

te m p e r a tu r .*  [Z. d. Baver. Rev.-V. 1915, 30. Sept., 
S. 151/3.]

M echanische Materialprüfung.
Prüfungsmasehinen.

P r ü f u n g s m a s c h in o  f ü r  s c h m ie d b a r o n  G uß.*  
Einfacher Fallham m er zur Behandlung der keilförmigen 
Proben. [Ir. Tr. Rev. 1915, 2. Sept., S. 438.]

S. H. G raf: U n iv e r s a l - S p a n n u n g s m e s s e r  e i n 
f a c h e r  B a u a r t .*  K urze Beschreibung des A pparates 
und M itteilung einiger Versuchsergebnisse. [Ir. Age 1915, 
15. Ju li, S. 134/5-]

Dauerversuche.
E . N usbaum er: D a u e r v e r s u c h e .  [St. u. E. 1915,

2. Sept., S. 910/11.]
Kerbschlagprobe.

J . J .  Thom as: K e r b s c h la g v e r s u e h c  m i t  dem  
C h a r p y s c h e n  P e n d e lh a m m e r  a n  w ä r m e b e h a n d e l 

t e n  S tä h le n .*  Auszug aus einem der „Am erican Soeiety 
for Testing M aterials a t A tlantic City, Ju n i 1915“ , vo r
gelegten Bericht. [Ir. Age 1915, 15. Ju li, S. 138/40.] 

Sonderuntersuchungen.
J .  D ivis: E in ig e  V e r s u c h e  m it  D r a h t s e i l l i t z e n .  

Versucho über den Einfluß der Litzeneinlagon bei dyna
mischer Beanspruchung der Litzen (Stoßversuche). (F o rt
setzung folgt.) [Mont. Rundsch. 1915, 1. Sept., S. 593/6 ]

'Sipi.'gnQ. H. R udeloff: E in f lu ß  d e s  N i e tv e r f a h -  
r e n s  a u f  S p a n n u n g e n  u n d  M a te r i a l e ig o n s c h a f te n  
d e s  N ie te s .*  [St. u. E. 1915, 2. Sept., S. 909/10.]

Metallographie.
Allgemeines.

F o r t s c h r i t t e  d e r  M e ta l lo g r a p h ie .*  [St. u. E. 
1915, 9. Sept., S. 934/6.]

Sonderuntersuchungen.
K enncth  B. Lewis: K r i s t a l l i n e s  W a c h s tu m  in  

g e r e c k te m  F e r r i t .*  Erscheinungen in niedriggekohltem 
Stahl, der gezogen und dann ausgeglüht worden ist. [The 
B last Furnaco and Steel P lan t 1915, Sept., S. 823/4.]

D io  X - S t r a h l e n  b e i  d e r  m e ta l l u r g i s c h e n  U n 
te r s u c h u n g .*  Versucho über die Feststellung der 
D urchdringung von R öntgen-Strahlen im Stahl. Anwen
dung der Strahlen zur Bestim m ung der Größe der Gas
blasen. Technik der Untersuchung. [Ir. Age 1915, 2. Sept.,
S. 522/4.]

J . E. Stead: E is e n ,  K o h le n s to f f  u n d  P h o s p h o r .*  
[St. u. E. 1915, 23. Sept., S. 9S3/5.]

J . E . Stead: N a c h w e is  d e s  V e r b r e n n e n s  v o n  
S ta h l .  [St. u. E . 1915, 23. Sept., S. 985.]

C h em isch e  Prüfung.
Allgemeines.

Dr. Th. Döring: F o r t s c h r i t t e  a u f  dom  G o b io to  
d e r  M o ta l l a n a ly s e  im  J a h r o  1914. Zusamm en
stellung der neueren L ite ra tu r über die Bestim m ung der 
Metallo K upfer, Zink, Quecksilber, Aluminium, Blei, 
Arsen, Antimon, M angan, Eisen, Nickel, K obalt, P la tin  
und Platinm etalle. [Chcm.-Zg. 1915, 25. Sept., S. 725/7;
29. Sept., S. 734/7.]

A. G utbier: F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  
a n a l y t i s c h e n  C h e m ie  d e r  M e ta l lo id e  im  J a h r o
1914. L iteraturzusam m enstellung über die Bestim m ung 
von Kohlenstoff, Tellur und Silizium. [Chem.-Zg. 1915,
8. Sept., S. 675/8.]

E  i n  z e 1 b o o t  i m m u n  g e n.
Mangan.

F. H. Peterson: M a n g a n b o s t im m u n g  in  S t a h l  
u n d  B o h e i s c n .  Abgeändertes W ism utatverfahren. 
[ Tr. Age 1915, 2. Sept., S. 536.]

U e b e r  d a s  C l i lo r a t -  u n d  P o r s u f a t v e r f a h r e n  
z u r  M a n g a n b o s t im m u n g .*  (M itteilung aus der Che
mikerkommission des Vereins deutscher E isenhüttenleute.) 
[St. u. E. 1915, 9. Sept., S. 918/24; 16. Sept., S. 947/53.] 

Phosphor.
N. Zachariades und J .  Czak: B e i t r a g  z u r  B e s t im 

m u n g  d e r  z i t r o n e n s ä u r e lö s l i c h e n  P h o s p h o r s ä u r e  
n a c h  d e r  E i s e n z i t r a tm e th o d e .  Die Nachprüfung der 
Pöppschen Methode ergab, daß dieses Verfahren nach 
einigen Aendcrungen sehr empfehlenswert ist. [Chemisches 
Z cntralb latt 1915, 29. Sept., S. 724.]

C. G. A rm strong: W ie d e r g e w in n u n g  d e r  M o ly b 
d ä n s ä  uro . E indam pfen der F iltra te . Abscheiden des 
Eisens durch Ammoniak. [ J .  Ind . Eng. Chem. 1915, 
Sept., S. 764.]

Brennstoffe.
Edw ard J . D ittus: D e r  E in f lu ß  d e r  S t a r k s t r o m -  

Z ü n d u n g  a u f  H e iz w e r tb e s t im m u n g e n  im  K a l o r i 
m e te r .*  Versucho zeigten, daß  die E rw ärm ung des Zün
dungsdrahtes durch S tarkstrom  bei der Heizwertbestim  
m ung vernachlässigt werden kann. [Met. Chem. Eng.
1915, Aug., S. 480/1.]
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Statistisches.
Schwedens Eisenindustrie im Jahre  1914.

Nach den am tlichen Nachweisen belief sich die 
E i s e n e r z f ö r d o r u n g  Schwedens im Jah re  1914 auf 
insgesamt 7 645 005 t  gegen 8 807 692 t  im Jah re  1913, 
darun ter 1 677 296 (i.V . 1 986 275) t  geringhaltige, nur 
durch Anreicherung verwendbar zu m achende. Im  Jahre
1914 waren 313 Eisenerzgruben im Betrieb gegen 295 
im Jah re  1913. Die R o h e i s e n e r z e u g u n g  gestaltete 
sich wie folgt:

1913 1914
t. t

G ießereiroheisen ............................ 14 250 12 820
P u d d c lro h e is c n ............................  186 090 152 859
B e sse m erro h e isen ........................ 141 641 111 830
T h o m asro h e isen ............................ 358 437 335 216
Sonstiges R oheisen .......................  15 941 14 660
Gußwaren I. Schmelzung . . . 13 898 12 333

Zusammen
darun ter im elektrischen Ofen

730 257 639 718 
44 100 39 055

1913
t

1914

*
.

Frischereirohoiscn............................
Sonstiges R o h e is e n ........................
S p ieg o le isen ......................................
Ferrom angan usw............................

