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1—<iir Modelle mit groRen Vertiefungen, deren
_* Formen wogen der hédngenden Sandballen vor
dem Auslieben um 1800gedreht werden miissen, damit
die Ballen nicht abreiflen, werden bekanntlich die
sogenannten R-Maschinen, Wendeformmaschinen,

«i Von

Abbildung 8.

AVendefonumnscliine R3

mit  Vorrichtung zum

Pressen von Schieuen-
stuhlformon.

benutzt. Auch diese lassen sich, wie die schematische
Abb. 8 erkennen la3t, ohne Schwierigkeit mit einem
nachgiebig gelagerten Sandfullrahmen, auf den der
Formkasten aufgesetzt wird, versehen. Die vorliegende
Einrichtung dient zum Anfertigen der Formen
fur Schienenstihle, wie
sie in groBen Mengen
auf franzésischen Bah-
nen zum Befestigen
der Schienen auf den
Schwellen benutzt wer-
den. Es sind gleich-
zeitig funf Schienen-
stuhlmodelle a auf einer
gemeinsamen  Modell-
platte b vereinigt; die
Oberteile der Modelle
sind wegen der unter-
schnittenen Stellen ab-
nehmbar eingerichtet,
Die elastische Lage-
rung des Sandfullrah-
niens ¢ bewirken hier
10 Schraubenfedern d,
die auf Hulsen e ge-
steckt sind; die Hiul-
sen wiederum umgeben
die Schraubenbolzen f,
deren Koépfe in die Mo-
dellplatte b versenkt
sind, wahrend die Hul-
sen e durch den Rand g
des Rahmens c¢ hin-
durchgehen. Die Kerne
fur die Locher in den
Grundplatten der Schie-
nenstihle werden unter
Benutzung der Kern-
drucker) h gleichzeitig
mit der Form gepreft.
Die Kerndrucker h sind

t* Vgl. St. u. E. 1900,
S. 941, Abb. 5 bis 7.
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auf einer gemeinsamen Platte i einstellbar be- zeigt die Maschine in Grundstellung): Nach Ein-
festigt und hangen mit ihren Kopfen k, deren Durch-  fillen des Sandes wird der PreRholni einge-
messer gleich dem Kemdurchmesser ist, in ent- schwenkt, so daB sich die Maschine in der Siel-
sprechenden Bohrungen der Modellplatte b. Die

benutzte R-Maschine besitzt normale Bauart. Die

Abbildung 10. AYendeformmaschine R 3

Abbildung 0. 'Wondeformmaschine R il
in Aushcbestellung.

in Grundstellung.

lung nach Abb. 8 befindet. Oeffnet man jetzt
das Druckwasservcentil, so ditckt die PreRplatte ni
den Formkasten n samt Sandfullrahmen ¢ so lange

angedeutete Vorrichtung wird mittels der Platte 1
auf dem Formtisch der Maschine befestigt. Im
Ubrigen wird die Maschine wie folgt bedient (Abb. 9

Abbildung 11. WendeformniaBchine mit Topf- Abbildung 12. 'Wendeformmaschine mit aus-
kern in ProRstelhmg (Modell R i5). gehobenem Topfkern (Modell R i5).
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nach unten, bis die Rahmenunterkante in gleicher
Eféhe mit der Oberkante der Modellplatte b steht,
wodurch die Modelle a in den Saud hineingedruckt
und die Schraubenfedern d gespannt werden. Nun-
mehr wird die Maschine um 180° gewendet, so dal
der PreBholm unten liegt und das Druckwasser
aus dem Zylinder zuricktritt. Die Form liegt dann,
wie aus Abb. 10 zu erkennen ist, auf der Pref3platte.
Die Schraubenfedern d werden- entspannt und
bringen den Fullrahmen wieder in die alte Lage. ’

Der Sandfiillrahmen kann auch bei den Wende-
formmaschincn vom Abhebezylinder unter Ver-
mittlung der Abhebe-
saulen getragen werden,
wie Abb. 11 und VI
zeigen; die Abbildun-
gen geben die Herstel-
lung des Kernteils fir
einen Topf auf einer
Wendemaschine  (Mo-
dell R i 5) wieder mit
untenliegendem Sand-
fullralnnen.  Abb. 11
zeigt die Maschine in
Prcistellung mit dem
Fullrahmen in tiefster
Stellung, Abb. 12 die-
selbe Maschine um 1SO0
gedreht, mit ausgeho-
bener Kernform. Zur
Erzeugung der Entluf-
tungskanéle des Kerns
ist die PreBplatte mit
einer groBen Anzahl
dunner, langer Eiseu-
stdbchen versehen, die
durch eine Durchzieh-
platte hindurch in den
Formkasten hineinra-
gen. Die Durchzug-
platte wird durch vier
Bolzen gefuhrt, die sich
in entsprechend langen,
an der PreBplatte be-
festigten Bilchsen be-
wegen. Zwischen beiden Platten sind Schrauben-
federn auf die Bolzen gesteckt, die das Bestreben
haben, die Durchziehplatte von der PreRplatte abzu-
drucken; die gewiinschte grute Entfernung beider
voneinander wird durch Muttern eingestellt, die
auf den Fuhrungsbolzen sitzen (s. Abb. 11). Beim
Zuruckgehen des Prel3kolbens entspannen sich zu-
nachst die Schraubenfedern, wobei sie die Durchzug-
platte anheben und die Form von den Entliftungs-
stabchen nach oben abziehen. Beim weiteren Hoch-
gehen des Kolbens wird dann das Kernmodell von
dem fertigen Kern abgehoben. Die fertige Form
kann hierauf von der Durchzugplatte abgenommen
werden. Bei dieser Maschine ist auch der Formtisch
um 90° um die senkrechte S&aulenachse drehbar

Abbildung 13.

Wendeformmnsehine zum
Formen Schienen-

stihlen (Modell 1t2 5).

von
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und daher im ausgeschweiften Zustande fir den
Former von drei Seiten her zugénglich, wodurch das
Einfullen des Sandes sehr erleichtert wird. Man kann
dabei einen Aufsatz benutzen, der es ermdglicht,
den Sand in der Mitte des Kastens in gewisser Menge-
anzuh&ufen, um eine gleichméRige Verdichtung des
Sandes in der Kernform zu erhalten. Die Herstellung-
einer derartigen Halbform erfordert je nach der
Geschicklichkeit des Arbeiters 40 bis BO Sekunden.
Das Wenden der Maschine wird dadurch bewirkt,
dall der Arbeiter seinen linken F»j auf einen;Tritt
setzt. Nimmt er den Fu herunter, so dreht sich die

Maschine von selbst in ihre Grundstellung zurick.
Die Drehbewegung erfolgt durch Wasserdruck-
kolben, deren Stangen mittels einer Gelenkkettc
das auf dem wagerechten Drehzapfen des Maschinen-
korpers befestigte Kettenrad betatigen (s. Abb. 11
bis 17).

Dieselbe Maschineistin der Abb. 13 gezeichnet, und
zwar ist sie mit einer besonderen Vorrichtung zum
Einformen von Schienenstiihlen versehen. Die Modell-
platte a ruht hier wieder auf einem HohlguRstuck b,
das auf dem Tisch ¢ befestigt ist. Erstere ist von
dem Auffullrahmen d umgeben, der auf zwei aus der
Mittellinie herausgeriiekten, im GrundriR bei e e
befindlichen, in Druckwasserzylindern sitzenden Kol-
ben ruht (s. a. Abb. 17), die das Bestreben haben,
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ihn in hochster Stellung zu halten, da sie sténdig
unter Druck stehen. Die senkrechten Lochkerne
werden von den auf die Kolbenplatte f geschraubten
Kemdrickern g nachgepret und ausgedrickt. Zum
Erzeugen von Entluftungskanélen in den gepref3ten
Kernteilen dienen die Nadeln h, die durch die Kern-
dricker d hindurchgefuhrt werden und unten an
dem einen Ende der doppelarmigen Hebel i i- be-
befestigt sind. Letztere sind mit den Bolzen k. k
drehbar in Augen gelagert. Diese Augen sind an
die lange feste zylindrische Fuhrung 1 des schweren
Kolbens niangegossen. Am anderen Ende derHebelii
greifen kurze Lenker n an, die an den Augen o der
dickwandigen Muffe p angebolzt sind. Letztere
gleitet auf dem Mantel der festen Kolbenfihrung 1
des mit der Platte f zusammengegossenen Kolbens m,

Abbildung 14. R i5-Masclu'ne
beim SaudfOllcn.

ihr Hub wird nach oben und unten durch die Schultern
der Eindrehung begrenzt. Platte und Kolben sind
durch Bolzen s an der Modellplatte a aufgehéangt,
und zwar so, daf} sie sich am unteren Ende derselben
um den einstellbaren Weg t verschieben kdonnen.
Die KernpreRvorrichtung wirkt nun in folgender
Weise: Ist nach Pressung des Sandes im Kasten die
Maschine um 180° gedreht, so dal jetzt derFonn-
tisch c oben, die Presse u unten liegt, so rutscht der
Kolben m mit der Platte f um das Stick t an den
Bolzen s abwaérts, wobei infolge der Druckwirkung
des vereinigten Kolben- und Plattengewichts der Sand
in den Keriilochern von den Kemdrickern g nach-
geprelt wird. Nach beendigtem Pressen wird die
Arretierung der Muffe p ausgeschaltet, so dal diese
nunmehr auch nach unten sinkt und die Nadeln h
aus den Kernen herauszieht. Der Formtisch c ist
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um 90° seitlich ausschwenkbar, wie im Grundrif3
gezeichnet (s. a. Abb. 14). Um ihn beim Pressen
der Form genau senkrecht unter der Presse u
festzuhalten, wird mittels Hebels v eine Klinke
in den am Tischnabenramie bei w ersichtlichen
Schlitz eingerufkt. Die Betatigung des Druck-
wasser-Ein- und AuslaBventils x erfolgt durch die
Schubstange v, deren Enden zur bequemeren Hand-
habung mit Knopfen versehen sind. Die beiden Wasser-
druckzylinder z z dienen zum Wenden der Maschine
mittels Kette und Kettenrades in bekannter Weise.
Das Schienenstuhlmodell g mufR naturlich mit
Rucksicht auf die unterschnittenen Teile mehrteilig
sein. Der Formkasten r ist wieder, um an Sand zu
sparen, mit nach dem Kicken zu allseitig nach
innen geneigten Wanden versehen.

Abbildung 15.
R i "j-Maschine beim Pressen.

An Hand der Abb. 14 bis 17 lassen sich die ein-
zelnen Abschnitte der Formherstellung leicht ver-
folgen. Abb. 14 zeigt die Maschine mit aufgesetztem
Formkasten, zum Einfullen des Sandes bereit.
Der Tisch ist seitwérts ausgeschwenkt, Uber dem
Formkasten befindet sich eine Art Trichter zum
Erleichtern des Sandeinfullens. Ist der Kasten
voll, so wird der Trichter zuriickgesclilagen und
der Tisch eingeschwenkt (s. Abb. 15), worauf
Druckwasser gegeben wird, so dal das Verdichten
des Sandes im Kasten in oben erlauterter Weise
erfolgt. Nachdem der Arbeiter die Maschine ge-
wendet hat, wird das PreRwasser durch einen
Tritt gegen die Ventilstange y (s. Abb. 13) ab-
gelassen und die Form abgesenkt. Abb. 16 gibt
die Formmaschine in dieser Stellung wieder. Die
fertige Form wird unter dem Sandfiillrahmen weg-
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gezogen und auf den seitlich Uberstellenden Teil der
Prel3platte gesetzt, von wo. sie bequemjabgehoben
werden kann. Sobald der erwéhnte FuBhebel los-
gelassen wird, dreht sicli die Maschine wieder zuriick
in die Anfangsstellung (s. Abb. 17). Der Former braucht
nun nur den Tisch auszuschwenken und die beim
Auslieben in der Form eliegenbleibenden |[Modell-
teile aus dieser herauszunehmen und wieder auf
das Modell zu stecken; alsdann kann mit der nachsten
Form begonnen werden. Die Maschine soll das Her-
stellen einer Formhélfte mit einem Arbeiter in
40 Sekunden ermdglichen. Die andere Formhalfte
wird auf einer sogenannten A 5-Maschine mit unten-
liegendem Sandfiullrahmen geprefit.

Eine weitere Sonderbauart ist zum Formen von
langen, flachen Gegenstdnden, wie z.B. Roststében,

Abbildung 10.
R i 6-Mnschine beim 'Ausheben.

Webstuhlschemeln, Rohren u. dgl., bestimmt.
Die Traverse mit dem PreRzylinder (s. Abb. 18)
wird hier nicht seitlich ausgeschwenkt, sondern
nach oben aufgeklappt. Wiuirde man hier das der
Kastenform angepalite und mit einer etwa 1,5 m
langen PrelRplatte ausgestattete Querhaupt zur
Seite schwenken, so bendtigte man zur Bedienung
dieser Maschine einen ziemlich groBen Raum. Das
Aufklappen der Presse erfolgt durch Wasserdruck
in folgender Weise: Am Tisch der Maschine ist ein
Stander befestigt, der durch L&ngsrippen eine kréaf-
tige Verstarkung erfahrt. Sein Kopf ist als Lager
fir eine wagerechte Welle ausgebildet, um die sich
das PreRhaupt drehen 1aBt (vgl. Abb. 18). Auf die
Mitte der Drehwelle ist ein Kettenrad mit Gallsclier
Kette aufgekeilt, deren freies linde an der Stange
des in einem senkrechten Wasserdruckzylinder be-
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wegten Kolbens befestigt ist. Der Dnickzvlindcr
ist im Maschinentisch eingebaut. Zum Aufklappen
der Presse wird durch ein Steuerventil Druckwasser
in diesen Zylinder Uber den Kolben gelassen; der
Kolben geht nach unten und zieht den Holm hoch,
wobei letzterer sich um die wagerechte Welle dreht;
1aBt man durch das Steuerventil den Auslal &ffnen,
so sinkt die Presse wieder herunter, wodurch das
PreBwasser aus dem Zylinder austritt. Das zum
Verhiten eines einseitigen Druckes bzw. Vermeiden
von Biegungsbeanspruchungen im Maschinenstander
dienende Zugorgan besteht aus zwei miteinander
verbundenen Haken, die am Maschinentisch drehbar
befestigt sind und beim Pressen in eine an der
Stirn des Querhauptes befindliche Hakenplatte ein
geklinkt werden (vgl. Abb. 18). Die sonstige Fin-

Abbildung 17. R i5-Mnsehinc in Anfang-

Stellung.

richtung der Maschine fur selbsttatige Aushebung der
Modelle mittels untenliegenden Sandfullrahmens ist
dieselbe wie bei der in Abb. 3 wiedergegebenen
A-Maschine. Die in der Abbildung dargestellte
ARI..-Maschine besitzt eine TischgriBe von 1500
X 050 gmm, einen Prefhub von 150 mm und einen
Abhebehub von 200 mm. Bei 50 mm PreBhub be-
tragt der Wasserverbrauch der Presse 2,8 1

Die Fornmiaschine nach Abb. 19 soll zur Her-
stellung von solchen Formen dienen, die im Sand-
block, also ohne umschlielenden Formkasten, aus-
gegossen werden konnen; sie eignet sich besonders
zur Herstellung von Teilen aus TemperguBB, Messing,
Bronze, Aluminium, z. B. fur Ofenverzierungen, Ge-
schirrteile, Lederschnallen und andere kleine Stiicke
geringen Gewichts. Bei a ist die doppelseitige,
dinne, seitlich ausschwenkbare WeiBmetallmodell-
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platte, bei b der Unterkasten, bei ¢ der Oberkasten
ersichtlich. Der Unterkasten b ist mittels seitlicher
Lappen und Schrauben an dem Querstick d eines
Kolbens s befestigt, der in einem Hohlkolben f
standig unter Wasserdruck steht, f ist der Prel3-
kolben; er steckt im Wasserdruckzylinder g und ist
durch vier kraftige S&ulen h mit einer den beweg-
lichen Bodeu des Formkastens b bildenden Platte i
verbunden. Der Oberkasten ¢ befindet sich beim
Beginn der Formarbeit auf der im liahmen k abheb-
bar gelagerten Mqdellplattc a. Er kann durch seitliche
Klammern 1 mit dem Unterkasten b fest verbunden

