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Von Oberingenieur ®ipi.=;gng. H an s W e tt ic h  in Leipzig.

I m Jahrgang 1909 dieser Zeitschrift1) findet sich 
ein Aufsatz: „Elektrische Hängebahnen in Gieße

reien“ von O tto  S. S c h m id t , in dem einige von 
der Firma Adolf Bleichert u. Co. in Leipzig gebaute 
Elektrohängebahnen zur Kupolofenbegichtung be
handelt werden. Die drei Anlagen sind insofern 
gleichartig, als die Aufnahme des Fördergutes auf 
dem Iiofe unter einer Schleifenbahn eifolgt, die mit 
einerüber der Gicht

bühne verlegten 
zweiten Schleifen
bahn durch einen 
zweitriimigen senk
rechten Aufzug in 
Verbindung steht.
Ferner wird eine 
Anlage besprochen, 
die eine Elektro
hängebahn zur Ver
mittlung der Trans
porte zwischen den 
einzelnen Gebäuden 
einer Gießerei zeigt.
Es seien im folgen
den einige weitere 
Elektrohängebah

nen für Gießcrei- 
zwecke beschrieben, 
die von derselben 
Firma gebaut sind,
die aber Abänderungen des vorgenannten Grund
satzes oder neue Anwendungsformen der Hänge
bahnen im Gießereibetriebe erkennen lassen. '

Die gewöhnliche Elektrohängebahn hat einen 
durch das Gehänge mit dem Laufwerk verbundenen 
Wagenkasten, der nur Kippbewegungen, aber kein 
Heben und Senken gestattet. Duich die Einfügung 
eines Windwerkes zwischen Laufwerk und Kübel 
gelang es jedoch, den Kübel auch Höhenunterschiede 
überwinden zu lassen. Elektrohängebahnen dieser

D S t. u. E . 1909, 8. Sep t., S . 1377/81. Vgl. aucli
St. u. E . 1913, 29. Mai, S . 899.
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Art werden als Elektrowindenbahnen bezeichnet 
und unterscheiden sich von den Führerstandslauf
katzen, die mit ihnen in Parallele gestellt werden 
könnten, dadurch, daß man sie durch einen an der 
Arbeitsstelle befindlichen transportablen Kontakt
schalter steuert, ohne daß die einzelnen Fahrzeuge 
von einem Führer begleitet werden. Die Wagen 
fahren vielmehr selbsttätig hintereinander her,

Abbildung 1. Bleickertsclie Elektrowindenbnlui zur Kupolofenbegichtung 
für die Gießerei von Les Fils de A. Fiat & Cie. in Soissons.

in gleichem Abstande, der durch die elektromecha
nische Streckenblockierung gesichert wird. An der 
Beladestelle halten sie selbsttätig an und senken 
auf Einrücken des Schalters ihren Kübel ab, der 
gefüllt oder gegen einen inzwischen gefüllten Kasten 
umgetauscht wird, dann gibt der Ladearbeiter 
wieder Strom und kümmert sich nun nicht mehr um 
den Elektrowindenwagen, der. von selbst den Kübel 
aufzieht. Oben angekommen, schaltet der Kübel 
den Hubmotor aus und den Fahrmotor ein, und der 
Wagen fährt zum Bestimmungsort, wo er selbsttätig 
kippt, um dann zur Beladestelle zurückzukehren.

u -  '
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In der Eegel spielt sich die Folge der Arbeitsvorgänge 
in dieser Weise ab. Oertliche Anforderungen be
sonderer Art können aber auch leicht berücksichtigt 
werden. Hierbei ist eine für Gießereien wichtige 
Abänderung die, daß der Wagen verschiedene Male 
hintereinander an verschiedenen Stellen der Fahr
bahn Senk- und Hubbewegungen ausführen muß, 
damit man in dasselbe Transportgefäß nacheinander 
Koks, Zuschlag und Eisen geben kann. Eine be
sondere, der Firma Bleiehert patentierte Steuerung* 
läßt diese Aenderung zu, ebenso wie Abänderungen 
in den Fahrbewegungen, wenngleich als Kegel ver
langt wird, daß sich dieselben Arbeitsvorgänge in 
der gleichen Reihenfolge immer wieder abspielen. 
Die Veränderungen in der Bewegungsfolge des Wagens 
können durch wiederholtes Ein- und Ausrücken des 
Steuerschalters willkürlich hervorgerufen

geschoben und angehängt. Dann zieht das Wind
werk den Kübel hoch und fährt ihn zur Gicht, wo 
der Wagen stehen bleibt und der Kübel durch Ein
legen eines Schalters etwas abgesenkt und in den 
Ofen gekippt wird. Von den vier vorhandenen Oefen 
sind in der Regel nur zwei von 2 Uhr mittags bis 
abends 7 Uhr in Betrieb. In dieser Zeit fördert die

S ch n /ff a . -b

werden. Die Einschaltung eines Wind
werkes ermöglicht es, die Fahrbahn einer 
Elektrohängebahn so hoch zu legen, daß 
sie bequem über die Gichten führt und auf 
der anderen Seite von oben her doch den 
Gießereihof bedienen kann.

Eine Anlage dieser Art ist für die 
Firma Lcs Fils de A. Piat u. Cie. in Soissons 
ausgeführt worden (vgl. Abb. 1). Die Bahn 
führt auf einer Seite mit einem Längsstrang 
über den Ladeplatz am Eisenbahngleise 
vorbei, auf der anderen Seite mit dem 
Parallelstrang über die Kupolofengicht.
Sie fördert Roheisen vom Lagerplatz und 
Koks aus Eisenbahnwagen und vom Lager 
nach den Kupolöfen. Späterhin soll sie auch 
Sand vom Lagerplatz hochheben und zu 
einer Bühne in der Gießerei schaffen, von 
wo aus er in die Sandaufbereitungs-An- 
lagen abgezogen werden kann. Die Falir- 
bahn besteht aus Doppelkopfschienen und 
hat insgesamt 120 m Länge. Auf ihr ver
kehren nur zwei Windenwägen, die mit vier 
Kübeln von 0,3 cbm Inhalt für den Eisen
transport und vier Kübeln von 1,5 cbm 
Inhalt für den Kokstransport arbeiten, 
so daß immer mehrere überzählige Kübel 
vorhanden sind, die beladen und gegen 
die zurückkommenden leeren Kübel um
getauscht werden, wobei man sich ver
schiedener Untergestelle bedient, die, mit 
vier Laufrädern versehen, auf der Gleis
anlage der Gießereisohle verfahren werden 
können. Zur leichteren Handhabung der 
Wagen, die vor dem Anhängen der Kübel an die 
Winde zunächst über die Wiegevorrichtung geschoben 
werden müssen, sind Drehscheiben eingebaut, über 
denen der Windenwagen anhält. Nach dem Absenken 
auf das Untergestell wird der leere Kübel zur Seite 
gefahren und ein voller, bereits gewogener heran

!) D. R .  P . 167 S93.