578 000 
2 950 000 

948 000 
48 000 
33 000

500 000 
2 880 000 

800 000 
45 000 
32 000

Roheisen insgesamt 4 557 000 4 257 000

Sauro Bessomerstahlblöcke . . . 
Basische Bessemerstahlblöcke 
Siemcns-M artin-Stahlblöcko . .

585 000 
195 000 

4 005 000 
47 000 

5 000

590 000 
242 000 

3 860 000 
32 000 

8 000

Stahl insgesamt 4 837 000 4 732 000

Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen.
— Nach dem Bericht des Vorstandes gestalteten sich 
Förderung und Absatz im Monat Septem ber 1915, ver
glichen m it dom Vorm onat und dem Septem ber des 
Vorjahres, wio die nachstehende Zusammenstellung zeigt.

Sept.
1915

August
1915

Sept.
1914

a) K o h le n .
Gesamtförderung . . . . . . 'l "  6332 6331 5510
G esam tab sa tz ................................ Io  6408 6128 5355

Í2  7636 7638 7631
Kechnungsmäßiger Absatz. . . J a 5055 5035 4121
Derselbe in % der Beteiligung 66,20 65,92 54,00|
Zahl der Arbeitstage . . . . 26 26 26j
Arbeitstag). Förderung . . . . ^ ^  243527 243503 211905

„  Gesam tabsatz. . . J» d 248375 247220 205962!
,, rechnungsm. Absatz J -  194439 193655 158506

b) K o k s.
G e s a m tv e rs a n d ........................... 1630525 1526505 8710C0
Arbeitstäglicher Versand . . . / t í  54351 49242 29035

c) B r i k e t t s .
G e s a m tv e rs a n d ........................... '1- 335903 »39936 219171i
Arbeitstäglicher Versand . . . J t í  12919 13074 9581:

Dio allgemeine Lago des Kohlenmarktes ha t sich 
im Berichtsm onat nicht verändert. Die Nachfrage blieb 
fortgesetzt lebhaft. Die Förderleistung der Zechen hielt 
sich auf der Höhe des Vormonats. Der Rückgang, 
welchen das Absatzorgebnis in Kohlen und B riketts er

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

An R o h s t a h l b l ö c k o n  und S t a h l g u ß  wurden
erzeugt: 1913 1914

Verfahren t t
Bessemer, s a u e r ............................ 45 069 32 053

,, b a s i s c h ....................... 70 770 61 157
M artin, s a u e r ................................ 187 461 170 581

,, b a s is c h ............................ 281926 238 947
Tiegel und e lek trisch .................. 5 661 4 594

Zusammen 590 887 507 332
Dio Erzeugung an P u d d e l e i s o n  betrug 116074 t 

im Jahro 1914 gegen 158 472 t  im Jahro 1913.

Rußlands Eisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1914.
Nach neueren Veröffentlichungen1) des russischen 

Finanzm inisteriums stellte sich dio Erzeugung von Eisen 
und Stahl in R ußland wio folgt:

1913
t

191t
t

S ta h lh a lb z e u g ................................. 1 970 000 1 861 000
E i s e n g u ß .......................................... 219 000 237 000
S t a h lg u ß ........................................... 74 000 90 000
Gußrohro und Rohrvorbindungen 65 000 61 000
Träger ............................................... 287 000 257 000

804 000
H andelseisen ..................................... 1 378 000 1 234 000
E isendrah t......................................... 293 000 232 000

991 000
B an d e isen .......................................... 107 000 163 000

25 000 32 000
85 000 91 000

Federstahl, W erkzeugstahl . . . 64 000 52 000

Halb- u. Fertigerzeugnisse insges. 6 299 000 6 105 000

fahren hat, ist auf den erhöhten Kohlenbedarf für die 
Kokserzeugung zurückzuführen. Der Koksabsatz weist 
eine weitere erhebliche Steigerung auf. Der Gesam t
absatz in Kohlen einschließlich des Kohlenbedarfs für 
die Koks- und Brikettorzeugung sowie des Bedarfs für 
dio eigonen Betriebszwecko der Zechen belief sich auf 
6 457 752 t ;  gegenüber der 6 331704 t  betragenden 
Förderung ergibt sich demnach ein M ehrabsatz von 
126 048 t, der auf dio aus den Lagerbeständen der 
Zechen abgesetzten Mengen (hauptsächlich Koks) en t
fällt. Der Eisenbahnversand wurde namentlich im letz
ten M onatsdrittel durch stärkeren W agcnmangcl beein
trächtigt, der auf einer Reihe von Zechen auch Ausfällo 
in der Förderung zur Folge hatte . Der Umschlagsver
kehr in den Rhein-Rnlirhäfen bewegto sich in dem bis
herigen Rahmen. Der Versand über den Rhein-Herne- 
Kanal botrug in der Richtung nach R uhrort 160112 t, 
in der Richtung nach Minden 16134 t.

Ausnahmetarif für die Beförderung von Steinkohlen 
usw. vom Ruhrbezirk zum Betriebe von Eisenerzberg
werken und Hochöfen einschl. des Röstens der Erze usw. 
nach den Stationen des Siegerlandes usw. vom 1. No
vember 19112). —  Die Geltungsdauer des Tarifes ist um 
ein weiteres Ja h r  bis einschl. 15. Jan u ar 1917 verlängert 
worden.

l ) The Iron and Coal Trades Review 1915, 8. Okt.,
S. 456.

*) Vgl. St. u. E. 1914, 10. Dez., S. 1835.
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Aetiengesellschaft Brem erhütte zu W eidenau. — Dio
Gesellschaft hat sich an der Deckung des Kriegsbedarfs 
teils direkt, teils indirekt in erheblichem Maße beteiligen 
können, auch durch Leistung von Arbeiten, dio n icht im 
R ahm en ihrer Friedenserzeugnisse liegen. Zur Anpassung 
an dieso Verhältnisse waren Neueinrichtungen erforderlich, 
für die insgesamt 79 693,59 Jl aufgewandt wurden. Der 
Jahresum satz betrug 8 713 347 J l gegen 7 957 831 J l  im 
V orjahre, der Betriebsüborscliuß 986 500,50 J l . Nach 
Abzug von 388195,89 J l  für Unkosten, Zinsen und 
Steuern, Abschreibungen von 407 394,85 .(( sowie R ück
stellungen von 3335,20 Jl verbleibt zuzüglich 8832,99 Jl 
sonstiger Einnahm en und 350 000 J l  V ortrag aus dem 
Vorjahr ein Reingewinn von 546 467,61 J l,  über dessen 
Verwendung dio Generalversammlung befinden soll. Das 
A ktienkapital der Gesellschaft be träg t 3 300 000 J l.