Abbildung 18. A K L 1-Maschine (Traverse nach oben
ausgeschwecenkt).

werden. Am Querhaupt m sitzen Zangen n, die in der
hochsten Stellung des Oberkastens ¢ dessen Nasen o
umklammern und ihn beim Absenken des Unter-
kastens festhalten, um ihn von der Modellplatte a
zu trennen. Die FuBtritte p und g dienen zur Be-
tatigung der Steuerventile. Bei der Herstellung
einer Form werden zunéachst die einzelnen Teile der
Maschine in die durch den Grundri3 der Abb. 1U
gekennzeichnete Lage gebracht, worauf Unter- und
Oberkasten mit Sand gefullt werden, nachdem
in den ersteren ein Brett eingelegt wurde. Nach
Einschwenken der Modellplatte a mit Oberkasten c
und des PrefRholms in wird der Zughaken r ein-
geklinkt, so dal die in den beiden Ansichten der
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Abb. 19 wiedergegebene Stellung eintritt. Durch
Heruntertreten des Fultritts g wird jetzt Druck
unter den PreRkolben f gelassen. Dadurch geht der
Unterkasten b mitsamt Boden i nach oben, legt sich
an die Modellplatte a, hebt sie mit dem darauf-
stehenden Oberkasten ¢ vom Rahmen k ab und be-
wirkt schlieRlich die Sandverdichtung in ¢ durch
Hineindrucken der Prel3platte s, wobei sich gleich-
zeitig die Zangen n um die Formkastennasen o legen.
Beim weiteren Hochgehen des PrefRkolbens f wird
auch der Sand im Unterkasten b mittels der Platte i
gegen die Modellplatte a verdichtet. Beim Ablassen
des Druckwassers aus dem PreBzylinder g, was durch
Loslassen des Fufdtrittes g erfolgt, senkt sich der
Unterkasten b mit der daraufliegenden Modell-
platte a, wéhrend der Oberkasten ¢ an den Zangen n
héngen bleibt; die Modellplatte wird beim weiteren
Senken des Kolbens wieder von dem Rahmen k
aufgenommen und alsdann mit diesem seitlich aus-
gesclnvenkt. Ist so die Trennung der beiden Modell-
hélftcn vollzogen, so wird wieder Druck unter den
PreRkolben f gegeben, so daR er die Unterkasten-
form gegen die Oberkastenform fuhrt, worauf beide
mittels der Klammern 1 miteinander verbunden
werden. Nach Loésen der Zangen n erfolgt durch
Auslassen des Druckwassers nunmehr das Herab-
senken der beiden Kasten in die tiefste Lage. Durch
Niederdriucken des Fufdtrittes p wird jetzt das Kolben-
spiel derartig beeinfluBt, dal der mit dem Unter-
kasten b verbundene innere Kolben e in seiner
Stellung bleibt, wahrend der PreRBkolben mittels
der vier Saulen h die Platte i nach oben bewegt,
so dall die Sandform auf deren Brett in der aus
Abb. 20 ersichtlichen Weise aus den Kaésten heraus-
gedriuckt wird und bequem auf den Boden der GieBerei
abgesetzt werden kann. Vor dem Niedergehen des
FuBtrittes p wird die Zugstange r ausgeklinkt und
der PreRholm zur Seite gedreht, damit die Form be-
guem zugénglich ist. Die Ubliche KastengroRe dieser
Maschine ist 300 x 400 mm2. Ein Mann soll auf der-
selben stundlich 30 bis 35 fertige Formen der ange-
gebenen GroRe hersteilen kénnen. Zur Sicherung
tadellosen Abhebens ist der Modellplattenrahmen
mit einem pneumatischen Vibrator versehen.
Bemerkenswert ist auch die Ausbildung der
Wendeformmaschinen fur groBe Formkastenabmes-
sungen in Verbindung mit selbsttéatiger Aushebung
der Form mittels nachgiebig gelagerten Sand-
fullrahmens.  Wenn die Breite der Formkésten
ein gewisses MaR Uberschreitet, macht es wegen
der dann notigen grolRen Ausladung des Prelholms
Schwierigkeiten, die Wendeformmaschinen an einem
einzigen Drehzapfen aufzuhéngen. In diesem Falle
gibt man den Maschinen die in Abb. 21 gezeichnete
Form. Die Maschine besteht aus zwei kraftigen,
seitlichen S&ulen a a, die oben durch den PreB-
holm b mit PreBzylinder ¢ verbunden sind.
Unten sitzen sie in dem Formtisch d, der zur
Aufnahme des Modellplattentrdgerwagens e dient.
An die Flanschen ff der S&ulen a sind Drehzapfen gg
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angeschraubt, die in Rollenkérben h h laufen; die
letzteren « erden von Lagerblécken i i getragen. Auf

Neuere Bauarten Bonvillainscher Formmaschinen. Stahl und Eisen. 1319

die Drehzapfen g g sind Kettenrdder k k gekeilt,

Uber die Gailesche Ketten

Enden je an dem oberen
Ende der Kolbenstangen von
Wasserdruckkolben befestigt
sind. Letztere sitzen in
Wendezylindern 11 bzw. mm,
die an den Grundplatten der
Lagerblocke i i festgeschraubt
sind. Je einer der zwei Paar
Wendezylinder hat einen klei-
neren Durchmesser als der
andere und steht stdndig mit
der Druckwasserleitung in
Verbindung, wahrend der gro-
Rere Wendezylinder m bei
jeder Wendling der Maschine
abwechselnd mit Druckwasser
gefullt und wieder entleert
wird. Um das Wenden der
Maschine zu ermdglichen, sind
an beiden Seiten derselben
Schwenkgruben im Funda-
ment vorgesehen, die nach
erfolgtem Wenden durch einen
groReren und einen Kkleineren
hydraulischen Hebetisch n
bzw. o abgedeckt werden.
Der Modelltrégerwégen ¢ be-
steht aus einem von vier Ka-
dern (in der Abb. nicht sicht-
bar) getragenen gufReisernen
Kasten mit Uberkragendem
rundem Boden, der sogenann-
ten Grundplatte p. Auf dem
Uberkragenden Grundplatten-
teil sitzen sechs Wasserdruck-
zylinder q, die mit Druck-
wasser aus einem in den Wa-
genkasten eingebauten Akku-
mulator gespeist werden. Die
Kolben dieser sechs Zylinder
tragen den Sandfullrahmen r.
Dieser ist einstellbar, so daB
die Auffallnéhe dem zur Ver-
wendung kommenden Form-
kasten s angepalit werden
kann. Der Wagen lauft auf
Schienen und wird von einem
eigenen Motor bewegt.

Beim Formen wird zunéchst
auf den Sandfullrahmen r des
ausgefahrenen Modellplatten-
tragerwagens derFormkastens

aufgesetzt. Auf die vom Kabinen allseitig umgebene
Modellplatte ist das geteilte Modell aufgeschraubt. Der
Wagen gelangt dann unter ein Formsandsilo, aus dem
der Kasten zu einem Drittel mit Formsand gefullt wird,

laufen,

deren beiden

der dann an den Ecken des Modells, wo die gleich-
maRige Verdichtung durch Pressen ohne weiteres nicht
erreichbar ist, mittels PreRluftstampfern vorgestampft
wird. Hierauf wird der Wagen unter ein Fullsandsilo

Abbildung 19.

Maschine fur kasten-
lose Formen mit Poppcl-

pvessung.

gefahren, wo er, nachdem der Einguf3trichter an-
gesetzt ist, mit Fullsand vollgefullt wird. Oben wird
der Formkasten sodann mit einer Trockenplatte t
abgedeckt, die mit vier Spiirrddem versehen ist.
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Die so vorbereitete Form wird jetzt auf den
Formtisch d gefahren. Durch Betdtigen eines
Hebels, der mit den &ndern Steuerhebeln zu-
sammen an einer neben der Maschine stehen-
den besonderen Schalttafel u angebracht ist, wird
der Differentialraum des Prel3kolbens v mittels eines
Ventils mit einem Vorfullbassin in Verbindung ge-
bracht, so daR das im Differentialraum befindliche
Druckwasser durch das Eigengewicht des herab-
sinkenden Kolbens in dieses Bassin gedrickt wird.
Gleichzeitig saugt der Kolben beim Abwartsgehen
aus dem Vorfullbassin durch eine Saugwasserleitung
Wasser in den oberen PreRzylinderraum, und zwar
so lange, bis die Prel3platte w grofReren Widerstand

Abbildung 20. Maschine fir kastenlose
Formen nach dom Ausdriicken der Form
(Modell D F 4).

durch den zusammengedrickten Formsand findet.
Durch Drehen des zweiten Schalttafelhebels wird dann
Druckwasser von 00 at dem angesaugten Vorfull-
wasser aus der Akkumulatorleitung zugesetzt, ein
Rickschlagventil in der Saugleitung zum PrelR-
zylinder c¢ schlieBt sich, wodurch die Verbindung
zwischen dem oberen PreRzylinderraum und dem
Vorfullbassin aufgehoben wird. Unter Einwirkung
des Presswassers wird nun der Sandfillrahmen r
weiter niedergedrickt. Dadurch gehen gleichzeitig
die ihn tragenden Kolben in die Zylinder des Modell-
plattentrdgerwagens hinein und dricken das in ihnen
befindliche Druckwasser in den federbelasteten
Wagenakkumulator hinein, so dal} letzterer sich
hebt. Dieser Vorgang dauert so lange, bis der
Auffullrahmen durch eine Festhaltevorrichtung in
der beabsichtigten tiefsten Stellung festgehalten
wird. Die Radkranze des Modellplattentragerwagens
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ruhen auf Schienenstiicken, die von im Formtisch
eingebauten, in der Abbildung nicht sichtbaren
Schienenkolben getragen werden. Diese Schienen-
suiickc werden durch den groRBen PrelRkolbeu ebenfalls-
mit nach unten gedruckt. Um das zu ermdglichen,
sind fur die vier Schienensticke im Formtisch
entsprechende Aussparungen vorgesehen. Dieser
Vorgang dauert so lange, bis die Grundplatte des
Wagens auf dem Tisch aufsitzt. Die Zentrierung des
Modejjplattentragenvagens gegen die PreRplatte ge-
schieht durch eine im Formtisch d angebrachte
Zentriervorrichtung. Sie wirkt in der Weise, daR
ein massiver Kolben selbsttatig in ein Loch der
Grundplatte des Wagens eintritt und in dieser
Stellung durch eine Feder festgehalten wird. Um
das Wenden der ganzen Maschine um 180° bewirken
zu koénnen, wird jetzt ein dritter Schalttafelhebel
umgelegt. Dadurch senken sich die beiden Hebe-
tisclie n und o und legen beiderseitig die Gruben
zum Wenden der Maschine frei. Durch Schalten
eines vierten Hebels wird jetzt Druckwasser in die
beiden grolRen Wendezylinder m m gelassen, wo-
durch die Maschine so lange hcruingedreht wird, bis
die an den Sé&ulen aa befindlichen Nasen x x die
Anschlagbalken in den Lagerbdcken ii beruhren.
Damit die Maschine nicht plotzlich zum Stillstand
kommt, sind die Anschlagbalkcn mit Federn ausge-
ristet. Vor Einleitung des Abhebevorgangs wird die
Verbindung zwischen Formkasten s und Modell-
plattentragenvagen geldst. Hierauf wird der zweite
Hebel umgeschaltet, wodurch dem im groBen jetzt
untenliegenden Pref3zylinder c¢ befindlichen Druck-
wasser der Eintritt in die Abwasserleitung gedffnet
wird. Durch das Gewicht von PreRkolbeu, PreR-
platte, Trockenplatte und Formkasten wird das
Druckwasser aus dem grofRRen PreRzylinder ¢ durch
die Abwasserleitung in das Vorfullbassin gedrickt.
Der PrelRkolben v sinkt so lange, bis die Spurrader
der Trockenplatte auf zwei Schienensticke yvy
aufstoflen, die mit Bucken z z an den beiden Haupt-
saulen a a der Maschine verstellbar befestigt sind.
Durch Zuricklegen des dritten Steuerhebels werden
jetzt die beiden Hebetische n und o wieder in die
gezeichnete Lage hochgehoben. Die fertige Halb-
form ruht jetzt auf der Trockenplatte t, mit der er
aus der Maschine herausgefahren werden kann, um
dann mittels Kranes in den Trockenofen eingesetzt
zu werden. Der EinguBtrichter aus starkem
Gummi bleibt auf der Trockenplatte liegen, von
der er zur weiteren Benutzung abgenommen wird.
Der Modellplattentréagerwagen wird an dem Form-
tisch d durch Knaggen a a i'estgchalten. Durch
Ruckschaltung des ersten Hebels wird jetzt Druck-
wasser in den Differentialrauni des groBen PreR-
zylinders c gelassen, durch erneutes Betétigen des
vierten Schalthebels werden die Hebetische n und o
wieder gesenkt, und durch Zuricklegen des dritten
Schalthebels wird die Maschine wieder in die ge-
zeichnete Anfangsstellung zurickgedreht. Dann
148t man die Hebetische n und o wieder hochgehen,.
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so dal sic die Wendegraben abschlieRen. Hieraut
wird die Zentriervomchtung des Wagens zurick-
gezogen, die Schienenkolben heben sich durch
Betatigung eines besonderen Ventils am Form-
tisch d, so dalR der Modellplattentrdgerwagen aus
der Maschine herausfahren kann. Die Arretierung
zwischen Auffullrahmen und Modellplattentréger-
wagen wird geldst, damit der Rahmen sich unter
Einwirkung der kleinen Wasserdruckkolben g und
des Federakkumulators entsprechend der gewttnsch-

teil Auffallnéhe wieder aufwérts bewegen kann.
Nunmehr wird ein zweiter Formkasten aufgesetzt,
vorbereitet und in die Maschine eingefahren, um in
gleicher Weise behandelt zu werden.

Anstatt das Formen und Wenden auf einer
Maschine vorzunehmen, kénnen beide Arbeiten ge-
trennt .auf einer Formpresse und einer Wendevor-
richtung vorgenommen werden. Der Modellplatten-
wagen wird alsdann auf Schienen von einer Maschine
zur andern gefahren; die Anordnung der ganzen
Formeinrichtung zeigt Abb. 22. Einzelheiten der
Maschinen gehen aus Abb. 23 und 24 hervor. Die

Ln.3
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Formpresse (Abb. 23) wird aus einem Gestell a aus
kraftigen Formeisen gebildet, dessen obere Querver-
bindung den PreRzylinder b mit PrelRkolben ¢ und
Prel3platte d tragt. Durch die Maschine fuhrt ein
Schienenstrang e, der in der Mitte der Maschine ent-
sprechend dem Abstand der Modelhvageiiachscn durch
ein Gleisstiick f unterbrochen ist. Letzteres ruht auf
Wasserdruckkolben, deren Zylinder g g dauernd
unter Druck stehen. Neben der Maschine ist im
Fundament ein Vorflllbassin h vorgesehen.

Abbildung 21.
GroBe Wendeformmaschine
(Modell AR M V).

Die zugehorige Wendevorrichtung ist

in Abb. 24 dargestellt. Sie besteht aus

zwei Hebezylindern a a, deren Kolben b b

dadurch zwanglaufig miteinander verbun-

den sind, daB die mit ihnen starr verbun-

denen Zahnstangen c¢ in Zahnrader ee
eingreifen, die auf einer gemeinsamen,

im Fundament gelagerten  drehbaren

Welle d sitzen. An den Zylindern gelagerte
Druckrollen ff sorgen dabei fur die nétige Fuhrung
der Zahnstangen cc. Die oberen Kolbenenden
dienen zur Aufnahme der Wendelager des Modell-
plattenwagens g¢; sie sind ebenso wie die Modell-
plattenwagen mit Zahnrédern h ausgestattet. Die
Achsen der Zahnrader h h tragen Kettenrader ii,
Uber die Ketten laufen, deren Enden mit den Kolben-
stangen von zwei verschieden groRBen Wendezylin-
dern k k und 11 verbunden sind, die in derselben
Weise, wie bei den Wendeformmaschinen besprochen,
wirken. Die Wendezylinder sind mit den Kolben b b
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Form/ftosrenstape/
LaufM nfu r pneumatisches Hcdezeuy
Trockenofen
Trochenplaffensfope/
Abbildung 22. Lageplan von Presse und Wende-

vorriclltung.

fest verbunden, so daR sie deren Bewegung mit-
inachen; sie bewegen sich in Fuhrungen, die an den
Hebezylindern aa befestigt sind.