Abbildung 2. Grundriß und Aufriß der Elektrohängebahn 
in der neuen Gießerei von A. Borsig in Berlin-Tegel.

Bahn nur Eisen. Der Koks wird während der Vor
mittagsstunden auf einer Plattform der Gichtbühne 
aufgestapelt. Das Abwiegen erfolgt auf dem Hofe 
der Qießerci mit Zwischenwägungen für jede Eisen
sorte und Nachwägung der Gesamtladung an der 
Hauptwage.

Eine Erweiterung des bei der Firma Les Fils de 
A. Piat & Cie. zur Verwendung gekommenen Grund-
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seite der Brücke 
ist die gleiche Ein
richtung' getroffen, 
so daß die ste

hende Fahrbahn 
durch die Brücke in 
zwei getiennte Rin
ge geteilt wird. So
mit kann man auf 
der einen Seite vom 
Lager auf die Gicht 
fördern, während 
auf der anderen 
Seite der Brücke 
die mit der Eisen
bahn ankommenden 
Materialien aufge
nommen und auf 
dem Lagerplatz vei 
teilt werden. Als 
Fördergefäße sind 
bei dieser Anlage 
Kübel mit Boden- 
entlcerung verwen
det worden; für die

Abbildung 3. Lagerplatz des Gießereineubaues von A. Borsig in Berlin-Tegel. Koksverladung von
Eisenbahnwagen zu

gedankens zeigt die Kupolofenbegichtungsanlagc, einer großen Kokstasche aus Eisenbeton sind Kipp-
die für die Maschinenfabrik A. Borsig in Berlin aus- kiibcl normaler Bauart vorhanden. Die Förderung
geführt wurde. Auch hier (vgl: Abb. 2 u. 3) ist eine von Koks erfolgt mitten auf dem Lagerplatz unter
Ringbahn vorhanden, die an den beiden Längs- der fahrbaren Brücke. Aus dem Vorratsbehälter wird
seiten des Lagerplatzes 
entlang und auf der 
Kopfseite in das Ofen
haus geführt ist. Die 
Bahn ist für wesentlich 
größere Leistungen in 
besonders starker Aus
führung gebaut. Sie be
sitzt Sonder - Vignol- 
Schienen als Laufbahn 
für die Elektrohänge
bahnwagen. Diese Schie
nen sindauf I-E isenver
lagert. Um jeden Punkt 
des Lagerplatzes bedie
nen zu können, ist zwi
schen die beiden Längs
stränge der Laufbahn 
eine fahrbare Brücke ein
geschaltet, von der die 
Windenwagen heben und 
senken können. Auf der 
Brücke ist eine Fahr
schiene auf der Vorder
seite angeordnet, die mit 
Sehleppweichen auf den
beiden Hauptfahrbahnen Abbildung; 4. Begichtung der Kupolöfen in der neuen Gießerei
aufliegt. Auf der Rück- von A. Borsig in Berlin-Tegel.
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Sc/irögaufzug

Zweck auf dem Unterwagen unter die Tasche ge- des Anhaltens entweder aus dem Eisenbahnwagen
fahren wird. Drei Elektrohängebahnwagen und die oder vom Lagerplatz beladen werden. Am Ende
beiden Unterwagen arbeiten mit fünf Kübeln zu je der Schleife fahren die Wagen in ein Gebäude ein,

der Koks für die Kupolöfen abgezogen. Der Verlade- 
vorgang spielt sich im allgemeinen in der Weise ab, 
daß der von den Kupolöfen kommende leere Wagen

Abbildung 5.

auf einer Strecke über dem Lagerplatz angehalten und 
zum Senken des Kübels gebracht wird. Dann wird 
der Kübel auf einen vorhandenen Unterwagen ab
gesetzt und darauf das leere Gehänge durch die 
selbsttätige Winde gehoben und der Elektrohänge- 
bahnwagen zur Abfahrt gebracht. Aut der anderen 
Seite des Lagerplatzes ist inzwischen ein leerer 
Kübel auf einem zweiten Untenvagen gefüllt worden 
und unter das Elektrohängebahngleis gestellt. 
Der ankommende leere Schwebebahnwagen hält 
hier an und senkt sein Gehänge ab, um den vollen 
Kübel aufzunehmen und zur Gicht zu bringen. Der 
Koks wird zuletzt in den Kübel gefüllt, der zu dem

0,5 cbm Inhalt zur Förderung der Gichten, so daß die 
Fördergefäße immer lange genug auf dem Lagerplatz 
verweilen können, um die Chargen bequem zusammen- 

zustellen und abzuwiegen. Die selbst
tätige Wiegevorrichtung ist in die Un
terwagen eingebaut. Das Entleeren der 
Kübel in die Kupolöfen erfolgt selbst
tätig durch Anschläge, die die Ver
riegelung der Bodenklappen lösen. Die 
Schienenlänge beträgt 175 m, die Lei
stung stündlich 16 t zu den Oefen, die 
Hubhöhe 9 m, die Fahrgeschwindigkeit 
60 m/min und die Hubgeschwindigkeit 
22 m/min. Jeder einzelne Kübel nimmt 
60 kg Koks, 40 kg Kalk und 600 kg 
verschiedene Eisensorten auf. Abb. 4 
läßt die selbsttätige Beschickung der 
Kupolöfen erkennen.

Eine Anlage, die den von Schmidt 
beschriebenen Begichtungseinrichtun
gen ähnlich ist, wurde für die Firma 
Société Anonyme des Forges deVireux- 
Molhain geliefert. Hier ist auf dem 
Lagerplatz (vgl. Abb.5)eineElektrohän- 
gebahnschleife verlegt, bei der ebenfalls 

I  -Eisen mit aufgesetzter Sonder-Vignol-Schiene ver
wendet sind. Als Fahrzeuge werden normale Elektro
hängebahnwagen benutzt, die von Hand während

Lagerplatz der Gießerei in Yireux-JLolhain.

Geb/äst - Maschinen 1  ̂ Büro  I
Abbildung 6. Grundriß und Aufriß der Elektrohängebahn in der Gießerei zu Yireux-Molhain.
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U e b e r  K u p o l o f e n e x p l o s i o n e n  u n d  e i n e  S i c h e r h e i t s v o r r i c h t u n g  

z u  d e r e n  V e r h ü t u n g .