Actiengesellschaft Charlottenhütte, Niederscheiden. — 
D er V orstand berichtet über den Gang des Geschäfts
jahres 1914/15 wio folgt: Dio nach Ucberwindung der 
ersten durch den K rieg entstandenen Schwierigkeiten 
bald einsotzendo Belebung der gewerblichen Tätigkeit, 
die zunächst in einer in A nbetracht der vorhandenen 
A rbeitskräfte guten Beschäftigung ihren Ausdruck fand, 
h a tte  m it Beginn des zweiten H albjahres cino A ufw ärts
bewegung der Preise im Gefolge. In  ihrer weiteren 
Entw icklung erfuhren die wichtigsten Erzeugnisse Preis
erhöhungen, dio der Selbstkostensteigcrung, bedingt durch 
R ohm aterialvorteuerung und den infolge der Einberufung 
von Arbeitern eingeschränkten Betrieb, einigermaßen 
Rechnung trugen. —  Von den Gruben B ruderbund und 
E isernhardtcr T iefbau w ar dio erstere während des ganzen 
Geschäftsjahres im Betrieb. Auf Grube E isernhardter 
Tiefbau ruhto der Betrieb vom 1. Dezember 1914 bis 
M itte Mai 1915. F ast dio gesam te Förderung ging in 
den eigenen Verbrauch über. S tarke Nachfrage und die 
erhöhten Gestehungskosten der Gruben gaben dom Sieger
länder Eisensteinverein Veranlassung, wiederholt die Preise 
zu erhöhen. — Auf dem Hochofenwerk zu Niederscheiden 
stand  Ofen I  während der Berichtszeit ununterbrochen 
im Feuer. Ofen I I  m ußto von Anfang August biß Mitto 
O ktober gedäm pft werden. D er Hochofen in Eisern, 
dessen Ncuziistellung ohnehin notwendig geworden war, 
wurde bei Kriegsausbruch niedergeblasen; seine Inbe trieb 
setzung konnte im abgclaufcnen Geschäftsjahr nicht mehr 
erfolgen. Der Abruf des Roheisen-Verband es war infolge 
des bedeutenden Bedarfes für die Zwecke der Heeres
verw altung außerordentlich stark . Nam entlich in Sieger
länder Roheisensorten konnte den Anforderungen kaum  
entsprochen werden. — Die Lage des Grobblechgeschiiftcs 
war während des größten Teiles des Borichtsabschnittes 
unbefriedigend. Die Erlöse standen lango Zeit im  Miß
verhältnis zu den erhcblich gestiegenen Selbstkosten. 
E rst nach der im Ja n u a r erfolgten Bildung einer K on
vention für Grobbleche konnten dio Preise in ange
messener Weise erhöht werden. —  In  bezug auf Be
schäftigung und Preisverhältnisse der Abteilung S tahl
werk, umfassend M artinwerk, Stahlgießerei, H am m er
werk, Radreifcnwalzwerk und Mechanische W erksta tt, 
gilt (las eingangs Gesagte. — Dio Geschäftsstille des 
vorigen Jahres wurde zum Um bau des Martinwerkes 
benutzt, in welchem zwei alte, kleinere Ocfen durch 
einen großen 50 Tonnen fassenden Martinofen ersetzt 
wurden. Dieser U m bau wie auch die U m bauten auf 
den Gruben zogen sich wegen Mangel an geeigneten 
A rbeitskräften sehr in die Länge. Der neue Martinofen 
is t inzwischen in B etrieb genommen worden. —  F ü r 
Ncuanlagcn sind im Berichtsjahre verausgabt worden: 
auf den Gruben 201768,12 Jl  und auf den H ü tten 
werken 227 754,93 J l.  — Die Grovenbrücker Kalkwerke,
G. m. b. H. in Grevenbrück, haben befriedigend ge
arbeite t und werden einen Gewinn zur Verteilung bringen, 
der einer ungefähr fünfprozentigen Verzinsung des cin- 
gczahlten K apitals entspricht. — Ende Ju n i 1915 
wurden auf den Gruben 030 und auf den H üttenw erken 
953 Arbeiter beschäftigt. — Der Rohgewinn nach Abzug

aller Unkosten, Steuern usw. be träg t 1 206 600,41 J l. 
Nach Vornahme von Abschreibungen in Höhe von 
629 088,86 Jl steh t, zuzüglich des vorjährigen Vortrages 
von 1398 015 J l,  ein Reingewinn von 1975 526,55 Jl 
zur Verfügung, über dessen Verwendung der Aufsichtsrat 
folgende Vorschläge m acht: Zuführung zum Arbeitor- 
Unterstiitzungsfonds 25 000 J l,  Zuführung zum Del
krederefonds 25 000 J l,  Tantiem e an den Aufsichtsrat 
und Vorstand 57 826,55 J l, 8 %  Dividende =  400 000 Jl 
und Erhöhung des Vortrages auf neue Rechnung 69 685 J l.

Capito & Klein, Aktiengesellschaft zu Benrath a. Rhein.
— D er Bericht des Vorstandes teilt m it, daß bald nach 
Ausbruch des Krieges, nachdem dio zuerst eingetretenen 
Stockungen beseitigt waren, eine außerordentlich lebhafto 
Nachfrage nach Weiß- und Schwarzbleehen einsetzte. 
Die vorhandenen großen V orräte konnten in  kurzer Zeit 
abgestoßen werden, und dio Verkaufspreise nahmen, den 
fortgesetzt höher werdenden Preisen für fast alle R oh
stoffe und Bctriebsm aterialien folgend, eine stoigondc 
R ichtung an. Die Jahrcsrechnung für das am 30. Jun i
1915 abgelaufcne Geschäftsjahr weist einen B etriebs
gewinn von 821 376,78 Jl aus; anderseits erforderten dio 
Handlungsunkostcn 148 488,20 J l,  Steuern 30 945,52 J l,  
Zinsen 56 769,81 J l  und Abschreibungen 300 500 J l,  
so daß einschließlich des vorjährigen Vortrages von 
19 204,07 J l  ein Reingewinn von 303 877,32 J l  verbleibt. 
Es w'ird vorgeschlagen, hiervon 20 000 Jl dem U n te r
stützungsfonds zuzuweisen, 2500 Jl für Zinsschcinsteucr 
zurückzustellen, 15 652,17 J l  dem A ufsichtsrat zu ver
güten, 240 000 Jl — 12 %  als Dividende auszuschütten 
und den R est von 25 725,15 Jl  auf neue Rechnung vor
zutragen.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft in 
Dortmund. —  Der Bericht des Vorstandes führt aus, daß 
das am  30. Ju n i 1915 abgelaufono Geschäftsjahr, vor
glichen m it den früheren Jahren , ein völlig verändertes 
Bild zeigt. W ährend dio Abrufungen in den m eisten 
Erzeugnissen insbesondere während der ersten Kriegs- 
monato schwach waren, entw ickelte sich dio Nachfrage 
nach anderen F abrikaten  so lebhaft, daß ihr n icht immer 
genügt worden konnte, zum al dio Erzeugung nach Aus
bruch des Krieges s ta rk  zurückging. Dio für B -Produkto 
erzielbaren Preise stellten sich so niedrig wie seit vielen 
Jah ren  n icht mehr, während dio Preise der R ohm ate
rialien n icht entsprechend gesunken waren. Das u n 
günstige V erhältnis verschärfto sich durch dio Verteue
rung, welcho der größte Teil der Rohm aterialien wie 
auch dio Herstellungskosten nach Ausbruch des Krieges 
erfuhren, ganz erheblich und beeinflußte das Ergebnis 
des Geschäftsjahres um so mehr, als die zu niedrigen 
Preisen getätig ten  Verkäufo zu ihrer Abwickelung wesent
lich längere Zeit und prozentual einen größeren Teil der 
Erzeugung beanspruchten, als es in Friedcnszciten der 
Fall goweson sein würde. Von dem in den Verkaufs
bedingungen vorgesehenen Ausweg, im Kriegsfälle von 
der Lieferungsverpflichtung zurückzutreten, m achto die 
Gesellschaft keinen Gebrauch. Die Stahlerzeugung er
reichte im letzten Viertel dos Geschäftsjahres 7 1 %  der 
Herstellung im gleichen Zeitraum  des Vorjahres, bliob 
aber durchschnittlich in den elf Kriegsm onaten auf 66 %  
beschränkt. E s m ußto daher, wio schon im vorigen 
Jahre, darauf verzichtet werden, die in den letzten Jahren  
geschaffenen Neuanlagen, sow'oit sie zur Erhöhung der 
Erzeugung bestim m t waren, auszunutzen. Mit dem Auf
tre ten  neuen Bedarfs wurde cs möglich, allmählich dio 
Preise der verkauften Erzeugnisse soweit aufzubessorn, 
daß sie nunm ehr einigermaßen den Rohm aterialpreisen 
entsprechen. Die Preise der vom Stahlwerks-Verband 
verkauften Erzeugnisse erfuhren im Laufe des Jahres 
ebenfalls Erhöhungen, m it Ausnahme der an die deu t
schen Staatseisenbahnverw altungen zu liefernden Ober
baum aterialien, deren Preise durch m ehrjährige Verträge 
fcstgelegt sind und n icht aufgebessert wurden. Beschäfti
gung im R ahm en der jetzigen Stahlerzeugung liegt für 
alle Betricbo ausreichend, für einige sehr reichlich vor.
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Eino weitere Steigerung der Erzeugung wird während 
des Krieges voraussichtlich nicht durchführbar sein. Die 
beiden Kohlenzechen K aiserstuhl I  und 11 förderten 
066 995 (i.V . 1432 052) t  Kohle; ihre Kokserzeugung 
belief sich auf 437 656 (660067) t. Die Grube Eisen- 
zeoher Zug in Eiserfeld förderte 204 717 (279 607) t 
Eisenerz, der Bau einer neuen R ohspataufbereitung geht 
dort seiner Vollendung entgegen. Das H üttenw erk in 
D ortm und wies eine Erzeugung von 371393 (528118) t  
Roheisen und 421422 (600 046) t  Stahlrohblöcken auf. 
An E isenbahnfrachten für cingegangoncs Rohm aterial 
wurden verausgabt 4 017 023,15 (5 306 887,68) J i.  Die 
Fak tu ren  der H ütten- und W alzwerke betrugen insgesamt 
45542659,21 (62882182,49),ft. An Abgaben, wio Steuern, 
Kassenbeiträgen usw., wurden 2 711426,12 Ji gezahlt.