Die Formvorrichtung ist zur Herstellung der
Formen von Lokomotivradern bestimmt und arbeitet
folgendermaRen: Das geteilte Modell wird auf dem
Wagentiscn, der als Modellplattentréager ausgebildet
ist, befestigt. Auf die-
sen Tisch wird der
Formkasten gesetzt und
auf letzteren der Sand-
fulLrahmen. Dann wird
der Wagen unter das
Sandsilo gefahren, um
dort mit Sand gefullt
zu werden (vgl.-Abb. 19).
Hierauf wird er in die
PreBmaschine eingefah-
ren; dies kann auch
durch einen in den
Wagenkasten eingebau-
ten Motor bewerkstel-
ligt werden. Die zen-
trische Stellung des Wa-
gens in der Formpresse
wird durch einen An-
schlagbestimmt. Durch
das  PreBzylinderum-
schaltventil i (s. Abb.
23) wird jetzt Uber die

PreRdruckleitung k
Druckwasser von (50 at
aus dem Akkumulator
zu dem Vorfulhvasser
in den PreBzylinder b
gelassen;  gleichzeitig
bewirkt ein Ruckschlag-
ventil ein Absperren
der Saugleitung m. Der
PrelRkolben ¢ geht da-
her nach unten «und
druckt die Platte d in
den Sand des auf dem
Kasten liegenden Full-
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rahmens. Hat die PreRplatte d die Hohe des
Auffullrahmens durchlaufen, so wird das Ventil i
unigestellt, wodurch eine Verbindung zwischen der
Prefwasserleitung k und der Abwasserleitung n
hergestellt wird. Gleichzeitig tritt bei dieser Ventil-
stellung Druckwasser durch die Leitung o in den
Differentialraum des PreRzylinders b. Dadurch
hebt sich der PreBkolben ¢ mit der PreBplatte d
vom Formkasten ab und drickt gleichzeitig das uber
ihm befindliche PreRBwasser in das Vorfiillbassin.
Die Schienensticke f, auf denen der Wagen
steht, haben sich wé&hrend des PreRvorganges ge-
senkt, so daB die Wagengrundplatte beim Pressen
des Sandes auf der Fundamentplatte aufliegt. Beim
Ruckgang des PrelRkolbens ¢ werden die Schienen-
sticke durch die stdndig unter Druck stehenden
Schienenkolben von selbst wieder hochgedruckt,
so daB die Spurkréanze der Wagenrader auf Gleis-
hoéhe kommen und der Wagen mit der geprefl3ten Form
aus der Maschine auf die Wendevorrichtung ge-
fahren werden kann, nachdem der Sandfillrahmen
abgenommen ist. Der Modellplattenwagen ist beider-
seitig mit Zapfen versehen, die in Rollenkdrben liegen

GroRe Formpresse (Modell A 51).

AVendeVorrichtung (Modell VT 31).
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und an ihren Verlédngerungen Zahnrader tragen. Die
Rollenkérbe selbst liegen in Steinen.

Wird der Wagen nun in die Wendevorrichtung
(s. Abb. 24) eingefahren, sn schieben sich die beiden
Steine in die Lagerstellen in der Wendestéander b, wo
sie durch zwei in den hydraulischen Festhaltc-
zylindern n sitzende Kolben festgehalten werden,
zu deren Betdtigung das Ventil o dient. Dabei
gelangen die Zahnréder h der Wendestdnder mit
den gleich groBen der Wendezapfen in Eingriff.
Nunmehr wird das Hebeventil p gedffnet, es tritt
Druckwasser in die beiden Hebezylinder a a, und die
beiden Kolben b b gehen gleichmafRig hoch. Sind
sie in der hdchsten Stellung angelangt, so wird das
Wendeventil g gedffnet und Druckwasser in die beiden
groBeren Wendezylinder k k gelassen, wodurch die
Form, die mit den Modellplattenwagen g verklammert
ist, um 180“gedreht wird, so dal3 sie jetzt unter der
Modellplatte hangt. Hierauf wird ein Transport-
wagen mit aufgelegter Trockenplatte eingefahren,
cauf die der Formkasten durch Betdtigung des Ven-
tils p abgesenkt wird, worauf man die Verklammerung
zwischen ihm und der Modellplatte 16st. Mau gibt
dann durch erneutes Umsteuern des Ventils p

Wissenschaftliche Betriebs!iihrung (Taylor-System,) im GieRereiwesen.
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wieder Druckwasser unter die Hebekolben b, so-
daB sich der Modellplattenwagen g von dem auf
der Trockenplatte liegenbleibenden Formkasten
abhebt, der dann zum Trockenofen gefahren wird
(vgl. Abb. 22). Durch erneutes Betdtigen des
Hebeventils p und des Wendeventils q geht der
Modellplattenwagen g wieder in die in Abb. 21
gezeichnete Anfangsstellung zurick. Durch Um-
schatten des Festhalteventils o werden jetzt die
Festhaltekolben in die Zylinder n zurickgezogen,
der Wagen wird aus der Wendevorrichtung heraus-
gefahren und steht fiir Herstellung einer weiteren
Halbform wieder zur Verfugung.

Zusammenfassun g.

Es werden die neueren Einrichtungen besprochen,
die an den normalen Bonvillainschen Formmaschinen-
bauarten mit PrelRwasserbetrieb getroffen wurden,
um diese fiir Sonderzwecke geeignet zu machen.
Dabei wird besonders auf die Anwendung des unter
dem Formkasten liegenden, elastisch gestltzten
Sandfullrahmens und dessen Vorziige eingegangen.
Seine Anordnung bei den verschiedenen mit A, R, F
und R 31 bezeichneten Maschinengruppen sind ein-
gehend erlautert.

Fortschritte in der Anwendung der wissenschaftlichen Betriebsfihrung
(Taylor-System), insbesondere im GielRereiwesen.

Von Professor A. W allichs

in Aachen.

(SchluB von Seite 1203.)

ohnverfahren nach Parkhurst. Dem

Lohnverfahren liegt der Stunden- oder Zeitlohn
in Verbindung mit Pramien nach der Leistung, unter-
schieden in Klassen nach der Art der Arbeit, zu-
grunde. DieSé&tze fur den Grundlohn entsprechen
den ortsiiblichen fur das betreffende Gewerbe. Da
die wissenschaftliche Betriebsfihrung eine vollkom-
mene und ausgezeichnete Ausnutzung sowohl derZeit
als auch der Werkstatten und Einrichtungen mit sich
bringt, so erscheint es nicht nur recht und billig, den
Arbeiter an diesen Vorteilen teilnelmien zu lassen,
sondern auch die Erfahrung hat gelehrt, dal die
Leute nur dann dauernd besonders gute Leistungen
vollbringen, wenn sie. ihre Bemuhungen durch einen
Uber das gewdhnliche MaR Mnausgehenden Ver-
dienst belohnt sehen. Alle fihrenden Manner auf
dem Gebiete der wissenschaftlichen Betriebs-
fuhrung, voran Taylor, haben, auf diesen Grund-
satzen fullend, ihre besonderen Lohnverfahren auf-
gebaut. Die einzelnen sind indes verschiedene
Wege gegangen, welche ausfuhrlich an anderer
Stelle beschrieben sindl). Die reinen Stucklohn-
verfahren haben sich aus verschiedenen Grin-
den nicht durchweg bewé&hrt, ebenso nicht die
Pramien-Stiucklohnverfahren nach Town-Halsey

® Taylor, Fred. W.: Die Betriebsleitung, insbe-
sondere der Werkstétten. Deutsche Bearb. v. A.Wa Llichs.
3., verm. Aufl. Berlin: Julius Springer 1914.

und Rowan. Durch die Annahme bestimmter
Stundenlohnsatze und Gewd&hrung einer nach
Prozentsdtzen der Hochstleistung gestaffelten
Pramien (Boni), deren HOhe nach den verschie-
denen Arten der Arbeiten verdnderlich gehalten
wird, wurden die Méangel der obengenannten
Lohnverfahren durch Parkhurst ganz wesentlich
gemildert. Die einmal festgesetzten Raten fir
Stundenlohn und Prémien dirfen nur geédndert
werden, wenn durch neue Verfahren oder Ein-
richtungen kurzere Fertigstellungszciten bedingt
sind. An diesem Grundsatz mufl unbedingt fest-
gehalten werden, wenn das Vertrauen der Arbeiter
erhalten werden soll. Die Pramien (Boni), d. h.
die téglichen Lohnzuschlage, hat Parkhurst nach
der Natur und Wichtigkeit der Arbeit derart in
15 Klassen eingeteilt, dal jede hdhere Klasse
die vorhergehende um eine Mark Uubersteigt.
Wenn die Bonusklasse 1 demnach eine Pramie
von einer Mark f. d. Tag fur 100% Leistung
vorschreibt, so gibt es in Bonusklasse 5 flnf
Mark Zusatz zum ein fur allemal festliegenden
Tages(Stunden)lohn. Der Bonus (Pramie) gehort
also zur betreffenden Arbeit, nicht etwa zum
Mann, wie meist der Stundenlohnsatz.

Die Abstufung nach der erreichten Leistung
erfolgt auf der Grundlage: ,,10°/o der oben ge-
nannten Hochstpramie (Bonus) fur 50% der Hochst-
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leistung, 100 % fur die. volle Hdchstleistung.”
Selten jedoch beginnt die Bonusgewahrung bereits
bei 50°/o der Volleistung, meistens bei 70 oder
80% . Das wird fur jede Arbeit bzw. jede Werk-
statte besonders bestimmt.

Die Pramie wird im Gielereibetriebe auf die
Anzahl der téaglich fertiggestellten Stucke
berechnet.  Zur Erleichterung der Bestimmung
werden zweckméRig fur die verschiedenen Tages-
leistungen Tabellen aufgestellt. In Zahlentafel 2
ist z. B. die Bonustabelle fir die Tagesleistung
von 100 und 101 Einheiten gezeigt. Um Raum
zu ersparen, sind nur funf Reihen aufgefihrt, die
richtige Tabelle geht bis zur Bonusklasse 15.
In der Regel wird der Beginn der Pramien-
gewdahrung auf eine volle Zehnerzahl, 50, 00, 70°/o,
gelegt; diese Anfange sind deshalb noch mit den
grolRen Buchstaben in der ersten Reihe links be-
zeichnet. Das Verfahren bietet den groRen Vor-
teil, bei neuen Arbeiten wéhrend der Einarbeitungs-
zeit zundachst bei einer geringeren Leistung, etwa
50 oder CO°/o, zu beginnen, um dann nach er-
reichter Einarbeitung auf den hdheren Satz Uber-
zugehen. Dadurch werden die Harten, die z. B.
beim Taylor-Lohnverfahren manchen Arbeiter zu-
nachst treffen, stark gemildert und die Arbeits-
freudigkeit der Leute schon im Anfang gehoben.

In der Aluminium Castings Co. ist das Be-
ginnen der Pramiengewéhrung fur laufende Arbeiten
allgemein auf 80°/o der Hdochstleistung festgesetzt;
im Durchschnitt kommen die Leute auf 90 % bis
100 °/o der Hochstleistung, die auBergewdhnlich
falligen uberschreiten nicht selten 100 °/o- Der
Bonus steigt proportional auch bei den 100 °/o
Uberschreitenden Sonderleistingen, obwohl die
Tafel bei 100 °/o aufhort. Vor allem missen
die Arbeiter durch eine gerechte Entlohnung
befriedigt werden, denn der Erfolg jeder Neu-
organisation liegt in dem Vertrauen, das die
Leitung durch ihre MaRnahmen der Arbeiter-
schaft einzufléBen imstande ist. Dazu gehort
das offene Bekenntnis der Unverénderbarkeit der
einmal festgesetzten Pramien, sobald nicht durch
eine Veranderung der Verfahren oder der Ein-
richtungen eine kirzere Fertigstellungszeit bedingt
ist. Aber auch dann sei man vorsichtig. Halt
sich die Arbeitszeitverkirzung in engen Grenzen,
sagen wir 5 bis 8°/o, dann riuhre man auch noch
nicht an den Prédmiensatzen ; der Gewinn infolge
hoherer Erzeugung und damit besserer Ausnutzung
der Werkstatten bleibt auch ohne Herabdrickung
der Pramiensétze bestehen. Die oben Beschriebenen
Hilfstafeln fur die allgemeine Berechnung der
Préamie bleiben in der Hand des Beamten fur die
Lohnfestsetzung. Fur die eigentlichen Arbeits-
aufgaben werden besondere Pramienkarten heraus-
gegeben, die mit Hilfe der erstgenannten Hilfs-
Tafeln (Zahlentafel 2) vom Anweisungsbeamten
aufgestellt sind. Zahlentafel 3 zeigt ein solches Bei-
spiel; alle Erlauterungen finden sich auf der Karte.
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Zahlentafel 2.
Tafel (Boni).

Die Zahlen geben den Betrag der Pradmio in .ft und A
fur die erreichte Leistung fur jede Klasse an. Darge-
stcllt sind nur die Klassen 1 bis 5 von 15 vorgesehenen
Klassen. Von dieser Hilfstafel werden die Betrage
auf die Bonuskarten bestimmter Arbeitsaufgaben Uber-

zur Berechnung der Pramien

tragen. (Siehe Zahlentafel 3.)
1 Blatter, Blatt Nr. 1. Fred. A. Parkhurst
Organisationsingenieur.
Form. F. A. P. 201.

Hilfstafel zur Berechnung der abgestuften Pramien
(Boni) fiir 100 und 101 taglich fertigzustellender Sticke.

Hdchstleistung:

Einheiten f.d.Tag Bonusklasse Xr.

Gruppe . )

100 TU T I 852
A 50 51 0,11 0,22 032 0.43 0,54
ol 52 0,13 0,25 0,38 0,51 0,64
52 53 0,15 0,28 0,44 0,58 0,73
53 54 0,17 0,34 0,50 0,66 0,83
54 55 0,19 0,37 0,55 0,74 0,93
55 56 0.21 041 0,61 082 1,02
56 57 0,23 045 0,67 09 1,12
57 58 0,25 0,49 0,73 0,98 1,22
58 59 0,27 053 0,79 1,05 1.31
59 60 0,29 056 085 1,13 1,41
B 60 61 0,30 0,60 0,88 1,20 1,50
61 62 0,32 0.64 0,96 1,28 1,60
62 63 0,34 068 1,02 1,36 1,70
63 64 0,36 072 1,08 1,44 1.80
64 65 0,38 0,76 1,14 152 1,89
65 66 0,40 0,80 1,20 159 1.99
06 67 0,42 084 125 1,67 2,09
67 68 0,44 087 131 175 2,19
68 69 0,46 091 137 183 2,28
69 70 0,48 0,95 1,43 1,90 2,38
c 70 71 0,49 0,99 1,48 198 2,48
71 72 052 1,03 154 2,06 257
72 73 0,53 1,07 1,60 2,14 2,67
73 74 055 111 166 222 2,77
74 75 057 115 172 2,29 2,87
I 75 76 0,59 1,18 1,77 2,37 2,96
76 77 0,61 1,22 1,83 2,45 3,06
77 78 0,63 1,26 1,89 2,53 3.16
78 79 0,65 1,30 1,95 2,60 3,26
79 80 0,67 1,34 2,01 2,68 3,35
80 81 0,69 1,37 2,06 2,75 3,45
81 82 0,71 1,41 2,12 283 3,55
82 83 0,73 1,45 2,18 2,91 3,65
83 84 0,75 1,49 2,24 2,99 3,74
84 85 0,77 1,53 2,30 3,06 3,84
85 86 0,79 156 2,35 3,14 3,94
86 87 0,80 1,60 241 322 4.04
87 88 0,82 1,64 2,47 3,30 4,14
88 89 0,84 1,68 2.53 3,38 4,23
89 90 0,80 1,72 2,59 3,45 4,33
90 91 0,88 1,76 2,65 3,53 4.43
91 92 0.90 1,80 2,70 3,61 4,53
92 93 0,92 1,84 2,76 3,69 4.62
93 94 0,94 1,88 2.82 3,77 4,72
94 95 0,96 1,92 2,88 3,84 4,82
95 96 0,98 1,95 2,94 3,92 4,92
96 97 1,00 1,99 3,00 4,00 501
97 98 1,02 2,03 3,05 4,08 511
98 99 1,04 207 3,11 4,16 521
99 100 1,06 2.11 3,17 4,23 531
100 101 1,08 2,15 3,23 4,30 5,40
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Zahlentafel 3.