Von Ingenieur F ran z O ssw a ld ,

In  Eisengießereien besteht bekanntlich beim Kupol
ofenbetriebe, genau so ■wie dies beim Hochofen

betriebe der Fall ist, in hohem Maße die Gefahr einer 
Explosion, die unter Umständen mit einer kata
strophalen Wirkung verbunden sein kann. Ivupol-

k. k. Gewerbeinspektor in W ien.

ofenexplosionen sind fast ohne Ausnahme auf Kohlen
oxydgasexplosionen zurückzuführen und werden 
dadurch hervorgerufen, daß bei vorübergehender 
Betriebsunterbrechung und dem damit verbundenen 
Stillstände des Ofengebläses Kohlenoxydgas aus

in dem sich die Wiegevorrichtungen befinden, ehe 
sie zu einem eintrümigen Schrägaufzug gelangen, 
der sie zur Kupolofengicht bringt, wo dann die zweite 
au den Gichten vor beiführende Hängebahnschleife 
ansetzt. Abb. 6 zeigt die Anordnung der gesamten 
Anlage. Die Bahn ist insgesamt 143 m lang, der 
Höhenunterschied zwischen den beiden Bahnebenen

Abbildung 7. Ausfahrt aus dem Schrägaufzug auf der Gichtbühne 
in der Gießorei zu Yireux-Molhain.

Auch für die Beförderung des flüssigen Koheisens ist 
die Elektrohängebahn herangezogen worden und zwar 
bei einer Anlage, die für die Karl-Ludwighütte in 
Wegierska Gorka in Galizien geliefert wurde. Die 
Elektrohängebahn von 34 m Länge arbeitet mit einem 
Wagen, der im Pendelverkehr fährt und vor den 
Kupolöfen die Pfanne mit flüssigem Eisen auf- 

nimmt, die in der Gießhalle 
an den Gießkran abgegeben 
wird. Die Hubhöhe des Win
denwagens beträgt 5 m. Die 
Fahrgeschwindigkeit desselben 
ist wesentlich geringer, als 
sonst bei Elektrohängebahnen 
üblich, bedingt durch das 
Fördergut. Das Gewicht der 
Pfanne mit Inhalt beträgt 
1500 kg.

Zum Schluß mögen die we
sentlichen Vorteile zusammen
gefaßt werden, die man durch 
die Einrichtung der Kupolofen
begichtung mit Elektrohänge
bahnen erzielt. Es ist dies na
mentlich die leicht durchführ
bare Aufsicht, da die Ofensätze 
auf dem Gießereihofe zusam
mengestellt werden können, die 
Möglichkeit, die Leistung der 
Elektrohängebahn durch Auf-

beträgt 12 m, die Fahrgeschwindigkeit der Wagen 
60 m/min, die Hubgeschwindigkeit des Schräg
aufzuges 30 m/min. Stündlich werden 20 t  Eisen 
und 2 t  Koks in getrennten Kübeln gefördert. Ab
bildung 7 zeigt die Ausfahrt aus dem Schrägaufzug 
auf der Gichtbühne. Die Wagen werden entweder 
von dem Massellager oder unmittelbar aus Eisen
bahnwagen beladen. Außer den Lagerarbeitern auf 
dem Gießereihofe und der Kontrolle im Wiege
häuschen am Fuße des Schrägaufzuges ist zur 
Bedienung der Anlage nur ein Mann auf der 
Gichtbühne nötig, der das Ein- und Ausfahren 
der Wagen an dem Schrägaufzug überwacht 
und die Beschickung der einzelnen Oefen durch 
A erstellen der Anschläge und Kippen der Kübel regelt.

setzen weiterer Wagen zu stei
gern, die Durchführbarkeit un
unterbrochenen Betriebes in 

gleicher Richtung bei Kreisbahnen, die leichte An
passungsfähigkeit an räumliche Verhältnisse und die 
Verminderung der Betriebskosten durch die Er
sparnis an Arbeitslöhnen. Dieser Punkt ist meist 
ausschlaggebend für die Wahl der Bahnart, was 
durch ein Beispiel aus Belgien beleuchtet werden 
möge, wo von der Firma Bleichert eine kleine 
Elektrohängebahn zur Kupolofenbegichtung auf
gestellt wurde, die ohne Fundamente 18 000 JC 
kostete. Durch die Anlage wurden 15 Arbeiter 
erspart, von denen jeder durchschnittlich 1500 JC 
Lohn jährlich erhielt. Demnach kam eine Lohn
summe von 22 500 JC in Fortfall, durch welche 
die Elektrohängebahn schon in 972 Monaten voll
kommen getilgt war.
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dem Innern des Ofens in den Windmantel, unter 
Umständen auch in die Windrohrleitung strömt. 
Werden nun diese Kohleno xydgäse nicht rechtzeitig 
unschädlich gemacht, so entzünden sie sich beim 
Zutritt des Sauerstoffes nach Wiederanlassen des 
Gebläses an dem glühenden Ofeninhalt, und eine 
mehr oder minder starke Explosionswiikung ist, 
unvermeidlich.

Eine sehr anschauliche Beschreibung über die 
Ursachen und Wirkungen einer in einem böhmischen 
Eisenwerke erfolgten Kupolofenexplosion, bei der 
vier Mann mehr oder minder schwere Verwundungen 
erlitten, teilte Oberingenieur R ich ard  F ic h tn e r  
gelegentlich der 19. V ersam m lung d eu tsch er  
G ie ß e re ifa ch leu te  in Düsseldorf mit1). Ferner 
entnehmen wir dem Jahresberichte der preußischen 
Gewerbeinspektion 1910, daß im Regierungsbezirke 
Merseburg eine heftige Kupolofenexolosion erfolgte 
bei welcher der in der Nähe des Ofens befindliche 
Fabrikdirektor schwere und ein Arbeiter leichte 
Verletzungen erlitten2). In vorgenannten Fällen 
handelt es sich um besonders schwere Explosionen. 
Die zahlreichen leichten Ofenexplosionen werden 
vom Ofenpersonal gerne verschwiegen und gelangen 
daher oft gar nicht zur Kenntnis der Betriebsleitung, 
jedenfalls nicht der Oeffentlichkeit.