in J i 1911/12 1912/13 1913/14 1914/15

Aktienkapital . . . . 20 000 000 20 000 000 28 000 000 28 000 000
ß 380 605 4 902 100 8 590 000 8 377 020

V o r t r o g ................... 1 204 338 12G3 851 1 380 000 2 099 001
Betriebsgewinn . . . 10 512 924 13 102 G39 9 050 301 5 459 331
Beseitig, und Verleg, 

von Werken . . . . 1 800 000 1 200 000
Abschreibungen . . 3 133 945 4 501431 4 252 170 4 373 790
R eingew inn............. 5 578 979 7 398 205 4 804 184 1 085 514
R e in g e w in n  c 1 n - 

s ch  1. V o r t r a g  . 0 783 317 8 002 057 0 190 785 3 781 518
R ü c k la g e ................ 291 405 130 000 14180 —
Talonsteuerrücklage 50 000 150 000 — _
W ehrsteuer.............. — 300 000 — —
Div.-Ergänz.-Best. . 200 000 1 000 000 — —
Bcamten-Pensions- 

k a s s e ...................... 200 000 150 000
UnterstUtzungs- 

k a s s e n ................... 300 000 300 000 200 000 500 000
Tantiem en................ 331 001 445 450 277 000 —
D ividende................ l)4 147 000 

») 22
4 800 000 *)3 000 000 *)3 120 000

% ------- 24 *) 15 J) 12
V o r t r a g ................... 1 203 851 1 380 000 2 099 004 104 549

Gasmotoren - Fabrik Deutz, Aktiengesellschaft Cöln- 
Deutz. —  Dio Gewinn- und Verlustreehnung für das am
30. Ju n i 1915 abgelaufeno Geschäftsjahr weist einen 
Reingewinn von 1 640 284,62 JI auf, gegen 3 014 509,93 Ji 
im Vorjahr. Das Minderergebnis ist ausschließlich durch 
den Krieg und seine unm ittelbaren und m ittelbaren E in
wirkungen sowohl auf das Inland-, wie auf das Ausland- 
Geächäft verursacht. Der D eutzer Gesam tum satz betrug 
im B erichtsjahr 15 232 119 JI, er blieb gegen das Vor
jah r um  10 519 249 J i  zurück. Von diesem Rückgang 
entfallen auf das Inlandsgeschäft 1 150 881 J i,  auf das 
Auslandsgeschäft 9 368 368 JI. D er Ausfall im normalen 
Motorengeschäft des I n l a n d e s  wurde annähernd durch 
Kriegslieferungen ausgeglichen, wobei zu beachten ist, daß 
letztere nur langsam steigend sich entwickelten und 
demnach nur für etw a dio zweite Hälfte des Geschäfts
jahres voll wirksam waren. — Dio Ausfuhr l itt  dagegen 
dauernd und ohne Ausgleich un ter dem gänzlichen Ab
schluß der feindlichen Länder, insbesondere Rußland und 
Jap an , und der Zurückhaltung der neutralen Märkte. 
Dazu tra ten  dio weitgehenden Ausfuhrverbote des Reiches 
fü r Motoro und Anwendungsfabrikate. Diese sind zwar 
in der zweiten Hälfte Oktober 1914 wesentlich ein
geschränkt worden. Sie wurden inzwischen aber von 
dem fremden W ettbewerb, insbesondere dom britischen, 
zum Nachteil der deutschen Ausfuhr erfolgreich aus
genutzt und wirken in den Folgeerscheinungen auch 
heute noch schädigend nach. Dio Einschränkungen der 
Ausfuhrverbote sind auch fast ausnahmslos wieder zurück
genommen worden. Im  zweiten H albjahr machten sich 
dann noch die von England ausgeübte Seesperre und 
sein Druck auf die Neutralen fühlbar. —  Dio Anpassung 
der W erkstä tten  und Vorrichtungen an die zum großen 
Teile aus der normalen Fabrikat ion herausfallenden Kriegs
und Heereslieferungen, die unverhältnismäßige Steigorung

*) 2 2 %  von 17700000 Ji und 11 %  von 2 300000.« .
2) Von 20 000000 J i.
s) 12 %  von 24 000000 J i und 6 %  von 4000000 J i.

der Material- und Lohnkosten sowie die Notwendig
keit einer angemessenen U nterstü tzung der beihilfebedürf
tigen Angehörigen dor in das Feld ausgezogenen. Ange
stellten und Arboiter steigerten die Fabrikationsselbst- 
kosten. — Das Philadelphia - Unternehm en, The O tto Gas 
Engine Works, erbrachte auf das Beteiligungskapital von 
363 000 Ji im Geschäftsjahr 1914 einen Gewinn von 
90 377,58 Ji =  2 4 ,9% . Die in den Vorjahren durch- 
geführto Neuordnung und Einschränkung des Geschäftes 
h a t sieh bewährt. — Dagegen ha t das Wiener U n te r
nehmen, Langon & Wolf, m it einem Gcsam tverlust von 
158 705 Ji abgeschlossen. Der U m satz ging um rd. 50 %  
gegen das Vorjahr zurück. Der russische Einfall in 
Galizien, die Bukowina und einen Teil von U ngarn und 
dio allgemeinen Rückwirkungen des Krieges auf die 
gesamten wirtschaftlichen Verhältnisse in Oesterreich- 
Ungarn haben zu weiteren Abschreibungen und R ück
stellungen bei den Schuldnern geführt. 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 
satzungsgemäße Tantiem en 116 669 J i,  5 %  =  1100 000 Ji 
Dividende auf das Aktienkapital von 22 002 000 JI 
und Vortrag auf neue Rechnung 393 515,62 J i.