Pramien karte fiur eine bestimmte Arbeits-
au fgabo und fur einen bestimmten Arbeiter
bzw. fir eine Gruppe von Leuten.

Die Zahlen sind den Hilfstabellon nach Art derin Zahlen-
tafel 2 gezeigten entnommen.

Form. F. A. P. 117.
The Aluminium Castings Co., den 8. Marz 1913.

Pramienkarte Nr. 138. 1 Blatter, Blatt Nr. 1.

Unterweisungskarte Nr..........

ErklUru ng: l'ie unten aufgefithrien Preise werden als Tages-
primie (Bonus) zusétzlich zu dem festgesetzten Slundenlohn fir
gute Stiicke erzahlt. Nur die nicht durch die Arbeit verursachten
AussehuUstiicke werden nicht abgezogen.

Die Prelfte der Pramien werden nicht geandert, so-
lange auch die Arbeit Vorhalten mége, sofern die gleichen Modelle,
Kernkasten, Einrichtungen usw. belbchalten werden und die An-
zahl der an dieser Arbeit beschaftigten Former und Hilfsarbeiter
die gleiche bleibt.

Arbeitsvorgang:
Symbol: AA 3576,
Besteller: Studebaker Gesellschaft,

Einrichtungen: Wendeplattenformmaschine; Be
lastungsbalken, PreBstampfer,

Formen,

Arbeiter: 1 Former, Klasse 7; 2 Hilfsarbeiter,
Klasse 5.
Anzahl Pramienklasse Anzahl Priimienklasse

der taglich Nr.
fertlggesteilten 5
guten Stiicke K

der taglich Nr.
fertiggestellten &
guten Stlcke

.4 Ji . M
140 2,47 3,46 161 3,49 4,86
141 2,52 3,53 162 3,54 4,93
142 257 3,60 163 3,59 5,00
143 2,62 3,66 164 3,64 5,06
144 2,67 3,73 165 3,69 5,13
145 2,72 3,80 166 3,73 5,20
, 146 2,77 3,86 167 3,78 5.26
147 2,82 3,93 168 3,83 533
148 2,86 4,00 169 3,88 5,40
149 2,91 4,06 170 3,93 5,46
150 2,96 4,13 171 3,98 5,53
151 3,01 4,20 172 4,02 5,60
152 3,06 4,26 173 4,07 5,66
153 311 4,33 174 4,12 5,73
154 3,16 4,40 175 4,17 5,80
155 3,21 4,46 176 422 5,86
156 3,25 4,53 177 4,27 5,93
157 3,30 4,60 178 431 6,00
158 3,35 4,66 179 4,36 6,06
159 3,40 4,73 180 441 6,13
160 3,45 4,80 181 4,46 6,20

Einige Beispiele guter Leistungen aus der
erwéhnten Fabrik werden das Interesse der Facli-
genossen erwecken. Der in Abb. 3 dargestellte
Kurbelkasten wurde in verschiedenen Gruppen
geformt und gegossen. Die Leistungen betrugen:

Her- . Gef >rtut Lohn Kosten

Modell ge- Arbeits- Gute Aus- und £ d

sr. stellte  age  gricke schuB  Pramie  Stick

Anzahl
f. d. Tag M «

1 1039 37,72 27,55 28,6 143,70 5,22

2 1140 36,31 31,40 32,2 166,00 5,29

3 1042 37,64 27,70 29,1 140.20 5.03

4 984 36,77 26,75 28,3 141,50 5,29
Durchschnitt der vier

Modelle 28,35 29,55 146,80 5,18

Wissenschaftliche Betriebsfiihrung (Taylor-Syslem) im Gielereiwesen.
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Die fruhere Tagesleistung unter einem Stiicklohn-
pramiensystein war 15,50Kurbelkasten;dieNetto-
Herstellungskosten fur das Stuck 5,15 J1. Demnach
stieg die Leistung um 87,2 °/o, wahrend die Kosten
fur das Stick nahezu gleichblieben. Der nicht
unerhebliche Gewinn liegt aber in der durch die

Abbildung 3. Kurbelkasten.

Erzeugungsvermehrung bedingten Ersparnis der
allgemeinen Unkosten. Bemerkenswert erscheint
auch, daBR der Ausschul von 25°/o im alten
System auf 9,83 °/o im neuen System sank. Die
Leistung der in Abb. 4 dargestellten Kerne be-

trug 1305 in neunstindiger Schicht, die tagliche
Abbildung 4. Kerne.

Anzahl der Oelschalen (s. Abb. 5) in Flur-

arbeit 75. Von Transmissionslagern wurden

durch eine Kotte von vier Arbeitern 160 bis

180 ebenfalls in neunstindiger Schicht ge-
macht; zwei Mann wurden auflerdem zum Her-
ausnehmen der Stucke und Fertigmachen der

Formkésten benutzt.

Verbesserung der Einrichtungen. Ein
sehr interessantes Beispiel Uber die auf Grund
von Zeitbeobachtungen vorgenommenen Verbesse-
rungen an Formerbanken zur Ausschaltung un-
notiger Bewegungen geben Kennedy und Pendle-
ton in einer kleinen Schrift der American Foun-
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drymen's Associationl). Die genannten Forscher
weisen darauf hin, wie in allen modernen Giel3e-
reien durch maschinellen Transport des Form-
sandes, Aufstellung von Formmaschinen usw. die
Produktionsbedingun-
gen wesentlich glnsti-
ger gestaltet worden
sind, daB dagegen ge-
rade die althergebrach-
ten einfachen Werk-
zeuge und Einrichtun-
gen der Handformerei
vernachlassigt worden
sind. Es seien aufer-
ordentlich viele Stellen
in jeder Gielerei, an
denen mit ganz geringen
Kosten Verbesserungen
der Einrichtungen zur
wesentlichen Beschleu-
nigung der Handarbeit
getroffenwerden Kkdénn-
ten. Als Beispiel wurde
die Gestaltung und Aus-
rustung der einfachen
Fonnbankgewd&hlt, In Abb. 6 ist die alte Form und
in Abb. 7 die verbesserte Form dargestellt. W4&h-
rend bei der ersteren alle Werkzeuge, oft in unnétig
groRer Zahl, an beliebigen Stellen ungeordnet

Abbildung o. Oelsehalen.

Abbildung 0. Alto Formbank.

hertunliegen, haben alle Einrichtungen und Hilfs-
mittel der letzteren einen ganz bestimmten, wohl-
durchdachten und zweckentsprechenden Platz.
Mit einem Blick laRt sich bei dieser Einrichtung
Ubersehen, ob die Werkzeuge alle vorhanden sind,
und ob sie sich in richtigem Zustande befinden. Wie

) Kennedy und Pendleton: Elimination of
waste motion in bench molding. (Vortragam 7. September
1914 vor der American Foundrymen’s Association.)
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aus der Abbildung erkennbar ist, sind die kleinen
Werkzeuge, wie Stichel, Lanzette usw., in einem
oben links in schréger Lage angebrachten Kasten,
jedes in besonderem Abteil, gelagert. Darunter
befindet sich ein besonderer Kasten fiir die Kerne;
rechts davon an besonderem Gestell die haufigst
gebrauchten Werkzeuge, wie Hammer, Stampfer,
Schwaérzepinsel, Gazebeutel, Abstreicheisen, Ein-
guBmodell usw., jedes an seinem ganz bestimmten
Platz. Der Formsandhaufen ist frei von der
Bank unmittelbar rechts vom Formerstand und
unter dem Siebhalter angeordnet; die Unter-
weisungskarte oben am Gestell, dem Auge des

Abbildung 7. Neue Formbank.

A = Kasten fur kleine Werkzeuge. B = Bord fir
Kerne. 0 = Untenveisungskarte. D = Gaze-
beutelhalter. E = Schwiirzepmselhalter. P = Ab-
streichcisen. G =* Korb flir das ElnguQmodell.

Arbeiters am néachsten. Abb. 8 zeigt den Former
bei seiner Arbeit, wahrend er gerade mit dem
zweckmaBig groRen Abstreicheisen den Uber-
flussigen Formsand entfernt. Von Interesse wird
der durch die Neugestaltung gewonnene Zeit-
gewinn sein, welchen die in Zahlentafel 4 wieder-
gegebene Zeitstudie zeigt. Wenn im ganzen
auch nur 1la Minuten gewonnen sind, so bleibt
zu beachten, daR dieser Gewinn bei 100 Sticken
am Tage bereits'21/* Stunden ausmacht. Es soll
jede maogliche, wenn auch noch so kleine Ab-
kirzung der Arbeitszeit ausgenutzt werden; die-
Summe aller ist nach den gemachten Erfahrungen
stets ganz bedeutend.

Prufdienst. Ganz besonderer Ausgestal-
tung bedarf bei jeder Form eindringlicher Organi-
sation der Prufdienst durch eigens fir diesen
Zweck angostellte Beamte. Dieser Prifdienst
durchzieht den vollstdandigen Herstellungsgang von
der Anfertigung der Zeichnung bis zum Versand
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des fertigen Stuckes wie ein roter Faden. Jeder
GieRereifachraann kann aus seiner Praxis uber
Verringerung der erzeugten Menge infolge un-
zweckmalig gestalteter GuBsticke berichten; er
weil auch ferner, dall es in solchen Féllen
meistens gelang, durch Verédnderung der Konstruk-
tion die Ursachen des AusschufRwerdens zu beheben
und bei den weiteren Abglssen einwandfreie
Stucke zu erhalten. Die Prifung der Zeichnungen
vom Standpunkt der leichten Guf3fahigkeit soll
indes durch besonders auf dieseu Punkt geschulte
Priufingenieure vor Inangriffnahme der Form-

Abbildung 8. Former bei der Arbeit.

arbeit geschehen, dann wird zum Nutzen der
Wirtschaftlichkeit der Prozentsatz an AusschuB-
ware erheblich verringert werden. Die Prif-
ingenieure sollten in lebhaftem Meinungsaustausch
mit den Konstrukteuren der GuBteile stehen, um
im Laufe der Zeiten bei ihnen das Verstandnis
fur die GieBereitechnik zu heben. Auf solche
Weise werden die so unangenehm empfundenen
Storungen im Fortgang der Arbeiten durch die
Verzogerung der Gulllieferungen wirksam besei-
tigt. Das fur die Prufung der Zeichnungen Ge-
sagte gilt sinngemaB fur alle weiteren Vorgange
in der Herstellung der Guf3sticke. Der gesamte
Prifdienst soll nach Parkhurst umfassen:

. den Entwurf,

. die Einzelzeichnungen,

. die gesamte Modellausriistung,

. die Normalkerne und Formen,

. dio Zusammensetzung des Eisens, GieR-

temperaturen,

den Stand der Arbeiten,

. dio Einzelheiten der Arbeitsvorgédnge,

. dio Erzeugungsmengen auf Grund der
Zeitstudien,

J. den gesamten Produktionsvorgang.

mooOw)»

Tom
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Zahlentafel 4.

Zoitstudic.
Die Kolonno A gibt dio Arbeitszeiten bei Verwendung
der alten Formerbank, Kolonne B dsgl. bei Verwendung
der neuen Formerbank, Kolonne C den Gewinn bei B

gegen A.

Zeitaufnahmo einer Formarbeit auf der neuen Former-
bank (Abb. 7) gegeniber der alten Formerbank (Abb. 6).

Alle  Xeue

For-  For- :

mer- mer- Xﬂ?l

bauk bnok c
A r

min min  min

Ge-

Arbeitsvorgénge

1. Formkastensetzen und Mdodell-

einrichten e 0,18 0,18 0,00
2. Siebaufstcllen, das Modell mit
Sand bedecken ... 0,16 0,13 0,03
3. Den Formsand an das Modell
dricken....iiieeneene 0,07 0,07 0,00
4. Fullen des unteren Formkastens 0,15 0,11 0,04
5. Vorstampfen...n. 0,11 0,09 0,02
0. Fertigstampfen 0,07 0,00 0,01
1 7. Abstreichen 0,10 0,06 0,10
;8. Brottauflegen und Einrichten 0,09 0,05 0,04
! 9. Umdrelicn des unteren Form-
kastens und Fortnehmen des
BrettesS e 0,09 0,09 0,00
\ 10. Zurechtlegen des Modells 0,23 0,17 0,06

11. Einlaufsetzen, Bedecken mit ge-
siebtem Sand.......iiiiiinnns
12. Den Formsand an das Modell

dricken . 0,11 0,11 0,00
13. Fillen des oberen Formkastens 0,24 0,17 0,07
14. Vorstampfen. ... 0,12 0,06
15. Fertigstampfen 0,06 0,00
10. Abstreichen 0,06 0,10
17. Fortnohmen des EinguRmodells 0,07 0,07 0,00
18. Losen und Umdrehen des Ober-
KaSteNS oo 0,30 0,30 0,00
19. Ausputzen des Eingusses, Fort-
nehmen der Modelle vom Ober-
kasten, Nachsehen des Ober-
KaStens . e 0,80 0,30 0,50 ;
20. Klopfen und Fortnehmen der
Modello vom Untorkasten . . 0,47 0,40 0,07 !
21. Anbringen der Entliftungen fir
dio Kerne .., 0,40 0,20 0,20!
1 22. Setzen der Kerne ... 0,17 0,15 0,02
23. Schwarzen des Ober- und Untcr-
KasStens e 0,12 o0,10 0,02
24. SchlieBen der Form .. . 031 0,25 0,06
25. Aufnehmen des Formkastens . 0,15 0,15 0,00
26. Auf-don-Flur-Setzcn des Form-
KaSteNS oo 0,16 0,16 0,00

Zusammen min 5,34 3,83 [151
Der Prufdienst muB ein fortlaufender sein. Es
genligt z. B. nicht, jedes neue Modell zu prifen,
sondern jedes gebrauchte Modell soll nach jedem
AbguR auf seine Brauchbarkeit gepruft werden,
ehe es wieder an seinen Aufbewahrungsort zuriiek-
gelit, und nicht erst dann, wenn die Arbeit von
neuem beginnen soll. Fehlt dann irgend etwas,
so bringt die Instandsetzung stets unwiederbring-
lichen Zeitverlust mit sich.

SchluBbemcrkung. Naturgem&lR konnten
mit Rucksicht auf den beschrankten Raum nur
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einige Beispiele aus dem groRangelegten Werk
der Neuordnung nach dem Verfahren moderner
wissenschaftlicher Betriebsfulirung gegeben wer-
den. Sie konnten und sollen keinen ausfihrlichen

Umschau.
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nach seinen Verhéltnissen aufbauen mag. Die
geschilderten Verfahren sind in der Aluminium
Castings Co. mit nachstehendem Erfolge durch--
gefuhrt worden:

Lehrgang darstellen, sondern nur Anregungen Erhéhung der Erzeugungsmenge: 200,8 °/o,
geben, auf Grund deren der vorwadrtsstrebende Verminderung der Kosten: 58%,
Fachmann sicli seine eigenen Verbesserungen Erhéhung der Lohne: 28,9 °/o.
Umschau.
Ueber das Zersagen des GufReisens bei Rotglut. Gber 189 mm Breite, aber nur 41 mm Dicke, weg-

Wie Bchon in der letzten Sitzung dos Vereins deut-
scher EisengieBereien in Kassel von Herrn Sr.-Qtlfl. 0. Po -
tersen angodeutet wurdel), ist dio Tatsache, daR sich
GuBoison in rotglihondom Zustande mit
einor gowdhnliohon Schroinersiigesohr leicht
zerschneiden 1&4Rt, zwar schon rechtlange bekannt,
doch anscheinend wieder vollig in Vergessenlioit geraten.