Die bisher bei Kupolöfen bekannten Sicherheits- 
vorrichtungen bestehen meist aus Explosionsklappen, 
die in die 'Windleitung oder beim Windsammler 
eingebaut sind, und die den Zweck haben, bei einer 
etwa stattfindenden Explosion deren Wirkung abzu
schwächen. Ferner werden Drosselklappen ange
ordnet, deren Einbau in die Windleitung stets un
mittelbar beim Windmantel,d. h. möglichst nahe beim 
Kupolofen, erfolgen sollte, und die bei vorübergehen
dem Stillstände des Ofens zu schließen sind, um ein 
Eindringen der Kohlenoxydgase in die Windleitung 
zu verhindern. Letztere Einrichtung, die noch dazu 
meist von Hand betätigt wird, hat den Nachteil, 
daß sie das Eindringen der Kohlenoxydgase in den 
Windkasten am Kupolofen nicht verhindert, so daß 
sich je nach der Größe dieses Windkastens mehr 
oder weniger Kohlenoxydgase in demselben an
sammeln können, die unter Umständen genügen, 
um eine Explosion hervorzurufen.

Es ist daher naheliegend, die Ursachen einer 
Kupolofencxplosion im Keime zu ersticken, und hier
auf zielen auch die Vorschriften der Gewerbebehörden 
hin, die dahin lauten, daß sofort beim Abstellen des 
Ofenwindes die Düsenverschlüsse der Kupolöfen 
zu öffnen sind, um es zu ermöglichen, daß die bei den 
Düsen ausströmenden Kohlenoxydgase in Verbin
dung mit der zuströmenden Außenluft verbrannt 
werden. Ferner schreibt die Gewerbebehörde vor, 
daß beim Wiederanlassen des Gebläses die Diisen- 
verschlüsso zunächst geöffnet bleiben müssen, um

jedes im Ofenwindkasten vorhandene Gasgemenge 
ins Freie auszublasen; der Verschluß der Düsen soll 
erst nach erfolgtem Durchblasen stattfinden. Beide 
Vorschriften werden leider in der Praxis nicht ge
nügend beachtet, um so mehr, als ihre Durchfüh
rung meist dem Schmelzer überlassen bleibt. Es 
wird z. B. sehr häufig beobachtet, daß der Schmel
zer beim unerwarteten Abstellen des Gebläses, statt 
bei seinem Ofen zu verweilen und die vorgenannten 
Vorschriften zu erfüllen, seinen Stand schleunigst 
verläßt, um sich in der benachbarten Gebläsekammer 
über die Ursachen und die etwaige Dauer der Störung

7  Vgl. St. u. E. 1913, 26. Juni, S. 1049/55.
2) Vgl. „Sozial-Technik“ 1914, 1. Jan., S. 7/8. 

Tauss, Explosionen in Kupolöfen.

Abbildung 1.
Sicherheitsventil für Kupolöfen.

zu unterrichten. Die damit verbundene kurze Unter
lassung der vorgeschriebenen Maßnahmen kann unter 
Umständen genügen, eine heftige Explosion beim 
Wiederanlassen des Gebläses hervorzurufen. Ferner 
sind Fälle aus der Praxis bekannt, in denen bei Ver
wendung der fast geräuschlos arbeitenden Turbinen
gebläse, die bekanntlich beim Anlassen gegen den 
geschlossenen Windschieber arbeiten, der Schmelzer 
das vorübergehende Ab sperren des Absperrschiebers 
im Gebläsehause bzw. das Aussetzen der Windzufuhr 
überhaupt nicht bemerkte und hierauf erst durch 
die beim Wiederöffnen des Schiebers im Ofen auf
tretende Detonation aufmerksam gemacht wurde. 
Auch kann man beobachten, daß der Schmelzer 
höchst ungern die Vorschrift, beim Wiederanlassen 
des Gebläses den Gebläsewind zunächst durch 
die geöffneten Düsen ins Freie strömen zu lassen, 
befolgt, da er beim Verschließen der Düsen durch
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den ausströmenden Gebläsewind stark belästigt 
wird.

Es war dalier wünschenswert, beide vorgenannten 
Vorschriften unter Zuhilfenahme einer einfachen 
Ventilanordnung zu erfüllen, die imstande ist, ohne 
Rücksicht auf die jeweilige Aufmerksamkeit des

er sich nach Abstellen des Gebläses bei Erreichen des 
gleichen Druckes wieder öffnet.

Aehnlich wie das Säugventil ist das im Oberteil 
des Gehäuses befindliche Sicherheitsventil gebaut, 
dessen Ventilteller jedoch mittels Spiralfeder f 
in normaler Stellung auf den Ventilsitz niederge
drückt wird. Diese Spiralfeder f ist auf den höchsten 
Druck, mit welchem der Kupolofen arbeiten soll, ein
gestellt, und das Ventil öffnet sich erst bei Ueber- 
sehrciten dieses Höchstdruckes. Diese Beschrei
bung zeigt, daß die Wirkungsweise der Sicherheits
einrichtung eine einfache und sichere ist, da ihre Be
tätigung durch den Gebläsewind allein erfolgt.

Das Ventilgehäuse ist derart an dem Ofenwind
kasten angebracht, daß es dem Säugventil in Ver
bindung mit dem Schornstein ermöglicht wird, eine 
kräftige Zugwirkung hervorzurufen. Es ist demnach 
die Schmelzzone des mit der Sicherheitseinrichtung 
versehenen Kupolofens bei Stillstand des Gebläses 
stets mit der Atmosphäre in Verbindung gesetzt. 
Wird das Gebläse angelassen, so vergeht eine ge
wisse Zeit, bis der zum Schließen des Saugventiles 
erforderliche Druck von rd. 200 mm WS erreicht 
wird, wobei der Ventilteller infolge seiner Stellung 
es ermöglicht, daß die Gebläseluft und das etwa im 
Windkasten befindliche Gasgemenge durch die Ventil
öffnung und die durchlöcherte Haube e ins Freie 
strömen. Bei Erreichung des Mindestdruckes 
(200 mm WS) schließt sich das Ventil, und die Ge-

Abbildung 2.
Sicherheitsventil am Windkasten dos Kupolofens.