Geisweider Eisenwerke, Aktiengesellschaft, Geisweid, 
Kreis Siegen. — Die Betriebe der Gesellschaft h a tten  zu 
Kriegsbeginn stark  un ter Verkehrshemmungen und Ar- 
bcitermangel zu leiden. Nach einigen M onaten gelang 
es jcdoch m it großer Mülie, die meisten Betriebe wieder 
auf Doppelschicht zu bringen, für dio sich dann auch 
nach Erledigung der alten verlustbringenden Aufträge 
reichliche Beschäftigung in Kriegs- und Friedonsm aterial 
zu befriedigenden Preisen fand. Das Grob- und Mittcl- 
blechwalzwerk h a t wegen Arbeiterin angel das ganzo Jah r 
hindurch nur in einfacher Schicht betrieben werden 
können, und eine Aenderung hierin ist auch vorerst nicht 
zu erwarten. Der Verkauf der W erkseinrichtungcn der 
Siegener Stahlröhrcnwcrke G. m. b. H . >) konnte im 
abgelaufcnen Jahro  in befriedigender Weise gefördert 
werden. Die Veräußerung des Grund und Bodens und 
der Gebäude soll erst nach Beendigung des Krieges vor
genommen werden. Dio Grevenbrücker Kalkwerke haben 
im abgelaufenen B etriebsjahr wieder befriedigend ge
arbeitet und werden einen Gewinn von etwa 5 %  zur 
Verteilung bringen. — Der Um satz der Geisweider Eisen
werke belief sich im Geschäftsjahre 1914/15 auf 
10 820 000 .11 gegen 16 139000 .fi im Vorjahre. Der 
Rohgewinn nach Abzug von Zinsen und Unkosten be
träg t zuzüglich 256 470,82 J i Vortrag aus dem Vorjahre 
1033 703,34 J i ; der Aufsichtsrat schlägt vor, davon 
S27 724,78 J i zu Abschreibungen und 43 419,97 «ft zu 
Gewinnanteilen und Belohnungen zu verwenden, 5000 Ji 
Stiftungen zuzuführen, 24 000 J i als 6 %  Dividendo auf 
die Vorrechts-Aktien auszuschüttcn und den R est m it 
133 558,59 JI auf neue Rechnung vorzutragen.

Gelsenkirchener Gußstahl- und Eisenwerke, vormals 
Munscheid & Co. zu Gelsenkirchen. — Der Bericht des 
Vorstandes über das am 31. Ju li d. J .  abgelaufcne Ge
schäftsjahr führt aus, daß dio E rw artungen, dio dio Ge
sellschaft in den Erwerb der Hagoner Gußstahlwerke2) 
gesetzt hat, sich erfüllt haben. Nach Abschluß dor 
der Vollendung entgegengehenden umfangreichen Ncu- 
und U m bauten werde sich dio Leistungsfähigkeit nahezu 
verdoppeln. Bei der Uebernahme des Hagener Werkes 
wurden auf dio Buchwerte desselben insgesamt 
1 003 213,26 «ft abgescliriobon, dio sich durch in Hagen 
zur Verfügung stehende Rückstellungen in Verbindung 
m it dem Buchgewinn aus dem A ktienum tauseh ergaben. 
F ür Neubauten, Erweiterungen und Neuanschaffungen, 
die im Interesse der prom pten und umfangreichen Lie
ferung von Geschoßmaterial vorgenommen wurden, wur

') Vgl. St, u. E. 1914, 8. Okt., S. 1590.
2) Vgl. St. u. E . 1915, 7. Jan ., S. 31.



1118 Stahl und Eisen. Bücherschau. 35. Jahrg . Nr. 43.

den insgesam t 1 318180,04 Jl aufgewandt, und zwar 
365 187,71 Jl  in Gelsenkirchcn und 952 998,33 Jl  in 
Hagen. D er Rohgewinn belief sicli nacli Abzug aller 
U nkosten auf 2 391 332,66 J l.  Anleihezinsen erforderten
24 150 J l , Erneuerungen und R eparaturen  176 739,14 J l.  
Dio Abschreibungen wurden m it Rücksicht auf die außer
ordentlich starke Beanspruchung aller W erkseinrichtun
gen und weil es sich um Einrichtungon für Sondcrzwecke 
handelt, deren spätcro Verwendungsmöglichkeit fraglich 
erscheint, ungewöhnlich hoch bemessen. Sie betragen 
für Gelsenkirchen 473 988,49 J l  (im Vorjahre 284 274,16 „ft) 
und für Hagen außer der erwähnten Abschreibung von

Englische Aktiengesellschaften
Der „Econom ist“ 1) bringt eino Ucbersicht über eino 

Reiho englischer Gesellschaften der Eisenindustrie, deren 
Geschäftsjahr zwischen dom 31. März und 31. Ju li 
d. J .  abgelaufen ist und som it zum größten Teil in 
die Kriegszeit fiel. Die Zeitschrift bem erkt dazu: Dio 
Organisation der technischen Hilfsm ittel zur Vermeh
rung und Herstellung von Kriegsbedarf aller A rt h a t 
zu einer vermelirten Anspannung der Produktions- 
kräftc  der cisenindustriollen Gesellschaften geführt, sowohl 
der großen wio der kleinen. Diejenigen großen Gesell
schaften, dio beroits in Verbindung m it den F lo ttcn- 
und Heercsbohörden standen, und solche, dio in der Lago 
waren, sich schnell und leicht den Anforderungen der 
Kriegslieferungen anzupassen, sind im stando gewesen, für 
das erste K riegsjahr ausgezeichnete geldliche Ergebnisse 
aufzuwoisen. Eino großo Anzahl von Eisen- und S tah l
werken und Maschinenfabriken aber h a t das Geschäfts
jah r 1914/15 in oino schwierige Lago gebracht durch

1 003 213,26 Jl weitere 76 876,79 .(4. E s verbleibt zu
züglich 340140,82 J l  V ortrag aus dem Vorjahr oin 
R e i n g e w i n n  von 1 978519,06 .ft, dessen Verwendung 
wio folgt vorgcschlagen w ird : Gesetzlicher Reservefonds
242 642,16 JC, Kriegsreserve 350000 J l,  Gewinnanteil
vergütung an den V orstand 124298,95 J l,  Gewinnanteil 
auf 448 Anteilscheine (30 Jl f. d. Stück) 13440 J l,  Ge
winnanteil des Aufsichtsrats 111449,57 J l,  Belohnung 
an Beam te 50 000 J l,  Auslosung der restlichen 448 Ge
winnanteilscheine 246400 J l, Zinsschcinstcucr-Rcscrvo
25 000 .« , 1 2 %  (i. V. 6 % ) =  420 000 Jl Dividende 
und 395 300,45 Jl V ortrag auf neue Rechnung.

der E isenindustrie im Kriegsjahr.
das plützlicho Aussotzen des ausländischen Bedarfes und 
das scharfe Nachlassen der Inlandsbestellungen in Frie- 
densm aterial. W erke, die auf die Lieferung der letz
teren eingerichtet waren, konnten ihre Einrichtungen 
n icht sofort auf die Herstellung von Geschossen um 
stellen, zumal von den Behörden erst im F rü h jah r 1915 
die N a tu r des M unitionsverbrauches erfaßt und dio ge
eigneten W erke zu einer Beschaffung herangezogen w ur
den. W ährend die Gesellschaften der ersterw ähnten A rt 
glänzcndo Abschlüsse aufzuweisen haben, erfuhren dio 
zuletzt genannten erhebliche Rückgänge ihrer E rträg 
nisse. Zwischen beiden Gruppon liegen diejenigen Werke, 
die im Laufe des Jahres in den S tand gesetzt wurden, 
durch Kriegslieferungen dio Verluste, dio sio durch den 
Ausfall der ersten M onate erlitten, ganz oder zum Teil 
wieder einzuholen.