Die alteste mir bekannt gewordene Mitteilung dar-
Uber findet sich in den ,,Annales de Chimie“2 vom
30. April 1812. Langere oder kiirzere Ausziige sind bald
nachher3d) und auch spéater4) noch in verschiedenen deut-
schen Fachblattorn erschienen. Das dort Gesagte laRt
sich wie folgt zusammenfassen: Pietot sah in den Werk-
statten von Paul in Genf, daR ein Arbeiter eine Rohre
von GuRoison hoiB zorsagto; er machte Thcnard, und
dieser seinen Landsmann Mo 1lard damit bekannt. Letz-
terer, Uberrascht von der Nutzlichkeit dieser Erfahrung,
wiederholte don Versuch im Conservatoire des Arts et
Metiers mit GufBsticken von 0,07 gm und Platten von
verschiedener Dicke, wobei er eino gewdhnliche Holzsago
anwendete, doren Zahno dabei ganz unbeschéadigt blieben.
Er bemerkte, daB das Eisen lediglich zur Kirschrotglut
erhitzt werden dirfe, und daR man, wie c¢s sich von

selbst versteht, schnell und mit langen Ziigen ségen
misse. Mollard fand seitdem auch einen Arbeiter
Voyenne, der sieh dieses Verfahrens beim Zurichten

der gegossenen Ofenplatten bedionto.

Auf Veranlassung von d’Arcet, der mit Rocht
annahm, daR dieses vielleicht noch in mehreren Werk-
statten benutzte einfache Mittel vielen Technikern un-
bekannt und daher beinahe als verloren gegangen zu
betrachten sei, unternahm Dufaud, der Direktor des
Hittenwerkes von Montalairo bei Creil, verschiedene ein-
schlagige Versuche. Er schreibt dariber: ,Ein Stick
GufBeisen von 108 mm Breite und 54 mm Dicke wurde
in einem Schmiedefeuer mit Holzkohle erhitzt, auf einen
Ambof gelegt und ohno Schwierigkeiten mit einer kleinen
Zimmormannssdago zerschnitten, ohne daB dio Siigo dio
geringste Beschadigung zeigte. Der Zimmermann setzte
seine Arbeit mit derselben Sage fort, ohne gendtigt zu
sein, sie auszubessern. Ein guBeiserner Zapfen von
135 inm Durchmesser, der an der Stelle, wo er zer-
schnitten werden sollte, mit Rdtel angezoichnet und in
einem Flammofen erhitzt worden war, wurdo mit zwei
abwechselnd angowendeten Sagen, ohne jede Beschadigung
derselben, innerhalb vier Minuten zum grofen Erstaunen
meiner Arbeiter durchschnitten. Auch von einem AmboR
muRte, zum Zwecke seines Gebrauches an einem be-
stimmten Platze, ein Stick von 217 nun Lé&nge und

1) Vgl. St. u. E. 1915, 26. Aug., S. 870.

2) Paris 1812, Bd. 82, S. 218/23.

3) Scliweiggers Journal fur Chemie und Physik,
Bd. 5, Niurnberg 1812, S. 441/4. Bulletin des Neuesten
und Wissenswiirdigsten aus derNatunvissensehaft. Heraus-
gegeben von Siegmund Friedrich Hermbstadt. 14. Bd.,
Berlin 1813, S. 126/9.

*) Neues Kunst- und Gewerbeblatt des polytech-
nischen Vereins fir das Kénigreich Bayern, 1824, Aug.,
S. 229 ff. und daraus: Karstens Archiv fir Bergbau und
Huttenwesen, 9. Bd., Berlin 1825, S. 563/5.

geschnitten werden, ein Schnitt, der wegen der geringen
Metalldicke grofe Genauigkeit erforderte, aber vollkom-
men gelang.”

Dufaud knupft die Bemerkungen daran:

1. DaB sich GuBoison heiR ebenso leicht und in der-
selben Zeit zersagen 1&4Rt wie trockenes Buchsbaumholz

2. DaB man, um den Widerstand zu vermindern
den Einschnitt der Sége nicht groR machen soll.

3. DaB das im Ofen erhitzte GuBeisen leichtor zor-
sdgt werden kann, als das in der Esso erhitzte; der
Grund dafur ist in dem Umstand zu finden, daR das
Eison im Ofen an allen Punkten gleichmaRig erhitzt wird,
vor dem Gebldse aber der dem Blasobalg naheliegende
Teil fast im Flusso ist, wahrend der ihm entgegen-
gesetzte Teil kaum rotgliht.

4. DaB man sich hiuten muB, das GuBeisen zu
sehr zu erhitzen; denn wenn seine Oberflache dom Flusse
nahe ist, dann héngt sich dio Sdgo an und dio Arbeit
geht schlecht vonstatton.

5. DaB die Sdgo mit groBer Schnelligkeit zu fiihren
ist, weil sie sich alsdann weniger erhitzt, besser durch-
geht und einen genauoren und saubereren Schnitt erzeugt.

Zum SchluB macht d”Arcot noch auf die Vorteile
aufmerksam, welche dieses Zersagen des GuBeisens bei
der KanonengieRerei gewahren kénne, um teils
alto Stiicke, dio umgegossen werden sollen, zu zorschnei-
den, teils eben gegosseno Kanonen von dem verlorenen
Kopf und dom AnguR zu befreien.

Angeregt durch dio vorstehenden Mitteilungen, bogab
sich Dr. Schweiggor, der Herausgeber des nach ihm
benannten ,Journals fir Chemie und Physik“, in Be-
gleitung des Mechanikers Bauer zu dom Schlosscr-
meistcr Sauer, um dort dio erwéahnten Versuche zu
wiederholen. Er schreibt: ,Wir fanden, daB der Schlosser-
moister Sauer mit der Erscheinung schon seit vielen
Jahren bekannt war, obwohl er nicht Veranlassung hatte,
davon Gebrauch zu machen. Eine starke gegosseno Eisen-
platto wurde mit Hilfe des Geblases erhitzt und, kirsch-
rotgliihend, in einem Schraubstock befestigt, worauf Herr
Mcehanikus Bauer mit einer gewdhnlichen kleinen Holz-
sédgo dieselbe leicht und rasch zerteilte, so daB in wenigen
Sekunden wunter dem lebhaftesten Umbcrsprihen der
Funken ein Einschnitt von etwa 2 Zoll entstand. Er
hatte dasselbe Gefiihl, als ob er Zinn zerschneide; Ubri-
gens war dabei die Sage nicht im geringsten beschédigt
worden.* —

So viel ist mir aus der Fachliteratur bekannt ge-
worden. Ich mochte nicht verfehlen); darauf hinzuweisen,
daR ich mich von der Durchfihrbarkeit des Ver-
fahrens, das gelegentlich vielleicht auch fir unsere
.Feldgrauen® von Wichtigkeit sein kénnte, eigenhén -
dig Uberzeugt habe. Zum SchluR sei noch auf eine
Bemerkung verwiesen, die der Vater der schwedischen
Eisenhittenkunde, Sven Rinman, im ersten Band
seiner ,,Geschichte des Eisens mit Anwendung fir Kinstler
und Handwerker“1) gemacht hat. Er schreibt: ,Bei
einigen groben Arbeiten wiirde man sich das Kaltfeilen

X Aus dem Schwedischen UGbersetzt und mit An-
merkungen und Zusatzen versehen von Dr. C. J. B.
Karsten. 1. Bd., S. 19. Liegnitz 1814.
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sehr erleichtern, wenn man die Unebenheiten und den
durch das Schmieden eingeschlagenen Glihspan, solango
das Eisen noch braunrot oder wenigstens noch sehr heifl
ist, mit einer groben Feile oder mit einer sogenannten
Eisenraspel wegndhme, weil die Feilo das heiBo
Eisen noch einmal so stark als das imkaltcn
Zustande befindliche Eisen angreift. Ge-
schickte Schmiede tun dies auch, allein dieser Handgriff
ist noch nicht so allgemein eingefiUirt, als er es verdiente.*

Otto Vogel.

Modell fiir eine Schnecke.

Das folgende Verfahrenl) kann von jedem Praktiker
ohne besondere Vorkenntnisse oder vorhergehende Uebung
ausgefuhrt werden und eignet sich auch fiir mannigfaltig
andere, dhnlich liegende Falle.

Abb. 1 zeigt eino oilig abzuformende Schnecke,
Abb. 2 das dafur gedrechselte, glatte Hauptmodell, Abb. 3
eine Kernbiichse zur Herstellung
des Gewindekorpers. Das hol-
zerne Hauptmodell besteht aus
dem zylindrischen Grundkdorper
der Schnecke mit den Kern-
marken Kj, K2 und einem Ein-
guBiberkopfe E. Zunéchst reifdt
man am  Grundkdrper die
Schneekenlinie vor und treibt ihr
entlang in kurzen, gleichméaRi-
gen Abstanden leichte Draht-
stifte mit ovalen Képfen in das
Holz, so daR die Képfe etwa 0 mm
frei vorragen (s. Abb. 2). Dann
wird die Kernblchse grindlich
mit Graphit ausgerieben, damit
die in ihre H6hlung zu driekendo
Plastizine sich spater klebfrei
ablésen lasse2). Der Plastizine-
streifen wird aus der Bilichse
geldst, wie es Abb. 3 erkennen laRt, und langs dcrSchnecken-
linie auf den holzernen Grundkdrper der Schnecke ge-
driickt. Dabei dringen dio vorstehenden Kdpfe der Draht-
stifte in die Hasse ein und sichern im Vereine mit deren
Klebrigkeit ausreichenden Halt am Holzmodell. Der
Streifen darf nicht aus einem Stiick bestehen, es wirde
sonst die Kernblchse zu lang ausfallen. Man setzt ihn
aus mehreren Stiicken zusammen, deren Uebergange loicht
vollig sauber zu verstreichen sind. Das so gewonnene Holz-
Plastizinmddell muR in Gips abgegossen werden, da die
Plastizine der Verdichtung des Formsandes nicht gentigend
W iderstand bieten wirde. Zu dem Zwecko bettet man es
zur Hélfte in Formsand (der Sand braucht nur fest genug
zu sein, um dem Modell ausreichend Halt zu verleihon)
und gieBt oder knetot tber die freibleibende Halfte einen
Mantel aus dickem Gipsbrei (s. Abb. 4), der nur geringe
Wandstdrko haben darf, da sonst bei seiner spateren
Zertrimmerung das endgiltige Gipsmodell leicht bescha-
digt werden kénnte. Er wird nach dem Erhédrten mit dem
Modell abgehoben, die Tcilungsflache gedlt, das Ganzo
(Mantel und Holz-Plastizinemodell) umgekehrt in Form-
sand gebettet und dio zweite Hélfte des Gipsmantels her-
gestellt. SchlieBlich 16st man beide 5lantelhalften vom
Zwischenmodell ab und reinigt, trocknetund 6lt sie griind-
lichst. Die Oelsehicht darf nur ganz diinn sein, denn eino
starkero Schicht bewirkt loicht Blasen im fertigen Gips-
modell.

Eine Mantelhélfte wird nun in wagerechter Lage mit
dickem Gipsbrei ausgegossen (s. Abb. 5) und mit oiner

Abbildung 1.
fttage/-

Abbildung 2.
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eisernen Losklopfplatte A und Dibeln B vorsehen. Um
den eingelegten Eisenteilen Halt zu verleihen, versieht
man sie mit gewdhnlichen Holzschrauben, die sich fest
mit dem Gips verbinden. Einlagen von Bindedraht C
verleihen der Gipsmasse besseren Halt und damit dem
Modelle gréRere Lebensdauer. Die Oberflache des Gips-
breies wird glatt abgcstrichen und nach dem Erharten
gedlt. Zur Ausfuhrung der zweiten Modellhdlfte bringt
man ein Losklopfplattchen Uber dem ersten an, sichert
mittels eines Holzdornes seino richtige Lage, bringt die
zweite Mantelhélfte Gber die erste, verbindet beide mit-
tels Bindedrahtes, stellt das Ganzo senkrecht auf und
gieBt durch den EinguB den Raum der zweiten Modell-
halfte mit Gips aus. Um auch der zweiten Hélfte
groBere Steifheit und Stdrko zu verleihen, werden in den
noch weichen Gipsbrei der ganzen Lange des Modells nach
einige kraftige Eisenstabe getrieben. Nach dem Erstar-
ren des Gipsbreies nimmt man die Modellhélften auseinan-

Schnecke,

llauptmodell.

der und zertrummert ihre Méantel mit dem MeiRel. Die
Halften passen genau aneinander, da dio in der einen Halfte
eingegossenen Dibel sich dio Fihrungen in der anderen
selbst geschaffen haben. SchlieBlich vereinigt man dio
Hélften, spannt sie in eino Drehbank, glattet sie bei lang-

Abbildung 5.
Mantelhélfte, mit Gipsbrei ausgegossen.

samer Drehung mit Sandpapier und tragt dann mit einem

Nach D. Gordon, American Machinist 1914, Pinsel dinnen Lack auf. — Bei schwierigen Modellen
4. Juli, S. 1025/7. kann es sich empfehlen, den Gipsbrei fiir den .Mantel oder
2) An Stelle von Plastizine kann auch gewohnlichefir das Endmodell zu blauen, um beim Zertrimmern des

Glaserkitt benutzt werden. Der Berichterstatter.

Mantels das Modell zuverlassig schonen zu kdénnen.

171
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Aus Fachvereinen.
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Aus Fachvereinen.

American Foundrymen’s Association.

Auf der vom 27. Sept. bis 1. Okt. 1915 in Atlantic
City abgehaltenen zwanzigsten Jahresversammlung der
amerikanischen GieBereifachleute wurden in vier Einzel-
Ritzungen eine Iteihe von Berichten erstattet, dio sieh
Uber einen groBen Teil der GieRereikunde erstreckten. Dio
Mannigfaltigkeit der Berichte wie ihr teilweise recht ge-
diegener Inhalt lassen erkennen, wie driilben alle Krafte
ungehemmt fir friedliche Facharbeit tatig bleiben konnten.

R. A. Kennedy und J. H. Hogue, Urbana, J1I,
berichten tber die neue

Organisation der Universitats-Lehrwerkstatten
in Jllinois.

Wahrend den niederen Fachschulen nur die Aufgaho
obliegt, tlchtige, maglichst vielseitig erfahrene und be-
wanderte Former heranzubilden, missen dio Hochschulen
es sich angelegen sein lassen, auBer der handwerksmaRigen
Geschicklichkeit neuzeitliche Bectriebsorganisation zu
lehren, um ihre Horer zu beféliigen, in der Praxis wirt-
schaftliche Erfolge zu erreichenl).

Das Fohlen eines Grenzwertes fiur den Phosphor-
gehalt im TemperguR in den neu durchgesehenen Vor-
schriften der American Society for Testing Materials gab
Veranlassung zu einem Berichte Enrique Toucedas,
Albany, N.Y., Uber dio

Wirkung des Phosphors im TemperguR.

Gleich anderen amerikanischen Fachgenossen war
Touceda bis in jlingster Zeit der Ueberzeugung, ein Phos-
phorgehalt von mehr als 0,2 % sei unter allen Umstadnden
schadlich. Eine Roihe von Schlagproben mit einem eigens
hierfirgebauten Fallhammer, dessen Schldage den keilformi-
gen, 150 mm langen Probestab aufrollcn ,his er schlieflich
bricht, ergaben dagegen folgende Leitsatze: Beiniedrigem
Gehaltanchemischgebundenem Kohlenstoff istein gewisser
Phosphorgehalt weitwenigersehadlich als bei reichlicherem
Gehalt an dieser Kohlenstofform. Bei niedrigem, chemisch
gebundenem Kohlenstoff mufl der Phosphorgehalt tber-
haupt schon recht betrachtlich steigen, um wahrnehmbare,
unangenehme Folgen zu zeitigen. Proben mit 0,8 % Si,
0,1 % S, 0,25 bis 0,29 % Mn, 0,04 bis 0,07 % geb. C und
1,9 bis 2,2 % Graphit erwiesen sich mit 0,325 % P be-
trachtlich fester als mit 0,252 oder 0,181 % P, selbst
0,3S8 % P bewirkte noch keine gefdhrliche Sprodigkeit
oder Festigkeitsminderung. Bei dinnwandigen Abgissen
ist ein Phosphorgehalt weniger gefahrlich als bei stark-
wandigen. Die KorngrofRe des Eisens von der angefiihrten
Zusammensetzung wird durch verschiedenen Phosphor-
gehalt innerhalb der Grenzwerte 0,181 bis 0,388 % nicht
merkbar beeinfluft, — Sind zwei Schmelzungen von
TemperguBeisen bei gleicher Warmo verschieden dinn-
flissig, so sind von der dinnflissigeren Gattierung span-
nungsfreiere Abgiisse zu erwarten. Da nun Phosphor das
Eisen dunnflussiger macht, wird im allgemeinen — bis
zu einem gewissen Grenzwerte — phosphorreicheres Eisen
bessere Abgisse liefern. Das phosphorarmo Eisen ist viel-
leicht von durchsc hnittlich hoherer Festigkeit, in
einzelnen Querschnittensinktaberinfolge von GuBspan-
nungen die Festigkeit weit unter den Mittelwert. Da ist es
jedenfalls vorzuziehen, durch einen etwas héheren Phos-
phorgehalt die durchschnittliche Festigkeit des Eisens ein
wenig zu mindern und dafir die GewiBheit zu erlangen,
daB diese geminderte Festigkeit — infolge von Spannungs-
freiheit — auch in den gefdhrdeten Querschnitten wirk-
sam ist.