Ofenpersonals selbsttätig zu arbeiten. Wie aus der 
Abb. 1 ersichtlich ist, handelt es sich um ein zusam
mengesetztes Ventil, dessen unterer Teil als Säug
ventil bzw. Lufteinlaß- 
vcntilund dessen oberer 
Tcilals Sicherheits-bzw.
Luftablaßventil ausge
bildet ist. Das Ventil
gehäuse a wird nach 
Freilegen des Durch
gangsquerschnittes an 

den Ofenwindkasten 
mittels Stutzens ange
schraubt, und zwar 
möglichst unterhalb der 
am tiefsten gelegenen 
Ofendüse, wobei ein 
Drahtsieb zur Verhin
derung von eindringen
den Fremdkörpern zw i
schengeschaltet wird.
Der Ventilteller b des 
Saugventiles wird nor
mal mittels einer Spi
ralfeder c unter Ver
wendung einei Rege
lung d in geöffneter Stellung gehalten und schwebt 
frei über der Ventilöffnung. Diese ermöglicht es der 
atmosphärischen Luft, durch die durchlöcherte Ventil- 
haube e einzuströmen und dem Ofeninnern frischen 
Sauerstoff zuzuführen. Die Spiralfeder e ist derart 
eingestellt, daß bei einem Winddruck von etwa 
200 nun WS in der Windleitung der Ventilteller 
durch den Gebläsewind niedergedrückt wird, während

Abbildung 3. Kupolofenanlage mit Sicherheitsventilen.

bläseluft wird durch die frisch angeblasenen Kanäle 
und die Ofendüsen dem Schmelzraum zugeführt. 
Erfolgt ein Abstellen des Gebläsewindes, so wird das 
Ventil infolge des plötzlich abfallenden Druckes bei 
Erreichung des Mindestdruckes selbsttätig geöffnet 
und die Außenluft ist imstande, ungehindert der 
Schmelzzone zuzuströmen. Es wird hierdurch also 
die Bildung von Kohlenoxydgas verhindert und die
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Gefahr einer Kupolofenexplosion von vornherein 
beseitigt.

Das im Gehäuseoberteil befindliche Sichciheits- 
bzw. Ablaßventil bietet für alle Fälle eine erhöhte 
Sicherheit und wirkt außerdem bei etwaiger Verwen
dung eines zwangläufig arbeitenden Kapselgebläses 
schonend auf dieses Gebläse und den damit gekup
pelten Motor, da es bei Verschlackung der Düsen selbst
tätig einen Teil des Gebläsewindes ins Freie befördert.

Das Ventil wird zweckmäßig auf der dem Eisen
abstich gegenüberliegenden Seite angebracht, und 
zwar sollen zur erhöhten Sicherheit stets zwei Ven
tile bei einem Ofen angebracht werden. Die Abb. 2 
zeigt das an dem Ofenwindkasten angeschraubte 
Sicherheitsventil, während in der Abb. 3 eine mit der 
Sicherheitsvorrichtung ausgerüstete Kupolofenanlage

dargestellt ist. Die Querschnittsbemessungen der 
Ventile richten sieh nach der lichten Weite der auszu
rüstenden Kupolöfen bzw. der.Fördermenge der Ge
bläse.

Die hier beschriebene Sicherheitsvorrichtung hat 
sich nicht nur in dem Betriebe ihrer Erzeugungs
firma1) als tadellos funktionierend bewährt, sondern 
auch den Beifall anderer Gießereifachleute gefunden; 
sie ist bereits von mehreren Gießereien angebracht 
bzw. bestellt. Vom amtlichen Standpunkte kann die 
Anwendung dieser sinnreichen Konstruktion nur 
wärmstens begrüßt und ihre allgemeine Einführung 
empfohlen werden, da sie selbsttätig die wichtigste 
Veranlassung beseitigt, die bisher zu Kupolofen
explosionen geführt hat, und daher einen wirksamen 
Schutz gegen solche Explosionen bietet.

Z e i t u n t e r s u c h u n g e n  in  G i e ß e r e i e n .

U nter der großen Zahl der Abhandlungen über die 
Erfolge auf Grund der Einführung moderner 

Organisation der sogenannten wissenschaftlichen Be
triebsführung — auch „Taylor-System“ genannt — 
befinden sich auch manche überraschende Beispiele 
verkürzter Fertigstellungszeiten an Gießereiarbeiten, 
vornehmlich beim Formen. So wurde vom Water- 
town-Arsenal berichtet, daß nach Einführung der 
neuen Verfahren die Fertigstellungszeiten gewisser For
men von 53 auf 20 min heruntergingen, wobei sich die 
Kosten von 5 JC auf 2,30 M verminderten. In einem 
anderen Falle gelang es, die Formzeit für ein großes 
Gußstück von 147 auf 85 min herabzusetzen usw.

Auf die Frage, wie diese erstaunlichen Z e it 
gew in n e möglich seien, gibt C. E. K n o e p p e l1) die 
Antwort: N ur durch die in w isse n sc h a ft
lich er  Art vorgenom m en en  Z e itu n te rsu ch 
ungen. Zwei Feststellungen konnten in fast allen 
der von Knoeppel beobachteten Betriebe gemacht 
werden, nämlich:

1. daß die Arbeiter wesentlich mehr leisten konnten, 
als sie tatsächlich im Durchschnitt leisteten,

2. daß die Betriebsleitung über das Maß der 
möglichen Leistungssteigerung nicht im klaren 
war, weil sie über Zusammensetzung der Einzel
zeiten der Arbeiten keine Kenntnis hatte.

Ueberall hat man die mechanischen Bedingungen 
für die Verbesserung der Arbeitsverfahren auf das 

' sorgfältigste studiert, selten jedoch in gleichem Maße 
die Tätigkeit des Arbeiters in allen ihren einzelnen 
Bewegungen. Der Grund für diese Erscheinung 
liegt nach Knoeppel in der Tatsache, daß sowohl 
die Betriebsleiter als auch die Meister durch die 
täglichen Pflichten ihrer Stellung so belastet sind, 
daß ihnen keine Zeit bleibt, den einzelnen Mann in 
seiner Tätigkeit in der für die Gewinnung von Ergeb
nissen aus Zeituntersuchungen notwendigen sorgfäl
tigen und zeitraubenden Art zu beobachten. Es ist

*) Vgl. S. 373 dieses Heftes.

unbedingt notwendig, hierfür besonders geschulte, 
mit keinen anderen Arbeiten belastete Kräfte heran
zuziehen.

Knoeppel faßt die Hauptpunkte für die wissen
schaftliche Ueberwachung der Handarbeit im folgen
den zusammen:

1. Erkennung und Ausscheidung aller fehler
haften und nicht notwendigen Bewegungen und 
Verrichtungen durch den Arbeiter.

2. Uebertragung der Arbeitsweise der leistungs
fähigsten Leute auf die anderen Arbeiter.

3. Wissenschaftliche Bestimmung der Höchst
leistung, die ein Mann tagein tagaus ohne Einbuße 
an seiner Gesundheit verrichten kann.

4. Richtige Verteilung der Verantwortlichkeit, 
so daß die einzelnen Arbeiter lediglich ihre Fach
arbeit in kürzester Zeit fertigzustellen haben. Alle 
Nebenarbeit, wie z. B. das Heranschaffen von Ma
terial und Einrichtungen, soll von besonderen Organen 
geleistet werden.