Aus den im „Econom ist“  gegebenen Uebcrsichtcn 
haben wir die nachstehende Zusammenstellung ausgezogen.

Name der Gesellschaft

Geschäftsjahr 1913/14 Geschäftsjahr 1914/15

Reingewinn

£

Dividende Vortrag

£

Reingewinn

£

Dividende Vortrag : 

£% £ % ! £
Bolckow, V a u g lm n .......................................... 218 517 6 104 778 145 53S 190100 6 164 778 135 707
Ebbw Vale S te e l ............................................... 133 533 10 59 580 11 999 80 928 7 Vs 44 685 9 299
Guest, K e e n ........................................................ 322 174 15 144 750 270 440 317 028 15 144 750 357 319
Howard & B ullough.......................................... 153 000 10 75 000 30 000 22 766 10 75 000 37 766
John B ro w n ........................................................ 10 182 300 97 420 521 007 12 ' / 2 227 875 128 052
W orkington I r o n ............................................... 200 480 0 65 827 22 611 183 918 4 43 885 22 644
Coltncss I r o n ................................................... 8 28 000 17 254 11 347 10 35 000 17 851
D avid & Win. H o n d e r s o n ............................ 40 044 — — 1 833 44 853 5 11 250 3 201
Davy B ro th e rs ................................................... 11 805 5 4 125 1 575 27 885 10 9 000 3 145
K ayscr, E l l i s o n ............................................... 29 000 15 15 750 7 900 28 541 15 15 750 7 091
Lochgelly Iron and C o a l ............................ 66 291 20 30213 22 0S5 37 009 15 28 527 24 840
Norm anby I r o n ............................................... 8 515 0 3 000 761 7 908 6 3 000 469
Park Gate Iron and S te e l ............................ 100 032 15 60 000 11 413 00 G43 12 «/a 50 000 3 056
R. & W. H aw thorn L e s l i e ............................ 80 627 7>/o 32 983 30 788 149 681 10 41 728 29 932
Ruston, P r o c t o r .............................................. 89 887 8 45 125 16 821 81 782 7 42 000 13 352
Sheffield F o r g e ............................................... 19 726 12'/s 12 500 6 196 27 319 12'/o 12 500 8 015
Stool Co. of S c o tla n d ..................................... 34 120 5 23 512 21 041 114 192 7'/a 33 941 41 292 !

Insgesam t 1 958 952 — 954 043 715 675 20 2 6  167 — 984 209 S43 732

Bücherschau.
WoMfahrtseinriclüungen des Eisenwerkes W itkowitz. 

Ergänzungsband. W itkow itz : Selbstverlag des 
E isenw erks W itkow itz 1 9 1 5 . (2 B l., 88  S.) 2°.

Bereits bei Erscheinen dos Hauptw erkes2) im Jah re
1908 h a tten  wir auf die außerordentliche Vielseitigkeit 
des In h a lts  dieser Veröffentlichung hingewiesen. Der vor
liegende N achtrag  verdient das gleiche Lob. Auch hier 
werden dom Leser aus den verschiedensten Gebieten der 
Eabrikwohlfahrtspflcgo vorbildliche Darstellungen und 
nouo Anregungen gegeben. Gleichzeitig ersieht m an jedoch 
auch, in welchem Maße dio W ohlfahrtseinrichtungen ge

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

wachsen sind. So ha t sich beispielsweise die Zahl der Be
am ten- und M eisterwohnhäuser seit dem  Jah re  1908 bis 
Mitto 1913 um 13 verm ehrt, die Arbeiterkolonien m it 
ihren Arbeiterwohnungen, Arbeiterkasernen und Baracken 
sind wesentlich erw eitert worden. Dio Altenheimo der 
Wilhelm von G utm annschen A ltenhcim stiftung bieten 
zurzeit 60 Fam ilien und 20 Ledigen U nterkunft. Auch 
auf dem Gebiete der Gesundheitspflege sind seit dem 
Jah re  1908 nam hafte Verbesserungen zu verzeichnen. Dio 
Zahl der im W erksspital im Jah re  1913 behandelten 
K ranken betrug 4772 m it 51 581 Verpflegungstagen gogen 
3880 K ranke m it 45 331 Verpflegungstagen im Ja h re  1907. 
Die Badegelegenheiten fü r die A rbeiter wurden durch E r
richtung zweier A rbeiterbäder verm ehrt. Dio fürsorg
lichen M aßnahmen, den Beam ten und A rbeitern den be-
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qucmen E inkauf unverfälschter und billiger Lebens
m ittel zu sichern, haben gerade bei der in den letzten 
Jah ren  sehr erheblichen Steigerung der Lcbensmittel- 
preise die besten Früch te  getragen, was am besten daraus 
erhellt, daß  die W arenhalle um  zwei Zweigstellen erweitert 
■werden m ußte. Zur Verpflegung der A rbeiterschaft dienen 
ferner W erkskantinen und Speiseanstalten, deren Anzahl 
sich je tz t auf 14 belauft und die den Arbeitern für billiges 
Geld kräftige Speisen in reichlicher Menge verabreichen. 
Auch diese E inrichtung erfreut sich eines s te ts wachsen
den Zuspruchs.

Sehr bemerkenswert sind die Erfahrungen, die die 
W erksleitung über die V e r a b r e ic h u n g  v o n  A lk o h o l 
in den gewerkschaftlichen K antinen gem acht hat. Bei 
der Entscheidung der Frage, ob der Alkohol überhaupt 
auszuschließcn sei, ging die W erksleitung von der E r
wägung aus, daß es vergebliches Bemühen sei, die 
Arbeiterschaft, nam entlich die n icht ständige, durch 
Einstellung der Verabreichung von Alkohol zur E n th a lt
sam keit zu veranlassen; im Gegenteil h ä tte  diese M aß
regel zur Folge, daß der an Alkohol gewöhnte Teil 
der A rbeiterschaft sich denselben in den zahlreichen, in 
der Nähe des Werkes gelegenen Schenken verschaffen 
und gerade dadurch zu einem größeren Alkoholgenuß 
veran laß t werden würde. D adurch jedoch, daß die A r
beiterschaft auch in den K antinen  Bier und Wein von 
guterB eschaffenheit erhalten k a n n — Branntw ein und Rum 
sind seit jeher grundsätzlich aus den K antinen verbannt —, 
werden sie von dem Besuche anderer, Lokale m it Erfolg 
abgehalten. Außerdem geht das fortwährende Bestreben 
der W erksleitung dahin, durch persönliche Beeinflussung 
dio A rbeiter von der Schädlichkeit des Alkohols zu über
zeugen, und es haben diese fortgesetzten Bemühungen den 
erfreulichen Erfolg zu verzeichnen, daß tatsächlich der 
Alkoholumsatz von J a h r  zu Ja h r  zurückgeht. So wurden 
beispielsweise im Jah re  1901 10 080 hl Bier ausgeschenkt 
gegen 5888 hl im Jah re  1912. Das bedeutet einen Rückgang 
von 77 1 auf 34 1 f. d. Mann und das Ja h r gerechnet. Des
gleichen is t der W einum satz von 313 hl auf 191 hl im Jah re  
1912 hcruntergegangen, das ist je Mann und Ja h r von 2,4 1 
auf 1,1 1; also gleichfalls auf mehr als die Hälfte. D a
gegen ist der U m satz in Limonade, Mineral- und Soda
wasser je  Mann und J a h r  von 10 auf 35 Flaschen, der 
Teeausschank von 10 auf 20 K annen gestiegen, das ist 
also auf das Doppelte; bei Kaffee sogar nahezu auf das 
Dreifache; ein sehr erfreulicher Beweis, daß die alkoho
lischen G etränke durch  die alkoholfreien imm er mehr 
ersetzt werden, und daß dio W erksleitung m it ihren 
M aßnahmen sich auf dem richtigen Wege befindet.