) Auf diesen Bericht kommen wir noch eingehender
zuriick.

Dr. Richard Moldenko,
richtet Gber die

Entwicklung der GieRereikunde

und verweist insbesondere auf den Wechsel in den An-
schauungen zur Bewertung des Roheisens (Beurteilung
nach der chemischen Zusammensetzung statt nach dem
Bruchaussoher), auf die Einfihrung von Formmaschinen
und anderer mechanischer Behelfe, die Priifung, Bewertung
und Aufbereitung des Formsandes, die Vereinheitlichung
der Verfahren zur Probenahme und Analysierung von Roh-
und GuReisen, die Einteilung der GuBwaren auf Grund
ihrer chemischen Zusammensetzung, die Fihrung des
Schmelzbetricbes mit Hilfe von GieRereilaboratorien, die
Einfuhrung guter Klassifikationen fiir Roheisen, GuReisen
und Koks, die Erweiterung der Bctricbsméglichkcitcn
durch Einfihrung von Oel- und Gasfeuerungen, elek-
trischer Oefen und des Nachgattierens durch Stahl- und
andere Zusatze in der Pfanne, die Erkenntnis der physika-
lischen und chemischen Eigenheiten des GuBeisens, auf
doren Grundlage cs nun nicht mehr unter dio unzuver-
lassigen Rohstoffe gezahlt werden kann, und schlieflich
dio allgemeinen Betriebsverbesserungen durch gute Be-
leuchtung und Heizung der Arbeitsrdume und ausgiebige
Vorsorge fiir das gesundheitliche Gedeihen der Belegschaft,
sowie weitgehende Vorkehrungen zum Schutze gegen Be-
triebsgefahren.

R. A. Ball, Granite 0ity, JH., bespricht die
Eigenheiten und Verwendung von Kernen.

Auf Grund mehrerer Beispiele wird die Kosten-
ersparnis dargetan, die sich in vielen Fallen durch aus-
giebige Verwendung von Kernen ergibt. Diese Vorteile
kommen zur vollen Geltung, wenn dio Kernmacherei gut
angelegt und mit allen Errungenschaften der neuesten
Technik ausgestattefc ist. Hinweis auf gut und auf schlecht
oingeriehteto Kernmachereien. Wert der Warmemesser
im Troekcnkammerbctricbc.  Wichtigkeit guter Kern-
binder. Das stets bestbowdahrto Weizenmehl ist durch
den europdischen Krieg auBerordentlich verteuert worden,
so daB es gegenwaértig vielerorts durch das minderwertige,
immerhin aber noch brauchbare Starkemehl ersetzt wird.
In vielen Féllen kann man mit anderen, sehr viel billigeren
Bindern auch zurechtkommen. Hier darf weise Sparsam-
keit nicht auBer acht gelassen werden. Wichtigkeit des
Zerkloinerungsgradcs verschiedener Binder, z. B. von Ton
und Pech. Flissige Binder. Verwendung griner Sand-
kerne. — Dio unsachgemafe Anfertigung der Modelle
seitens vieler Besteller gestattet oft nicht die Anwendung
des besten Formverfahrens, insbesondere das ausgiebige
Arbeiten mit Kernen. Es ompfiehlt sich deshalb, fir Auf-
trage, bei denen die Modelle mitgelicfert werden, andere
Preiso zu stellen als fiir Auftrage, bei denen auch die Mo-
delle der GieRerei in Bestellung gegeben werden.

H. M. Lane, Detroit, bringt eine Untersuchung Gber die
W irksamkeit der Kernbinder

zum Vortrage. Nach einer kurzen Erlauterung des Zweckes
und der Wirksamkeit der Kernbinder werden sie eingeteilt
in wasserldsliche Stoffe (Melasse, saures Bier, Destillations-
rickstdnde, Sulfitlauge, Sirup, Leim), Kleister (Mehl,
Starke, Dextrin), Kolloide (Ton, Magnesia, Kalkmilch,
Ton- und Eisenverbindungen, Pferde- und Kuhdiinger),
Harze (Kolophonium, Retortenpech, Teer, Asphalt und
Riuckstdnde von der"Petroleumreinigung) und Oele. Kerne,
die mit wasserléslichen Bindern oder mit Kleister herge-
stellt wurden, werden durch Feuchtigkeit gefahrdet, mit
Kolloidstoffen angemachte Kerne sind mehr oder weniger
gegen Feuchtigkeit empfindlich, Harz- oder Pechkorne
dagegen vollstandig wassersicher, Dio Bindekraft der
verschiedenen Stoffo wird im einzelnen dargetan und eine
Reihe nutzlicher Winke fir ihre, sachgeméaRe nnd nutz-
bringende Anwendung gegeben.

Watchung, N,J. be-
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H. Cole Estep,
schiedenen

GieBverfahren in GraugieBerelen.

Seit der Einfihrung von Formmaschinen sind die
Former rcclit oft in der Lage, sehr viel Formen mehr anzu-
fertigen, als sie nach den alten Verfahren abzugieBen ver-
mogen. Infolgedessen wurden verschiedene mehr oder
weniger mechanische GielRverfahren ausgebildet. Eine
vollstandige GieReinriehtung umfaBt die Entnahme des
Eisens am Kupolofen, seine Befdorderung zur Verbrauchs-
stelle und das VergieBen in die Formen. Wadéhrend man
urspriinglich das Eisen fiir jede einzelne Form mit der
GielRpfanne am Stichloch abfaBte und von Hand zur Form
trug, ging man spater dazu uber, groRe Pfannen vor den
Abstich zu setzen, sie gefillt mit Eisen mit Hilfe eines
Kranes in die Ndhe der Formen zu bringen und dort das
mMetall in die GieRpfannen zu verteilen. Heute ist die groRRe
Kupolofenpfanne in vielen GieRereien verschwunden, das
Eisen wird in kleinenPfannen von 500 bis 2000 kgFassungs-
vermodgen auf Hangebahnen vom Ofen zu den Formen
gebracht und dort ohne Verwendung einer Zwischenpfanne
unmittelbar vergossen. Fir diesen Zweck wurde eine
Reihe sehr zweckentsprechender Anordnungen ausgebildet,
die im einzelnen beschrieben werdenl). Es wird fest-
gestellt, daR durch solche Anordnungen das Ausbringen
einer Gielerei gegeniiber dom alten VergieRen ,,ganz von
Hand“ um 20 Hundertteilo gesteigert werden kann. Die
Einrichtung mechanischer AbgieBvorkehrungen steigert
zudem die Geschicklichkeit der Former, da sie dadurch
von der grobsten Arbeit entlastet werden.

Wi illiam B. Bossingcr, Marion, O., erdrtert die
Ursachen von Schrumpfrissen in StahlguRstiicken
und empfahl dagegen insbesondere die reichliche Ver-
wendung von losen Schreckschalen. Weiter wird auf einige
unrichtige Anwendungsverfahren von Schreckschalen und

zweckwidrige Anordnung der Einglisse hingewiesen.

W. M. Saunders und H. B. Hanloy, Providence,
Br. J., berichten auf Grund durch drei Jahre angestcllter
Versuche und Untersuchungen (ber das

Wi ieflerauffrischen von altem Formsand.

Sie bringen gute Beschreibungen jo eines Verfahrens
zur Bestimmung der Korngrofe und zur Ausfilhrung der
Féarbeprobe und Feststellungen Gbei die Einbufo an Binde-
kraft bei Erhitzung des Formsandes auf 100, 300, 500, 700.
900 und 1000°. Bei ldngerer Einwirkung einer Wéarme
von 1000° verliert der Formsand jegliche Bindekraft.
Im Gbrigen bedeutet ihr Auffrischungsverfahren — Zusatz
von fettem Sand, Mahlen und Mischen — durchaus nichts
Neues.

F. Van O’linda, Chicago, erdrtert die
Eigenschaften der Kohle fir Flammofenschmelzungen.
Sie soll wenig Phosphor, Schwefel und Asche ent-
halten. Man soll beim Kauf von Kohlen stets eine Ver-
gltung fur jede Ueberschreitung des vereinbarten Asche-
gohaltes ausbedingen. Winke fiir sachgemaRes Verfeuern
der Kohle.

A. L. Pollard, Batavia, N.Y., bespricht die
Normalisierung des Flammofenbetriebes.

Ein guter Flammofen mufB einen Tag um den anderen
durchaus gleichméaRig arbeiten. Das hangt wesentlich von
seinen Abmessungen ab. Nur eine davon, die Ofenbreite,
ist begrenzt. Sie muR eng genug sein, um bequemes Ab-
schlacken zu ermdglichen, ohno aber den leichten Einbau

* Wir haben mehrere solcher Anordnungen schon
friher besprochen. (Eine amerikanische MustergieBerei
fur landwirtschaftliche Maschinen, 1914, 28. Mai, S. 920/3.
Ein brauchbares Verfahren zum Abgiefen von Klein-
formen, 1914, 29. Okt., S. 1659/69.) Auf ein noch weniger
bekanntes Verfahren, Verwendung einer ,GieRbriicke”,
kommen wir demnéchst zuriick.

Aus Fachvereinen.
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Cleveland, spricht Uber die ver-der verschiedenen Oeffmingen zu stéren. Die beste Breite

betragt etwa 2,1 m. Nach Erdrterung weiterer Einzel-
heiten der Ofenabmessungen bespricht, der Vortragende
die hauptséchlichsten Unvollkommenheiten des Flamm-
ofenbctriebcs, insbesondere den unvermeidlich groRen
Arbeitsaufwand zum Beheizen und Abschlacken, die
groBen Warmeverluste durch die Abgase und durch die
Gichtéffnungen, und gibt Anregungen zu ihrer Be-
kampfung.

Recht bemerkenswerte Ausfihrungen macht C. B.
W ilson, Pontica, Mich., betreffs

Prifung von AutomobilguB.

Die Prufungsstclle im GieRereibetriebe kann bei ge-
wissenhafter Handhabung eine Quelle von Wirtschaftlich-
keit sein, sie vermindert Betriebsverluste und ist von
groBter Wichtigkeit fir die Verbesserung der Erzeug-
nisse. Der Prifende stellt Fehlglisse fest, bestimmt nach
gewissenhafter Untersuchung ihre Ursachen und ist dafir
besorgt, sie unverziiglich zu beseitigen, falls nicht unver-
meidbare Hindernisse dies unmdglich machen. Eino
GieBoroi, die ihre Erzeugnisse regelmaBig streng unter-
sucht und dadurch die Vorsandstelle davor bewahrt, der
Kundschaft mangelhafte Abgiisse zu liefern, wird den
Wettbewerbern gegentber in grofem Vorteil sein. Ein
Werk, das sich einen guten Ruf geschaffen hat, ist leicht
in der Lage, 10 bis 15 % hohere Preise zu erzielen. Ge-
wissenhafte Untersuchung erzeugt beim Kunden das Be-
wuBtsein, redlich bedient zu worden; ¢cs nimmt ihm das
MiRtrauen und macht ihn von vornherein weniger zu Be-
anstandungen geneigt, wahrend der wiederholte Empfang
von Abglssen, die sich bei der Bearbeitung unbrauchbar
erweisen, auf manche Verbraucher geradezu aufreizend
wirkt. — Automobilzylinder sollen stets schon in der
GieBerei einer Wasserdruckprobe unterworfen werden.
Man kommt dann rasch hinter Gattierungs-, Former- und
Kernmacherfehler und begegnet zugleich der Neigung
nicht wenig Werkstattsleiter, der GieBerei Stiicke zuzu-
schieben, die durch fehlerhafte Bearbeitung verdorben
wurden. Durch scharfe Prifung vor Absendung und nach
etwaiger Rickgabe wurde in einem bestimmten Falle der
kostenlos zu ersetzende FehlguR um 75 % vermindert.
Angaben ber die Mengen von Automobilgul — einzelno
Werke erzeugen taglich 1000 Automobile — und (ber
die verhéltnisméRig geringen Kosten einer tadellos ar-
beitenden Prifungsstelle.

R. C. McWano und H. Y. Carson,
richten Gber eine neue Theorie des

Rostens von GuReisen, Walzelsen und Stahl.

Nach allgemeiner Erdrterung der verschiedenen Ver-
rostungsgefahren bei GuReisen, Walzeisen und Stahl wird
auf das verschiedene Kleingefiige der drei Eisensorten ver-
wiesen. Chemische und elektrochemische Einfliisse wirken
zunachst von auBen. Infolge des kdérnig-kristallinischen
Gefliges vom GuReisen tritt ein Stillstand in der Bost-
wirkung ein, sobald sie eine gewisse Tiefe erreicht hat.
Das beruht darauf, daB die einzelnen Gefligekérner oder
Kristalle durch metallische Binder miteinander Zusammen-
hadngen und so, nachdem die oberste Schicht infolge von
atmospharischer Feuchtigkeit verrostet ist, oino Schutz-
schicht bilden, die weiterer Feuchtigkeit den Zutritt ins
Innere des Eisens vorwehrt. Gewalztes Eisen hat an Stelle
des kdrnig-kristallinischen Gefiiges einen faserigen Charak-
ter. Je dinner es ausgewalzt wurde, desto grindlicher ist
sein urspringliches Gefiige verédndert worden, desto voll-
kommener wurden die Kristalle zerdrickt und der me-
tallische, die einzelnen Kristalle vereinigende Binder un-
wirksam gemacht. Wird nun eines der neu entstandenen
faserigen oder blattchenartigen Gefligebestandteile oxy-
diert, so ist kein Binder mehr wirksam, der esim Verbande
mit den anderen Bestandteilen erhalt; es 16st sich unter
Bildung einer kleinen Blahung vom (ibrigen Gefiige ein
wenig los, wodurch weitere Fasern bloRgelegt werden und
die Rostwirkung allmé&hlich in die Tiefe greifen kann. Bei

New York, be-
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Schmiedeisen aus friiherer Zeit ist die Rostgefahr wesent-
lich geringer, da das damals gebrduchliche Ausschmiedcn
das koérnig-kristallinischo Geflige weniger verdnderte als
das heutige Walzverfabren. Anfihrung von Beispielen
zur Erhartung dieser Theorie.