5. Aufdeckung und Verbesserung aller fehler
haften Bedingungen.

6. Entlohnung der Arbeiter gemäß ihrer Leistung 
und Geschicklichkeit.

Jeder Gießereifachmann weiß, daß die Hand
arbeit in seinem Betriebe ganz erheblich überwiegt, 
und aus diesem Grunde gibt es kaum  ein  g ü n sti
geres F e ld  für d ie E r z ie lu n g  von  E rfolgen  
aus Z e itu n te rsu ch u n g e n  a ls d ie Gießerei.

Bei der Zerlegung der Gesamtbegriffe „Arbeit“ und 
„Menschen“ für das vorliegende Gebiet stoßen wir

') Wir erfahren, daß die vorstehend beschriebene 
Sicherheitseinrichtung von der Aktien-Gesellschaft R. Ph. 
Waagner, L. & J. Biro & A. Kurz, Wien V., Marga- 
rethenstraßo 70, konstruiert wurde und unter dem Namen 
„Safes-twin-Ventil“ in den Handel gebracht wird. Sie 
ist in den in Betracht kommenden Industriestaaten zum 
Patent angemeldet. Die Lizenzinhaberin für Deutschland 
und Belgien sind die „Ardeltwerke“ G. m. b. H. in Ebers
walde bei Berlin.
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auf eine ganze Anzahl von Punkten oder Elementen, 
welche Verschiedenheiten und daher Veränderungs
möglichkeiten aufweisen.

Bezüglich der Arbeit sind diese etwa:
Größe der Arbeitseinheit,
Gewicht der Arbeitseinheit,
Stellung der Arbeitseinheit,
Art der Handhabung,
verbrauchte Zeit für die Einzelbewegungen 
Länge der Arbeitswege,
Haltung des Arbeiters,
Schnelligkeit bei den Bewegungen, 
verlangte Anstrengung,
Selbsttätigkeit bei den Bewegungen, 
vorgesehene Hilfseinrichtungen;

in bezug auf den Arbeiter sind es:
Körperzustand, Gesundheit,
Zufriedenheit, Lebensart
Ehrgeiz, Größe,
Erfahrung, Geschicklichkeit,
Ausdauer, Temperament,
Gewohnheiten, Schulung.

Die Zeituntersuchungen umfassen die Z e it 
m essung und die Z erlegu n g  der V er r ic h tu n 
gen in Einzelbewegungen.

Die Aufgaben der Zeituntersuchung kann man 
wie folgt cinteilen:

1. Feststellung der auszuscheidenden Zeitver
schwendungen und der unwirtschaftlichen Ein
flüsse,

2. Vereinheitlichung der Arbeitsbedingungen und 
der einzelnen Arbeitsvorgänge,

3. Verbesserung im Sichten der Einzelarbeiten 
bezüglich Gleichartigkeit,

4. Festsetzen der Arbeitsaufgaben.
5. Entlohnung nach der individuellen Leistungs

fähigkeit,
6. sichere Schätzung der Arbeitszeiten im voraus,
7. Vorausbestimmung der Kosten.
Die notwendigen Einrichtungen für Zeitunter

suchungen bestehen, in einer Stoppuhr mit Dezimal
teilung und Zählvorrichtung, einer kleinen Hand
rechenmaschine und einer Eintragungstafel ftir die 
gewonnenen Beobachtungen. Das Verfahren und 
die Aufeinanderfolge der Tätigkeiten bei den Zeit
untersuchungen beschreibt Knoeppel wie folgt:

1. Zerlege den zu untersuchenden Vorgang in die 
Einzelbewegungen;

2. bestimme die für jeden Einzelvorgang ver
brauchte Zeit mit der Stoppuhr;

3. schreibe genau alle Hebenumstände für jedes 
Element in einen geeigneten Vordruck nieder;

4. notiere alle unnötigen und fehlerhaft aus
geführten Bewegungen;

5. bemerke auch alle unvermeidlichen Verzüge und 
Unterbrechungen;

6. achte auf die Ermüdung und die notwendigen 
Ruhepausen des Arbeiters;

Zahlentafel 1 Zeitaufnahme einer Form arbeit 
vor der Verbesserung.

Kr. Einzclvorrichtungcn

Im
einzel

nen

min

Im
ganzen

min

Ver
meid
barer
Zeit

verlust

min

1. Logen des Stampfbret- 
tes u. d. Modellhälfte 3 ,4 3,4

2. Auf setzen des unteren 
Formkastens . . . . 2 ,0 5 ,4 -

3.* Holen eines Siebes von 
einem anderen For
mer ............................. 3,0 8 ,4

...

4. Sieben dos Formsandes 2,5 10,9 .

5. Aufwerfen d. Formsan
des ............................. 5,2 16,1 — [

6. Stampfen der unteren
F o r m ......................... 20,6 36,7 — !

7. Auflegen d. Lehrbrettes 2,1 38 ,8
8.* Suchen nach Befesti

gungsschrauben . . 6,2 45 ,0 6,2 |
9. Festmachen u. Schüt

teln .............................
•

5,1 50,1 __
10.* Warten auf den oberen 

Formkasten . . . . 9,4 59 ,5 9 ,4  !
11. Zurechtlegen d. oberen 

Modellhälfte . . . . 1,4 60,9
12.* Warten auf die obere 

Formkastonhälfto . . 6,7 67,6 6 ,7  |
13.* Warten auf den Zim

mermann zum Ab
schneiden eines Bal
kens ......................... 8,3 75,9 8,3

14. Aufsetzen des oberen 
Formkastens . . . . 2,1 78,0

15.* Suchen nach don Sand- 
hakon ......................... 6,3 84,3 6,3 |

16. Einsotzen d. Sandhaken 4 ,2 88,5 —
17. Stampfen dor Form. . 12,4 100,9 — 1
18.(*) Warten auf den Kran . 15,0 115,9 15,0
19. Abheben und Beiseite- 

sotzen d. oberen Form
•

LI 120,9
20. Fertigmachon dor Form 27,3 147,3 —
21.* Warten auf die Kerne . 7,3 154,6 7,3
22.* Nacharbeiten der Korne 4,7 159,3 L7
23.

24.

Einsotzen u. Bofestigon
der K erne.................

Schließen dos Form
kastens .....................

12,7

7,1

172.0

179.1
25.

.

Vorbindon dor Form
kastenhälften und Bo
laston ......................... 8,3 187,4

Gesamtzeit in Minuten 187,4 —. _
Vergeudete und Warte
zeiten ............................. 66,9 —’ 66,9

Wirkliche Arbeitszeit . 120,5 — —

Die mit * bezeichnoton Zeiten sind vermeidbare.