In  der Organisation und Geschäftsführung der seit 
dem Jahro  1895 bestehenden B e t r i e b s k r a n k e n k a s s e  
sind Aenderungen n icht eingetreten. Entsprechend der 
wachsenden Arbeiterzahl sind naturgem äß auch dio Aus
gaben dieser Kasse größer geworden. Das gleiche gilt 
von der Arbeiterunfallversicherung. Das Vermögen des 
allgemeinen Versorgungs-Institutes, das die Aufgaben 
einer Invaliden-, Alters-, W itwen- und Waisenversorgung 
erfüllt, ha t sieh um  rd. 1 300 000 K am Ende des Jahres 
1912 gegen den Vermögensstand vom Jah re  1908 erhöht.

Die Ausgaben dieses Institu tes betragen Endo 1912
3 470 000 K.

N icht allein für die Arbeiter, sondern auch fü r dio 
Beam ten hat die W erksleitung eine Alters-, In va lid itä ts
und Hinterbliebenen-Fürsorge geschaffen. Dio beiden 
bestehenden Pensions-Institute sind seit dem 1. Jan u a r
1909 staatlich anerkannte Einrichtungen. Es gehörten 
ihnen im Jahro  1912 914 Mitglieder an. Ih re  Ausgaben 
betrugen im Jahro  1912 rd. 8 Mill. K.

K urz zu erwähnen sind noch die von der Gewerk
schaft unterhaltenen IG deutschen K in d e r g ä r t e n  m it
40 Angestellten, K indergärtnerinnen und Gehilfinnen, die 
im Jalire  1912 über 1000 K inder zwischen dem 3. und 
0. Lebensjahr unterrichteten und beschäftigten. Das aus 
Anlaß des 50jährigen Regierungsjubiläums des Kaisers 
Franz Josef 1. im Jah re  1899 errichtete W a is e n h a u s  
hat im Laufe der Jah re  erhebliche Erweiterungen er
fahren und bot zu Ende des Jahres 1912 150 W aisen
kindern U nterkunft und Verpflegung.

Ein besonderes Augenmerk h a t die W erksleitung von 
jeher auf das S c h u lw e se n  gerichtet. Neben der Aus
gestaltung. des Volks- und Bürgerschulwescns h a t dio 
W erksverwaltung ganz besonders die fachgemäße Aus
bildung der Lehrlinge ins Auge gefaßt. Bereits im  Jah re  
1883 gab es in W itkowitz eine Fortbildungsschule, und 
dio W erksdirektion ist ste ts bem üht, diesen wichtigen 
Zweig der Ausbildung von jungen Arbeitern in jeder 
Weise zu fördern. Mit der Fortbildungsschule im engen 
Zusammenhänge ste llt ein Lehrlingsheim, das in erster 
Linie zur Unterbringung von solchen Lehrlingen des 
Eisenwerkes dienen soll, deren Angehörige außerhalb W it
kowitz wohnen; in zweiter Limo aber auch zur U n te r
bringung von derartigen Lehrlingen aus den gewerblichen 
Betrieben in der Stadtgemeindo W itkowitz. Es bietet 
die Möglichkeit, schützend und erziehend auf die heran- 
zubildendo gewerbliche Jugend cinzuwirken und soziale 
\ind ethischo Fortschritte  zu erzielen.

Dem Bande beigefügt sind — außer den Satzungen 
der verschiedenen Kassen, auf die im einzeln einzugehen 
uns der zur Verfügung stehende R aum  verbietet — zahl
reiche Abbildungen der im vorstehenden erw ähnten W ohl
fahrtseinrichtungen. Neben den verschiedensten Arbeiter- 
w’ohnhaustypen sind es hauptsächlich die Schulen, die 
dem Beschauer durch ihre großzügige Anlage auffallen. 
Die Speischallen m it ihren neuzeitlichen Einrichtungen, 
dio W arenhalle, die Bäckcrei und vor allem das so freund
lich dreinsehauendo Lehrlingsheim sind Zeugen für den 
sozialen Geist, der in der W itkowitzcr W erksleitung 
herrscht, und wie man darauf bedacht ist, n icht bloß 
technisch an der Spitze zu marschieren, sondern auch 
W ert darauf legt, auf dem Gebiete der W ohlfahrtspflege 
tonangebend zu sein.

Zusammenfassend können wir das Erscheinen einer 
Veröffentlichung, wie der vorliegenden, nur begrüßen, da 
sie dieso ausgezeichneten, zum Teil eigenartigen Einrich
tungen in mustergültiger Weise zur Darstellung bringt. 
Das Werk wird nicht nur für österreichische Verhältnisse, 
sondern fü r die gesam te Sozialwissenschaft von dauerndem 
W erte sein. Die Schriftleitung.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:
(Die Einsender sind mit einem * bezeichnet.) 

Geschäftsbericht [des] Schweizerischefn]  Ingenieur- u. 
Architekten-V erein[s]* fü r die Berichtsperiode von Ende 
J u li 1913 bis Ende Ju n i 1915. E rs ta tte t  an die 46. Ge
neralversam m lung vom 29. August 1915 in Luzern. 
Zürich 1915. (Gl S.) 8».

Geschäfts-Bericht, Einundvierzigster, [des] Dampfkessel- 
Ueberwachungs - Verein[s]* fü r den Regierungsbezirk 
Aachen [ f ür  das Jahr] 1914. Aachen 1915. (56 S.) 8°. 

Geschäfts-Bericht zur 41. ordentlichen Hauptversammlung 
[der] Gesellschaft* zur U eberwachung von Dampfkesseln

zu M  .-Gladbach für die Zeit vom 1. A pril 1914 bis
31. März 1915. M.-Gladbach 1915. (48 S.) 8°.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Brinell, D r . ./. A .,  Oberingenicur am Jem kontoret, Nassjö, 
Schweden.