W. A. Janssen, Davenport, la., bespricht das
Wurfeiwerk der Flammofen-Wérmespeicher,
erdrterte die allgemeine Anlage, die Abmessungen der
Waérmespeichcr im ganzen, der Steine im einzelnen, ihre
Zusammensetzung, Lebensdauer usw., blieb aber mit dem
Vorgetragenen durchwegs im Rahmen altbekannter Tat-

sachen.
J. Lloyd Uhler, Pittsburgh, berichtet tber Ver-
suche zur Feststellung der
dynamischen Widerstandsfahigkeit von StahlformguB.
Fur die Praxis ist die Widerstandsfahigkeit von Stahl-
FormguR gegen dynamische Beanspruchung (StoB, Er-

Patentbericht,

35. Jahrgi Nr. 52.

schitterung, Hin- und llerbiegen) ebenso wichtig wie die
gegen statische Einwirkungen (Zug, Druck, Biegung).
Beschreibung verschiedener Erschitterungs- (Vibrations)-
Prifmaschinen, insbesondere der Turncr-Landgraffsehcn
und der Wohlertschen Ausfiihrungen. Eine Zusammen-
stellung von Versuchsergebnissen zeigt, dafl die statischen
Festigkeitswcrto im allgemeinen den Erwartungen ent-
sprechen, die man auf Grund des Kohlcnstoffgehaltes der
Proben hegen durfte. Die dynamische Widerstandsféhig-
keit ist dagegen bei gleicher chemischer Zusammensetzung
mitunter recht verschieden. Dem dynamischen Verhalten
von GufBstahl wurde seither zu wenig Aufmerksamkeit
gewidmet, insbesondere misse man sich klar werden, daf
die statisch ermittelte Festigkeit keinen ausreichenden
Anhalt zur Beurteilung des Verhaltens dynamisch wirken-
der Beanspruchung gegeniiber gewéhrt.

C. Irresberger.
(Fortsetzung iolgt.)

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungend.

20, Dezember 1915.

KI. 1a, F 40038. KIlassierungssieb fiir Kohlen und
anderes Massengut, bestehend aus mehreren tibereinander-
liegenden, an Lochweito von oben nach unten abnehmen-
den Sieben. Emil Feldbaus, Hochemmerich a. Rh.

KI. 18 ¢, Sch 48979. Ofen fur kleinere Hartebader
mit Vorwarmkammer. Heinrich Schiaf, Co6then i. Anh.

KIl. 24e, K 59402. Gaserzeuger mit flissigem
Schlackenabstich; Zus. z. Anm. K 59 669. Heinrich
Koppers, Essen, Moltkestr. 29.

23. Dezember 1915.

KIl. 10a, F 40330. Elektrisch betriebener steuer-
barer Fulhvagen fir Koksofen. Karl Frohnhauser,
Dortmund, Stiftstr. 15.

Kl. 13g, R 42286. Vorfahren zur Ausnutzung der
in Halden vorhandenen Wé&rmemenge. Arthur Riedel,
Kossern, Amtsh. Grimma i. Sa.

Kl. 18a, G 42618. Verfahren zum Agglomerieren
von Gichtstaub, Feinerzen, Schwcfelkiesabbrénden u. dgl.
Carl Giesecke, Braunschwoig, Bruchtorwall 11.

KIl. 24e, H 63951. Windkasteneinrichtung mit
Dampfstrahlgeblase fiur Gaserzeuger mit im Querschnitt
viereckiger Vergasungskammer. 2>ipt.-Qnfl. Fritz Heller,
Kasniau b. Pilsen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

20. Dezember 1915.

KIl. 7e, Nr. 640231. Mit Stahl belegte Eisenblocke
die derart kenntlich gemacht sind, daB die Lage des
Stahles jederzeit zu erkennen ist und dadurch gleich-
zeitig unganze Kopfe beim Auswalzen vermieden werden.
Gustav Grimm, Kréhwinklerbriicke b. Lennep.

KI. 18a, Nr. 640297. Schmiedeeiserne Hochofen-
Windform. Gebrider Schuf3, Siegen i. W.

KI. 18a, Nr. 640298. Schmiedeeiserne Windform
fur Hochdfen. Gebriider SchuB, Siegen i. W.

KI. 31b, Nr. 640540. Riemenseheiben-Formapparat.
Louis Hartmann, Chemnitz, Leonhardtstr. 11.

KI. 37f, Nr. 640431. Hochofen. Gutehoffnungs-
hitte, Aktienverein fir Bergbau und Huittenbetrieb,
Oberhausen, Rhld.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 ¢, Nr. 283035, vom 6. Februar 1913. Hugo
Brosch in Wien. Metallkern-Uebcrzug zur Herstellung
von GuRstiicken, insbesondere von Ro6hren und réhren-

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

formigen GuBstiicken aus Metallen, wie GuBeisen, Messing,
Bronze u. dgl.

Um den Metallkern nach dem GuR leicht aus dem
GuRstick entfernen zu kénnen, wird er mit einer als
Schmiermittel dienenden Masse Uberzogen. Die Masse
besteht neben geeigneten Bindemitteln aus einem bei den
beim Gielen auftretenden Temperaturen unverénderlich
bleibenden, d. h. nicht schmelzenden und nicht ver-
brennenden Stoff, z. B. einem Magnesiumsilikat. Als be-
sonders zweckméaRig wird eine aus Leindl, Petroleum,
KienruB, Graphitund Asbest bestehende Masse bezeichnet.
Der Kern soll dadurch ohne Neubczichung wiederholt be-
nutzt werden kdnnen.

KI. 31 a, Nr. 281 978, vom 9. Oktober 1913. , Ifo“,
Ofenbaugesellschaft m. b. H. in Berlin. Kippbarer
Ticgelschmelzofen mit
Voncarmraum fur

GieRtiegel.
Der mit einem Vor-
warmraum a verse-

hene kippbaro Ticgel-
ofen b besitzt zwi-
schen Schmelzofen
und Vorwéannraum
einen Schieber e, der
sich beim Kippen des
Ofens b, z. B. durch
Vermittlung eines
Zugorganesd, schlief3t
und beim Wiedcrauf-
richten des Ofens
offnet.

K1. 18 h, Nr. 282 575,
vom 4. Marz 1913.
Siemens & Halske
Akt.-Ges. in Sie-
mensstadt bei Ber-

lin. Verfahren zur
HerstJlung von tantalhalligen
rungen.

Es handelt sich um die Herstellung einer tantal-
haltigen Eisen- und Stahllegierung, die sich durch auBer-
ordentliche Z&higkeit, Federkraft und Harte auszcichnet.
Erfindungsgemal wird das Tantal dem Eisen oder Stahl
in Form einer Nickel-Tantal-Legierung zugesetzt.

Eisen- und Stahllegie-

KI. 10 a, Nr. 282 882, vom 24. Juli 1913. Jakob
M iller in Stopponberg bei Essen und Dr. Adolf
Berthold in Bochum. Koksofen.

Um Gasverlusten aus den Kokskammern zu begegnen,
wird der Ofen oder wenigstens die dio Kokskammern be-
grenzenden Teile aus feuerfester Masse aufgestampft.
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Thomasstahl-Rohblécke

Bessemerstahl-
Rohblécke

Martinstahl-

Rohbldocke

Basische

Martinstahl-

Rohblocke

Saure

StahlformguB

Basischer

Statistisches.

Stahl und Disen.

Die FluBstahl-Erzeugung im Deutschen Reiche einschlieBlich Luxemburgs im November 1915").

Bezirke

Rheinland-W estfalen ...
SChIESTEN oo
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
Konigreich Sachsen ...
Stddeutachland......cocevccniincnieincne
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz .

ElsaB-Lotliringon
Luxemburg.....

Zusammen
Davon geschatzt

Anzahl der Betriebe
Davon geschatzt

Rheinland-W estfalen ...
Konigreich Sachsen ...,

Davon geschétzt

Anzahl der Betriebe
Davon geschatzt

Rheinland-Westfalen........vnnnninnn
Schlesien ..., .
Siegerland und Hessen-NassaU.............
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
Konigreich Sachsen
Siiddeutschland
Saargebiet und bayorische Rheinpfalz .
Elsal-LOothringen ...
LUXEMDBUIG i

Zusammen
Davon geschatzt

Anzahl der Betriobe
Davon geschétzt

Rheinland-W estfalen. ...,
SChIESIEN oot
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland

Kdénigreich Sachsen
Siiddeutschland.................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz .

Zusammen ;

Davon geschatzt

Anzahl der Betriebe
Davon geschétzt

Rheinland-W estfalen ...
Schlesien
Siegerland und Hessen-NassaU........oceunne
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
Konigreich Sachsen
Suddeutschland........ccoo......

Saargebiet und bayerische Rheinpfalz .
ElsaR-Lothringen
LUXEMBUTG .o

Zusammen
Davon geschatzt

Anzahl der Betriebe

Statistisches.
Oktober November
15 15
(26 Arbeits- (25 Arbeits-
tage) tage)
t t
275 5G3 276 494
12 985 14 194
| 28419 25 296
09 000 65 101
100 591 90 034
91 779 93 365
578 337 565 084
24 24
j 10489 15 912
00 60
5 5
1 1
320 923s) 321 909
92 922 87 754
24 562 26 355
23 572)) 21 677
14 025 12 082
561 550
18 519 19 648
9 617 8 377
510 701 498 352
11 745 13 355
04 61
7 8
14 179 17 289
j 3 99S 4 964
1370))
2 253 1536
21 800 24 089
1 156 500
1 13
3 2
25 587 26 534
3 059 2 635
1139 1066
57119 3516
479 3854
504 2 334
5062 4217
941 888
42 482 45 044
639 1246
43 44
5 5

Davon geschétzt

') Nach der Statistik des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Januar bis November
Not. 1915 1014
(2S1 Arbeits- (21 Arbeits-
tage) tage)
t 1
2 941 554 249 412
129 366 11 070
321 022 24 724
713 776 61 200
9S4 660 47 255
870 314 55 272
5 960 692 448 933
28 25
150 404 8128
680 60
5 3
1 1
3139 132 251 352
866 992 69 242
257 584 19 788
237 206 17 719
150 227 12 549
5993 336
173 718 12 673
73 044 3.112
4 903 896 386 771
1S0 904 26 029
65 73
10 12
160 980 11 588
40 120 5 368
2 071
14 040
223 811 16 956
7439 804
13 9
4 3
260 696 8 864
27 289 643
13 410 486
98 933 1272
5 186
10 660 393
34 408 145
8 507 180
409 089 11 983
6 932 569
45 39
6 4
-) Berichtigt.

Januar bis
Nov. 1914
(280 Arbeits-
tage)

t

3 657 397
163 052

392 520
1082 590

1318 861
1043 906

13.13

7 658 326 1

29

91 780
830
3

1

3881999
894 360
280 376
274 694
165 261

18 053
215 467

112 813 ¢

23 289

5866 312
419 775

7
12

204 856

23 270

228 126 :

13 549 i

13
4

141581
11 169

6211
23 509

4 354
4 516

3 3%«
194 746
11 535

44
6
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Oktober November Januar bis November Januar bis
1915 1915 Nov. 1915 1914 Nov. 1914
Bezirke (2G Arbeits- (25 Arbeits- (281 Arbeits- (21 Arbeits- (280 Arbeits-
tage) tage) tage) tage) tage)
t t t t t
Rheinland-W estfalen ... 15 090 15 556 117 608 3 660 54 135
Schlesien 742 505 5 343 330 6 669
® Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 3444 2 489 20 764 618 9 058
Konigreich Sachsen ..., 2214 2 361 18 942 738 9 793
E Suddeutsohland ... 305 255 4 305 69 1410
: Saargobiet und bayer. Rheinpfalz 750 750
)fsg E1SAB-L OtNTiNGEN oo 200 120 936
55 75 444
% """""""" Zusammen 22 050 22 111 169 092 5415 81 065
Davon geschéatzt 3778 3778 28 652 1750 25 334
Anzahl der Betriebe 52 48 52 38 40
Davon geschatzt 10 10 10 14 15
Rheinland-W estfalen ..., 8 074%) 8 244 88 765 8 040 84 016
365 660 3633 160 1894
Siegerland und 11essen-Nassaul. ...
'E Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . . } 42 471 32 620
n ElsaB-LOothringen ..o 122
® Zusammen 8 476 8 946 92 869 8 232 86 652
P Davon geschétzt 638 754 2212 371 5 557
Anzahl der Betriebe 20 23 23 21 23
Davon geschatzt n4 7 7 9 10
Rheinland-W estfalen ... . .
Schlesien ]. 9 081") 7 647 75 424 4754 64 939
J& Saargebiet und bayerische Rhelnpfalz .
& ElsaB-Lothringen ... J 5871 5632 39 648 1642 15 952
» Zusammen 14 952 13 279 115072 6 396 80 S91
O Davon geschétzt 2S0 421 3900 126 1988
Anzahl der Betriebe 15 15 16 14 13
Davon geschatzt 1 2 2 2 2
c Rheinland-W estfalen.......ciinnn 689 482 688 368 6932 321 545 634 7875 918
= SChIESIEN oo 114 054 109 903 1066 796 83 445 1089 230
n Siegerland und Hessen-Nassau 25 701 27 421 270 994 20 274 286 741
& Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 49 825 41 844 496 078 37 714 568 208
Kénigreich Sachsen ..., 20 715 22 691 222 575 16773 241 444
1 Studdeutsohland......cceonnicninene 11 215 11 947 121 847 7 495 135 435
Saargobiet und bayerische Rheinpfalz 98 062 94 239 957 986 74 912 1311 647
% ElsaR-Lothringen 112 710 101 893 1076 172 50 758 1435 677
S Luxemburg ... 93116 94 511 880 0S7 55809 1073 618
i 1 Zusammen 1215287 1192 817 12 024 856 892 814 14017 918
% Davon geschatzt 18 396 20 114 238 993 19 769 478 5G8
B Anzahl der Betriebe 234 233 247 222 242
Davon gesohatzt 31 35 40 45 50
Wirtschaftliche Rundschau.
Rheinisch-Westfélisches Kohlen-Syndikat zu Essen.
«— Nacli dom Bericht des Vorstandes gestalteten sich Nov. Okt. Nov.
Forderung und Absatz im.Monat November 1915, ver- 1915 1915 1914
glichen mit dem Vormonat und dem November des Vor-
jahres, wie die nebenstehende Zusammenstellung zeigt. a) Kohlen.
Der bereits im Oktober aufgetretene starke Wagenmangel GCSamtfErderung.. ... 0282 6467 5753
hat sich im Betriebsmonat noch verscharft. Das unginsti- Beteili u f;?gg %22 ggﬁgi
gere Absatzergebnis ist ausschlieBlich auf die groBen Aus- Rs&e:n:J%;;]r%ééiﬁé}”ﬁ{ﬁéé't”z' """""" s s 1000
félle zurlickzufuhren, die der Versand durch die unzu- Derselbe in %  der Bete.“gung 62,08 63,34 65,29
reichende Wagengestellung erlitten hat. Der Gesamtabsatz iagl ctietr 'Trt'):elt;tage ZG%% 24874218 23975411
H H H H i1 H roeitstu orderung . . . .
in Kohlen einschlieflich des Kohlenbedarfs fiir die ab- ) 9 Gesamta?)satz_ 543157 50977 sereed
gesetzten Koks- und Brikettmengen sowie des Bedarfs fur rechnungsm. Absatz 182897 186225 191672
die Bctriebszweckc der Zcchen belief sich auf 5 860 164 t, b) Koks
die Foérderung dagegen auf 6281 775 t, so daR der un- '
mittelbare Absatzausfall 415 611 t betragt. Dieser Menge 2?;:&@3%%?"3@}5;}{& """""""" s 143%228 15?31?2 10%?&%
tritt der mittelbar entstandene Ausfall noch hinzu, da ¢) Briketts
die Forderleistung durch Einlegung zahlreicher Feier- 1. 288409 320522 360086
Arbeitstaglicher Versand . JH 11955 12328 15004

* Berichtigt.



30. Dezember 1915.

schichten und Verkirzung der Schichtdauer erheblich
zuriickgegangen ist und der Versand aus den vorhandenen
Lagerbcstandcn eingestellt werden mufBte. Durch den
geringen Eisenbahnversand wurde auch der Wasser-
umschlagsverkehr in den Rhein-Ruhrluifcn ungiinstig be-
einfluBt. Der Versand uUber den Rhein-Herne-Kanal be-
trug in der Richtung nach Ruhrort 93 087 t, in der Rich-
tung nach Minden 12579 t. — Der Absatz derjenigen
Zechen des Ruhrreviers, mit denen das Syndikat Verkaufs-
vereinbarungen getroffen hat, war im November und von
Januar folgendermafen: Es betrug der Gesamtumsatz in
Kohlen (einschlieBlich der zur Herstellung der versandten
Koksc verwendeten Kohlen) im November 414 061 (von
Januar bis November 4 199 662) t, hiervon der Absatz fir
Rechnung des Syndikats 172570 (1 725 395) t, der auf
dio vereinbarten Absatzhéchstmengen anzuroohnende
Kohlenabsatz 392 750 t gleich 47,16 % (3 994 326 t gleich
42,75 %) der Absatzhéchstmcngon, der Gesamtabsatz in
Koks 112 541 (1 195 848) t, hiervon der Absatz fiir Rech-
nun des Syndikats 58 942 (731 909) t, der auf dio verein-
barten Absatzhéchstmengen anzurechnende Koksabsatz

Vereins-Nachrichlen.
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104 064 t gleich 64,60 % (1 101 4S6 t gleich 61,39 %) der
Absatzhéchstmengen; der Gesamtabsatz in Briketts 3678
(32 466) t, hiervon der Absatz fiir Rechnung des Syndikats
3675 (32 440) t, der auf die vereinbarten Absatzhdchst-
mengen anzuroohnende Brikettabsatz 36781gleich 64,06 %
(32 466 t gleich 49,18%) der Absatzhéchstmengen. Die
Forderung stellte sieh auf 480 377 (4 681 448) t.