7. merke besonders auf ausgezeichnet durch- 
geführte Verrichtungen zwecks Uebertragung 
derselben auf die anderen Leute;

8. bestimme die Einflüsse, welche die vermeid
baren Zeitverschwendungen hervorrufen, und 
das Verhältnis der tatsächlichen Arbeitszeit zur 
Gesamtzeit:

45
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Zahlentafel 2. Wiodorholto Untersuchung der gleichen A rbeitsverrichtung.

Beobachtung:: A

min

n

min

C

min

D

min

E

min min

0

min

H

min

Im
Mittel

min

Beste Einzel- | 
Icistung 

min

Stampfen dor unteren Form 20,6 17,3 22,1 16,5 20,1 14,3* 24,7 18,5 19,3 14,3
Stampfen der oberen Form 12,4 8,4 14,2 7 ,1* 12,9 10,4 8,5 7,0 10,2 7,1
Fertigmachon dor Form 27,3 22,1 28,4 21,7 32,8 23,4 26,5 2 1 ,6* 25,5 21,6
Korno einfügen ................ 12,7 13,4 15,5 9,6 11,1 8 ,9* 11,4 10,0 11,6 8,9

In Summa 73,0 61,2 80,2 54 ,9* 76,9 57,0 71,1 58 ,3 06,6 54,9

9. aus den gewonnenen Feststellungen normali
siere die Arbeitsvorgänge genau in der Auf
einanderfolge der Elemente und beschreibe auch 
so weit als möglich die Art der Ausführung;

10. setze für jeden Einzelvorgang die Zeit unter 
Berücksichtigung der notwendigen Unter
brechungen und Ermüdungszugaben fest;

11. schaffe die zur Beseitigung der unnötigen Zeit
aufwendungen erforderlichen Neueinrichtungen 
bzw. Umänderungen;

12. ordne und registriere die gemachten Erfahrun
gen und die beobachteten Werte so, daß sie 
ohne Verzug wieder benutzt werden können.

Die Zeituntersuchungen selbst gliedern sich in drei 
■Gruppen: die allgemeinen oder Gesamtzeitaufnahmen, 
die Zeitaufnahmen der Arbeitsvorgänge und die der 
Elemente oder kleinsten Bewegungen der Arbeiten.

Mit den zuerstgenannten Zeitbestimmungen wird 
•begonnen; sie geben indes nur einen allgemeinen 
Ueberblick; ungleich nichtiger sind die Aufnahmen 
•der Arbeitsvorgänge, weil erst diese die Grundlage 
liefern, wo der Hebel für die Vereinfachungen an
zusetzen ist. Man lese die Einzelzeiten und die 
aufgerechnete Summe der Zeit gleichzeitig ab, am 
besten ohne die Uhr anzuhalten, weil dann die 
Genauigkeit am größten wird. Eine solche Zeit
aufnahme wird zuerst etwa das in Zahlentafel 1 
dargestellte Ergebnis liefern. Zuverlässigere Auf
schlüsse liefern dann die wiederholten Aufnahmen 
einzelner Vorgänge, etwa wie in Zahlentafel 2 ver
zeichnet.

Die Untersuchung nach Zahlentafel 1 zeigt, daß 
70 min Zeit unnütz verloren gegangen sind, und 
zwar die unter Nr. 3, 8, 15 und 22 infolge fehler
hafter Arbeitsbedingungen und die unter Nr. 10, 12, 
13 und 21 wegen ungenügender Vorbereitung. Ver
zug 18 kann nicht in allen Fällen als unvermeidbar 
bezeichnet werden. Die beste Gesamtleistung er
forderte 54,9 min (D). Die aus den besten Einzel
zeiten (* in Zahlentafel 1) berechnete Höchst
leistung beträgt 51,9 min. Es würde nicht gerecht 
sein, diese Mindestzeit den Arbeitsaufgaben zu
grunde zu legen; man wird aus den gewonnenen 
Werten eine mittlere Zeit zusammensetzen, für 
die indes keine ein für allemal gültigen Normen 
festgesetzt werden können1 weil die besonderen Ver
hältnisse jeder Arbeit berücksichtigt werden müssen. 
Hierzu bedarf es großer Uebung in der Beobachtung.

Knoeppel gibt nach seinen Erfahrungen an, man 
könne als einen brauchbaren Normalwert die Mitte

zwischen der Summe (51,9) der besten Einzelleistun
gen und der beobachteten mittleren Gesamtleistung 
(66,6) annehmen.

Aus der Zahlentafel 2 ergibt sich diese zu

Angewendet auf das Beispiel der Zahlentafel 1, 
mögen bei wiederholter Zeitaufnahme die in Zahlen
tafel 3 in der letzten Spalte eingetragenen Normal
zeiten ermittelt sein. Es ergibt sich in diesem Falle 
durch die Zeituntersuchung eine mögliche Verkür
zung des Zeitbedarfs von 172,4 min auf 104,5 min 
entsprechend 60,5%  Zeitersparnis.

Zahlentafel 3. Vergleich iles beobachtoten, bis
herigen mittleren Zeitbedarfes und der künftig 
(nach Beseitigung der Ursachen der beobachte
ten Zeitverluste) festzusetzenden Normalzeiten.

-Miltiere
beobach

tete-
Arbeits
zeiten

min

Normal
zeiten

min

1. u. 2. Logon des Modells und
Setzen von Kasten und Brottorn 5,4 4,7

4. u. 5. Sieben und Auf werfen des
Formsandos..................................... 7,7 6,0

6. Stampfen der Unterhälfte . . . 20,0 17,2
7. u. 9. Deckel aufsotzon, fostmachon

und S ch ü tte ln ............................. 7,2 6,1
11. u. 14. Einrichton der zweiten

Modellhälfte und Sotzon des
K a ste n s ......................................... 3,5 2,0

16. Einsctzon dor Sandhaken . . . 4,2 2,5
17. Stampfen des Obertoiles . . . 12,4 8,3
19. u. 20. Abhoben und Fertig

machen .......................................... 31,4 24,5
• 23. bis 25. Einsetzen dor Kerne,

Schließen und Festmachen . . . 28,1 22,7

Gesamtzeit 3, 8, 10, 12, 13, 15, 21, 22 120,5 95,0
Zeitverluste......................................... 66,9 —
Ersto Zoitbeobachtung.....................
Warton auf den Kran 18 . . . .

187,4
15 _

Netto verbrauchte Z e i t .................
Zugabe ..................................................