Holler, Karl F ., Grödig bei Salzburg, Oesterreich.
Humperdinck, Carl, D irektor des W estdeutschen Eisenw., 

A. G., Kray.
Kriegesmann, Johann, Ingenieur, Dahlhausen a. d. R uhr, 

Bahnhofstr. 84.
Münster, M ax, Ing., Vorstand u. techn. D irektor der 

Torgauer Stahlw., A. G., Torgau, Ostring.
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Dr. techn. A lois  W eisk o p f  f .
Am 29. Septem ber verstarb ganz unerw arte t auf 

der Höhe seines Lebens Dr. techn. A l o i s  W e i s k o p f ,  
D irektor der Hannoverschen W aggonfabrik A. G., H an 
nover-Linden. Weiskopf war geboren am 1. Ju li 1871 
zu K ojetein in Mähren, besuchte die Realschule in P ros
nitz und studierte  dann Chemie an der Technischen 
Hoehschulo in B rünn. Nach vollendetem Studium  war 
er zuerst als Chemiker auf der dortigen G asanstalt tätig . 
Dann kam  er a h  Laboratorium singenieur nach dem 
W itkowitzer Eisenwerk, von wo er jedoch schon im 
Jah re  1897 als Betriebsleiter nach K ottorbach in Ungarn 
zu dem H üttenw erk und der Quecksilberkütto entsandt 
wurde, um d o rt die Aufbereitung der Eisenerze durch
zuführen. In  dieso Zeit fällt der Beginn seiner Arbeiten 
über die V erhüttung der Eisenerze. Im  Jah re  1900 kam 
er in gleicher E igenschaft nach Salz
g itte r und wurde schon nach halb
jähriger T ätigkeit zum D irek to rd er 
Hannover-BraunschweigischonBerg- 
wcrksgesellschaft ernannt. In  dieser 
Stellung beschäftigte sichWoiskopf 
rastlos m it wissenschaftlichen A r
beiten auf dem Gebieto des Erz- 
brikettierens und -agglomerierens 
sowie hinsichtlich der Verwertung 
schwedischer E rze; er m achte zu 
diesem Zweck mehrere Auslands
reisen und war ein eifriges Mitglied 
der Brikettierungskom m ission des

- Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
In  der schwersten Zeit zum 

Vorstand obiger Gesellschaft ge
w ählt, ha t Weiskopf als Fachm ann 
auf genanntem  Gebieto und als weit
schauender Ingenieur und K auf
m ann m it unermüdlichem Fleiß 
und seltener T a tk ra ft die sehwie-

■ rigen Verhältnisse der Gesellschaft 
klargelegt und dadurch den Aktio
nären außerordentliche Dienste ge
leistet, indem er sie vor großen 
Verlusten bewahrte. Im  Jah re  1901 siedelte Weiskopf 
nach H annover über.

Auch auf andere geschäftliche U nternehm ungen er
streckte sich die T ätigkeit des Entschlafenen. E r wurde 
in den Aufsichtsrat der Hannoverschen W aggonfabrik, 
A. G., Hannover-Linden, gewählt und fand hier Gelegen
heit, sich vermöge seiner hohen Intelligenz und nie er
müdenden A rbeitskraft schnell in dieses neue Gebiet 
einzuarbeiten und Proben seiner außerordentlichen Tüch
tigkeit zu geben. Als Ende 1904 der D irektor der Ge
sellschaft erkrankte, wurde der Verstorbene vom  Aufsichts
ra t in den V orstand en tsand t und schon am 1. Jan u a r 
1905 zum D irektor ernannt. E r  übernahm  die Leitung

• des Unternehm ens in schwierigster Lage. Zielbewußte 
T atk raft, technische Tüchtigkeit und ein klarer Blick 
für die wirtschaftlichen Möglichkeiten waren die M ittel 
zum Erfolge; sie errangen der Hannoverschen W aggon
fabrik einen P la tz  in der vordersten Reihe ähnlicher 
industrieller U nternehm ungen. W eiskopf h a tte  das B e
streben, seine Fabrik  auf ganz neuzeitliche Grundlage 
zu stellen und ih r alle technischen Neuerungen nu tzbar

Niederprüm, Michael, Ing. des Stalilw. Thyssen,
A. G., Hagendingen i. Lothr 

Noot, Carl, Generaldirektor der Krainischen Industrie- 
Ges., Assling-Hütte, Kram .

Schreiber, F ritz, Oberingenieur, E ssen-R üttenscheid , 
K ortum str. 61.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Gritschke, Ewald, P rokurist der Oberschles. Eisenbahn- 

Bedarfs-A. G., Friedenshütte, O.-Si

zu m achen. So beschaffte er ste ts die neuesten und 
vollkommensten W erkzeugmaschinen und ließ in den 
letzten Jahren  durch den A rchitekten Professor Peter 
Behrens zwei m ustergültige und sehenswerte ¿Montage
hallen bauen. Am Ende seiner erfolgreichen Tätigkeit 
h a t die Gesellschaft einen fast sechsfachen Jahresum satz 
gegen den von 1905 aufzuweisen.

Weiskopf wußte den W ert der Wissenschaft ste ts 
zu schätzen; es war ihm sehr wohl bekannt, daß dem 
P rak tiker manche E nttäuschung und manche Verluste 
erspart bleiben, wenn er sich bei seinem Schaffen nach 
Möglichkeit theoretischer Grundlagen bedient. Aus
diesem Gesichtspunkte heraus m achte er eingehende

■wissenschaftliche Versucho m it verschiedenen Hölzern, 
um ihre Verwendbarkeit für den Eisenbahnwagenbau zu 

ergründen. Diese T ätigkeit brachte 
ihn auch in rege Beziehung zur 
Technischen Hoehschnle in H an 
nover.

Seinen Untergebenen w ar Weis
kopf ein m ilder und gerechter Vor
gesetzter , und bei allen großen 
Zielen, die er ste ts im Auge hatte , 
vergaß er nie, sich auch um die 
kleinen Nöte seiner Angestellten zu 
bekümm ern und ra tend  und tatend  
einzugreifen, wo es erforderlich war. 
SeinarbeitsfrcudigesSchaffenspornte 
seine Um gebung an, es ihm nach 
Möglichkeit gleichzutun, und so 
herrschte in seinem Betriebo ein 
Zusam m enarbeiten, wie cs wohl 
selten zu finden ist.

Als dann der Krieg ausbrach, 
stellte er sofort seine reiche A rbeits
kraft und sein hervorragendes O r
ganisationstalent in den D ienst des 
Reiches, indem er die Herstellung 
von Kriegsfahrzeugen und Kriegs
m aterialien aller A rt übernahm  und 
m it glücklicher H and förderte. K urz 

vor seinem Heimgänge wurde ihm noch von der Mili
tärverw altung die Ausbesserung von Flugzeugen über
tragen, die er m it der bei ihm  gewohnten T a tk ra ft und 
Um sicht betrieb. D er Verstorbene arbeitete  aber nicht 
nur für sich und seine Fam ilie. Mit großer Uneigen
nützigkeit stellte  er sich auch in den D ienst der Allge
meinheit. E r gründete den Hannoverschen Zwcigverein 
der k. k. Gesellschaft vom Weißen K reuz, dessen stell
vertretender Vorsitzender er auch war. Alle unverschul
det in N ot Geratenen fanden bei ihm verständnisvolle 
Hilfe und ste ts eine offene Hand.

Seine technische W irksam keit dehnte er, tro tz  der 
Arbeitslast, die die Leitung der W aggonfabrik von ihm 
forderte, w?it über seinen engeren Beruf aus. Verschie
dene größere Arbeiten in „S tahl und Eisen“ , in „Glasers

■ Annalen für Gewerbe- und Bauwesen“ und in der 
„Chem ikerzcitung“ stam m en aus seiner Feder.

Seiner Fam ilie, die ihm schm erzerfüllt nachtrauert, 
war er ein liobevoll sorgender V ater und G atte . Seine 
Persönlichkeit wird fortleben in der Erinnerung aller, 
die ihn kennen, und schätzen lernten.

Maempel, Otto, Chefchemiker des Eisemv. K raft
Abt. Niederrhein. H ü tte , Duisburg, Cecilienstraße 32 

Oppenheim, Paul, Fabrikbesitzer, Inh. d. Fa . Eduard 
Weiler, Maschinenf., Berlin-Heincrsdorf.

Urbanik, Franz, Betriebsingenieur der Gewerkschaft 
D eutscher Kaiser, Bruckhausen a. Rhein, K ronprinzen
straße 46.

G e s t o r b e n .
Ahrcns, Wilhelm, Oberingenieur, K attow itz. 11. 8. 1915.