Ausnahmetarif fiir Eisen von Oberschlesien nach
Ostseehafenstationen. — Die bis 14. Fobruar 1916
reichende Geltungsdauer des Ausnahmetarifs S 5 und
fir Eisen und Stahl, Eisen- und Stahlwaren der Spezial-
tarife | und 11 im Falle der Ausfuhr (ber Sec nach
aullerdeutschon europdischen. L&ndern von oberschlesi-
sclien EisenVersandstationen nach Ostscehafenstalionen
ist bis 14. Februar 1917 verlangert.

Ausnahmetarif fir Eisen von Oberschlesien nach
Dénemark. — Dio am 14. Februar 1916 abtaufende
Giultigkeit des besondern Ausnahmetarifs fir Eisen und
Stahl, Eisen- und Stahlwaren der Spozialtarife | und Il
von oberschlesischen Eisenversandstationen nach déani-
schen Stationen ist bis 14. Februar 1917 verléangert.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Karl

Unser friheres Mitglied Sudhaus war am 28. Juni
1827 in Dortmund geboren. Infolge der recht mangel-
haften Schulverhéltnisse seiner Vaterstadt trat er mit
lickenhaften Elementarkenntnissen Ostern 1841 bei
seinem Onkel in die Lehre, um, wie seine Vater, das
Schreinerhandwerk zu erlernen. Im September 1841
ging. er nach Iserlohn in dio Bronzewarenfabrik von
Kissing & Mo6llmann, wo er sich als Graveur ausbildon
wollte. Er (bto sich fleiBig im Zeichnen und Modellieren
und erreichte dadurch, daB ihm bald in der Werkstatt
dio besten Arbeiten uUbertragen wurden. Daneben suchte
er auch durch Privatunterricht die Licken in seiner
Schulbildung auszufiillen. In dieser Zeit fleiBigen Strebens
machte sich bei Sudhaus’ Berufsarbeit ein Nachlassen
der Sehschéarfe bemerkbar, ein Berufswechsel erschien
daher unvermeidbar. So reifte in ihm der EntschluR,
dio Hagener Gewerbeschule, die Vorbildungsanstalt fur
das Berliner Gewerbeinstitut, zu besuchen. Ein Spar-
gold von 80 Talern gab ihm fir dio erste Zeit des
Schulbcsuches dio Mittel zum Unterhalt. Sudhaus Uber-
traf bald seine Klassengenossen, und so stimmten seino
Lehrer ihm bei, als er sich entschloR, nach einem
halben Jahre die Schulo nochmals mit der Arbeit zu
vertauschon, um neue Studienmittel zu verdienen und
im Herbst als Schiler der oberen Klasse zuriickzu-
kehren. Durch die politischen Ereignisse des Jahres
1848 wurde Sudhaus’ Zukunft in Frage gestellt. Zudem
stand er vor der Entscheidung hinsichtlich seiner Militér-
pflicht. Nach eifrigem Selbststudium bewarb er sich
bei der Regierung in Arnsberg um ein Stipendium an
dein Gowerbeinstitut in Berlin, das er auch erhielt. Dem
seit dem Jahre 1846 bestehenden Verein ,,Htte*“ war
er im ersten Wintersemester zusammen mit einer groRen
Zahl der neuen Zdglinge des Instituts beigetreten. Im
Frihjahr 1852 wurde Sudhaus zum Vorsitzenden der
,Hutte* gewdhlt und behielt das Amt bis zum Schlisse
des Sommersemesters 1854. Voll Eifer ging er mit
gleichgesinnten Geféhrten an den Ausbau des Vereins-
lebens. In diese Zeit fielen auch die ersten Anregungen
zur Grindung eines Vereins deutscher Ingenieure. —
Nach Beendigung seiner Studien und einer voriber-
gehenden Beschéaftigung als Hilfszeichner wurde Sudhaus
als Konigl. PreuRischer Monteur beim Hittenamt Gleiwitz
angestellt. Durch Empfehlung seines Freundes Fritz
W. LidjrmAnn kam er dann nach seiner Heimat, dem

Wilhelm Sudhaus f.

geliebten Westfalenlande, zuriick. Hior erhielt er im
Frihjahr 1856 eine Stelle auf der Westfalia-Hitte in
Linen, die ihm die Madglichkeit gewahrte, sich am
9. Oktober 1856 zu verheiraten. Dio Vorbereitungen
fur dio Begriindung seines Ehestandes hielten ihn im
Mai von Alexisbad fern, wo damals bekanntlich der
Verein deutscher Ingenieure gegriindet wurde. Da er
aber trotz seines Fernbleibens in den Vorstand gewahlit
wurde, nahm er an der Organisation regen Anteil. Mit
seinem Freunde Richard Peters rief er in Dortmund
einen der ersten Bezirksvercine, den Westfdlischen, ins
Leben. Im Juni 1857 vertauschte Sudhaus seine Stel-
lung in Liinen mit einer anderen in Meppen, wo er ein
auf das dortige Vorkommen von Raseneisenerzen ge-
grindetes Hochofenwerk erbauen sollte. Das Unter-
nehmen kam aber wegen wirtschaftlicher Schwierig-
keiten bald zum Erliegen. Sudhaus wurde nun von
der Firma E. Laeis nach Trier berufen, um eine Eisen-
gieBerei und Maschinenfabrik zu erbauen und zu leiten.
Der erhoffte wirtschaftliche Aufschwung Triers lieB aber
zu lango auf sich warten, als daB sich Aussichten auf
eine befriedigende Lebensarbeit eréffnet hatten. Auch
trieb das Verlangen, dem einmal erkorenen Hutten-
betrieb treu zu bleiben, Sudhaus in das heimatliche
Ruhrgebiet zuriick. Um dort wieder FuR zu fassen,
entschloB or sich, im Friuhjahr 1863 mit Fritz Schmidt
in Haspe eino EisengieBerei zu errichten. Da aber dio
Betriebsmittel fehlten, um das Unternehmen zu gréRerem
Umfange zu entwickeln, so folgte Sudhaus einem Rufe
von Nehring & Bégel nach Issolburg, doch nur fir kurze
Zeit, da sich ihm Gelegenheit bot, zum Hochofenbetrieb
zurickzukehren. Im Herbst 1864 schon ging er nach
Duisbuig-Hochfeld zur Johannishiitte. Aber auch dort
war seines Weilens nicht lange, da ein Wechsel in der
Leitung des Unternehmens auch ihn ausschaltete. Im
Mai 1867 wurde Sudhaus Direktor der Aplerbecker
Hitte, deren Hochofenbetrieb er bis zum Jahre 1886
leitete. Einem Anerbieten Fritz GrilloS folgend, hat er
dann noch zehn Jahre die Mathildcnhitte in Harzburg
geleitet, bis er durch eine Erkrankung, dio einen schweren
operativen Eingrifferforderte, gezwungen wurde, im Herbst
1896 seino Tatigkeit zu beschlieBen. Seitdem lebte er im
Hause seiner Tochter. Am 12. August 1915 schloB ihm
ein wiederholter Schlaganfall die Augen zur owigen Ruhe.
Ein gutes Andenken wird Sudhaus stets bewahrt bleiben
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Adolf Greiner **

Generaldirektor Dr. Adolf Groiner starb am
20. November d. J. in Seraing und wurde am 23. des-
selben Monats unter sehr grofRer Beteiligung aller Volks-
schichten auf dem Privatkirchhof daselbst neben seinen
Vorgangern John Cockerill, Pastor und Baron Sadoine
beigesetzt.

Am 7. Dezember 1842 in Brissel geboren, wo sein
Vater Privatsekretir des Koénigs Leopold war, absol-
vierte Greiner das dortige Athendum und bezog 1860 dio
Ecole des Mines in Littich. Nachdem er 1864 die Diplom-
prifung als Ingénieur des Mines bestanden hatte, trat
er bei der Société Coekerill in Seraing als Chemiker ein.

Cockerill hatte 1862, als erster
auf dem Festlande, einen 5-t-Kon-
verter errichtet. Die Botricbhser-
gebnisse waren aber in den ersten
Jahren sehr schlecht, weil man
die Rolle der verschiedenen Bei-
mengungen im Roheisen nicht
richtig zu schatzen wufite. Dem
jungen Greiner war es Vorbehal-
ten, hierin durch seine Analysen
Klarheit zu schaffen. Im folgen-
den Jahre erteilte ihm der dama-
lige Generaldirektor Pastor den Auf-
trag, die Bcsscmerstahlcrzeugung
wieder aufzunehmen. Der Erfolg
war derartig, dal die Bessemerstahl-
abteilung in den ersten sieben Be-
triebsmonaten mit einem Gewinn
von mehreren Hunderttausend Fran-
ken abschloQ. 1869 wurde Groiner
endgultig als Betrichsehef des Stahl-
und Walzwerks angestellt und blieb
in dieser Stellung bis zu seiner Er-
nennung zum Generaldirektor im Jahre 1887. Als Betriebs-
leiter des Stahlwerkes hatte Greiner viel zur Entwick-
lung der Stahlerzeugung beigetragen. Auf sein Betreiben
hin konnte die Firma Cockerill bereits 1871 der bel-
gischen Regierung eino Stahlkanone liefern, aber erst
1886 gelang es ihr, die Bestellung einer Batterio von
6 Geschitzen zu erhalten. Als Generaldirektor erweiterte
Greiner die Abteilung fir Kriegsmaterial immer mehr, so
dal Cockerill den grofRten Teil der Panzertirmo fir die
Maasforts, wie auch die Fcldkanonen des belgischen
Heeres liefern kdnnte. Unter seiner Leitung wurde tber-
dies die Schiffswerft in Hoboken bei Antwerpen bedeu-
tend vergroBert, und unter anderen wurden die schnell-
sten Raddampfer fiir die staatliche Linio Ostende—Dover
gebaut. 1895 wurde auf Greiners Anregung die Verwen-
dung der Hochofengase in den GroRgasmotoren studiert
und die erste Versuclismaschine gebaut.

In alle derartigen Fragen griff er mit Wort und
Schrift klarend ein, und groR ist die Zahl der Vortréage,
die er in den verschiedenen wirtschaftlichen und tech-
nischen Vereinen, denen er als Vorstandsmitglied an-
gehorte, gehalten hat. Aus seiner Feder stammten eino
Reihe von Arbeiten, die in der Revue Universelle des
Mines und im Journal of the Iron and Steel Institute
verdffentlicht wurden.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Franke, 2)r.>3nfl. h. c. Rudolf, Direktor der hittenteehn.
.Abt. der Mansfeldschen Kupferschiefer bauenden Ge-
werkschaft, Eisleben, Zeifingstr. 44.

Goldstern, Oskar, Ing., Direktor der Herzogl. Philipp Co-
burg’schen Berg- u. Hittenw., A. G., Wien VI., Linke
W ienzeile 18.

Osann, Bernhard, Geh. Bergrat, Professor a. d. Kgl. Berg-
akademie, Clausthal, Erzstr.

Schruff, F., Obering. u. Stellvertr. des Direktors des Stalil-
u. Walzw. der Oberschles. Eisenind., Julienhttte, Bo-
brek, O.-S.

Adolf Greiner war zu allen Zeiten ein Uberzeugter
Anhanger der Verkaufsverbdnde und als solcher schon
1884 ein Mitbegriinder des ersten internationalen Schie-
nensyndikates, das 1886 aufgeldst wurde, aber 1904
wieder auflebte. Er hat sich auch rege an der Grin-
dung des Comptoir des Aciéries beteiligt. Unserem Ver-
ein gehorte der Verstorbene seit dem Jahre 1887 an.
Seit 1876 war er Mitglied des Iron and Steel Institute,
das ihn 1912 zum Stellvertretenden Vorsitzenden und
1914 zum Vorsitzenden wéhlte. 1913 wurde ihm die
goldene Bessemerdenkmiinze verliehen, und 1912 ehrte
ihn die Universitat lieeds durch Verleihung des Doktor-

titels. Als Vertreter der Gesellschaft

Cockerill war Groiner unter den

Grindern der Société Métallurgique

Dniéprovicnne, der Gesellschaft Al-

tos Homos de Viscaya in Spanien

sowie der Hanyang-Wcrke in China.

In den letzten Jahren beschaftigte

sich Greiner in leitenden Stellungen

mit der Ausbeute der Bodenschétze

der Campine und der Kongokolonie.

Das geistige und leibliche Wohl

seiner Angestellten lag ihm stets

besondersam Herzen, und es war ihm

vergdnnt, die wahrend seines lang-

jéahrigen Amtes fir sic ins Leben ge-

rufenen Schépfungen in voller Bliite

zu sehen. 1898 wurde in Seraing

fir alle Beamten eine Pensionskasse

gegrundet, an dio spdater eino

Invalidenkasse und Lebensversiche-

rung angeschlossen wurden. 1902 be-

antragte Greiner den AnschluB der

ganzen Belegschaft an die staatliche

Pensionskasse und zwar so, daR die Firma den Beitrag
jedes Arbeiters aus der Werkskasse verdoppelte. 1912
wurde eine Gesellschaft fir den Bau von Arbeiterhdusern
gebildet, zu der Greiner aus seiner eigenen Tasche eine
namhafte Summe beitrug. Fir dio Bildung seiner Be-
amten und Arbeiter stets besorgt, interessierte er sich
lebhaft fir Abendschulen und Veranstaltung von volks-
timlichen Vortragen. Da3 Krankenhaus sowohl als auch
das Waisenhaus des Werkes wurden von ihm bedeutend
vergrofRert und auf seine Veranlassung hin mit den neue-
sten Einrichtungen versehen. — Greiner war ein Mann
von hervorragenden Charaktereigenschaften, von vorneh-
mem Wesen, dabei Btets hilfsbereit, so daR auch viele, die
nicht zu den Wecrksangestellten gehéren, seinen Heimgang
tief beklagen und ihm ein treues Gedenken bewahren.

Es ist unmdglich, in engbegrenztem Rahmen einen
Mann von der Bedeutung Greiners erschopfend wirdigen
zu konnen. Sein Arbeitsfeld lag nicht nur auf technischem
Gebiet: ein grofRer Teil seiner organisatorischen Téatigkeit
erstreckte sich auch uber das weite Feld wirtschaftlicher
Unternehmungen.

Aus diesem Grunde wird der Name Adolf Greiner
nicht nur mit der Entwicklung der Coekerillschen Werke,
sondern auch fir alle ‘Zeiten mit der Geschichte der
gesamten Eisenindustrie eng verknipft bleiben.

Gestorben:
Dannenberg, Beinhold, Bergwerksdirektor, Emmagrubc.
6. 5. 1915.
Deussen, W., Direktor, Godesberg. 17. 12. 1915.
Feit, Al/red, Ingenieur, Duisburg.
Glaser, Ludwig, Kgl. Baurat, Berlin. 22. 12. 1915.

Hanke,Ernst, Betriebsingenieur, Friedenshitte 21.11.1915.

Helmreich, Carl, Fabrikant, Mannheim. 10. 12. 1915.
Kliupjd, Ludwig, Finanzrat, Stuttgart. 11. 12. 1915.
Nabe, Carl, Oberingenieur, Immigrath. 17. 12. 1915.

Steinbom, Jean, Direktor, Dissoldorf-Rath. 22, 12. 1915.
Stolze, Emil, Ingenieur, Hamm. 20. 7. 1915.