172,4
9,5

Noue N orm alzeit............................. 104,5

Die Schuld an dem unnötigen Zeitverlust trägt 
zum größten Teile die Leitung, denn man verlange 
von dem Arbeiter nicht mein als die Verrichtung 
guter Arbeit in der kürzest möglichen Zeit, alles
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Zahlentafel 4. V ord ru ck  fü r Z e ita u fn a h m e.1)

F o rm a rt S ch w ierig k eit M odell

Grüner Sand

H
an

d

Tischarbeit Gestalt Ausführungsart

Gebrauchter Sand Leichte Bodenarb. einfach Holz od. Metall

Lehm Mittl. „ kompliziert Lehmform
Schablone

Grube Schwere „ sehr kompliziert Kern

M
as

ch
in

e

Tischarbeit Ausführung Höhe

Herdguß Leichte Bodenarb. normal flach

Kokille Mittl. „ anormal mittel

Schwere „ hoch
Stampfen Hand-Pneumatik

Zettel Nr.

B esch re ib u n g  d er  A rb e it :

T a g :

Modell Nr.

Nr.

Auftrag Nr.

K e r n e Zusammenfassung st

Nr.

Größe

klein mittel groll

Einsetzen Zeit

einfach schwierig ;besonders 
schwierig ZeitgröOe j st

Summe

0 ,3

0 ,8

1,1

0 ,5

2 ,7

Normalisierung der Zeiten

Schaufeln und Stampfen

Formkasteninhalt cbm j 3 ,2  

cbmModellinhalt

Formsandmenge cbm

1 ,04

2 ,1 6

Zeitgröße f. 1 cbm st 1 ,3

Zeit in st 2 ,1 6  x 1 ,3  2 ,7

Fertigmachen

Oberfläche qm

Faktor für 1 qm st

Zeit st

Zugabe 4 5  %  von 1,1

Vorzuschreibende Zeit

6 ,5

0 ,1 7

1,1

0 ,5

1 ,6

Einsetzen der Sandhaken 

1 15Anzahl der Stäbe 

Länge der Stäbe m 1 ,2 2

Gesamtlänge m 1 8 ,3

Zeitgröße für 100 m st 3 ,7

Zeit st 0 ,7

Zeitaufnahmen Nr.

Formular angef. durch J .  L . M.

Geprüft durch F . B . R.

Tag: 2 3 . 4 . 13

Schaufeln und Stampfen

Einsetzen der Sandhaken

Fertigmachen

Kerne

Legen d. Bretter, Formkäst. usw.

Zusammen fügen

Schütteln und Klopfen 

Lösen der Oberkasten

Schließen der Form

Einläufe und Rinnen 

Festmachen und Beschweren

Gießen und Nachtüllen

Herausnehmen

Zugabe

Gesamtzeit für 2 Mann st

2 ,7

0 ,7

1,5

2,7

0 ,3

0 ,5

0 ,2

0 ,3

0 ,6

0 ,4

0 ,7

0 ,6

0 ,5

1,2

12 ,9

') Bio Buchstaben und Zahlen in Kursivschrift sind beispielsweise eingesetzt.
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andere, wie z. B. das Znrstellesein der Modelle, 
Formkästen, Verbindungsschrauben, Werkzeuge, ist 
Sache einer von der Leitung zu schaffenden geord
neten Organisation.

Die Zeitaufnahme der Elemente der Arbeit oder 
der kleinsten Bewegungen wird zum Zwecke der 
Klarstellung der notwendigen Anstrengung bei den 
Einzelbewegungen, der Eignung ganz bestimmter 
Leute für bestimmte Aufgaben usw. vorgenommen. 
Das Beispiel der Stampfarbeit möge näher erklären, 
was gemeint ist. Bei dieser Arbeit wird es manche 
Stampfer geben, welche viele kurze und schnelle 
Schläge geben, andere werden weniger aber desto 
kräftigere Schläge geben. Wenn auch die Fertig
stellungszeit die gleiche sein mag, so kann doch die 
Erschöpfung der auf verschiedene Weise arbeitenden 
Leute sehr verschieden sein. Es ist von großer 
Wichtigkeit, daß jede unnötige Anstrengung ver
mieden wird, weil die mehr geschonten Leute mit 
ungleich größerer Leistungsfähigkeit an neue Arbeiten 
herangehen werden. Darum sollten die Anzahl der 
Schläge und die Zeiten der einzelnen Schläge an 
den für diese Arbeit geeignetsten Leuten aufgenom
men werden, damit man für die Stampfflächen- 
emheit die notwendige Anzahl der Schläge bestnnmen 
und daraus die Arbeitszeiten neuer Aufgaben be
rechnen kann. Andere Aufgaben für die Einzel
untersuchungen können das Setzen der Sandhaken 
und das Einfügen der Kernmarken usw. sein. Die 
Gründe für die Zweckmäßigkeit dieser Feststellungen 
liegen in dem Herausfinden der geeigneten Leute 
für bestimmte Arbeiten mid dem Anlernen weniger 
geschickter Arbeiter mit den Arbeitsweisen der erfolg
reichsten Leute. Dehnt man dieses Aussuchen der 
Arbeiter für bestimmte für sie geeignete Aufgaben 
auf alle Vorgänge aus, so wird der Erfolg ganz über
raschend sein. Die Buhepausen müssen bei Fest
setzung der Gesamtarbeitszeit je nach der Natur der 
Arbeit größer oder kleiner bemessen werden, und zwar

in solcher Ausdehnung, daß durch die festgesetzten 
Arbeitszeiten weder Körper noch Geist auf die Dauer 
einen Schaden erleiden.

Man benutze die Stoppuhr offen und niemals 
versteckt, weil das erstere mit Recht den Ars-' O
wohn der Leute erregt; offene Aussprache über 
den Zweck der Zeituntersuchungen und die Unter
richtung über den Vorteil der neuen Verfahren für 
den Arbeiter werden den passiven Widerstand bald 
sinken lassen. Es versteht sich von selbst, daß 
die Zeituntersuchungen nur für solche Arbeiten 
einen wirtschaflichen Erfolg bringen können, wel
che sich in gleicher oder ähnlicher Weise wieder
holen; für Einzelarbeiten liegt der Wert lediglich 
in der Gewinnung der Erkenntnis, in welchem 
Verhältnis die Zeiten der Einzelbewegungen und 
Tätigkeiten sich im Rahmen der Gesamtzeit zu- 
ammensetzen.

Hat man die Zeituntersuchungen für Wochen 
und Monate durchgeführt, so muß das gewonnene 
Material aufgearbeitet werden, d. b. es müssen die 
einzelnen Vorgänge, Arbeiten und Einrichtungen 
klassifiziert und normalisiert werden und dann für 
alle einzelnen Klassen Zeitgrößen für Einheit des 
Inhaltes, der Fläche, des Gewichtes usw. aufgestellt 
werden, die ein rasches Ausrechnen der Zeit für 
neue Aufgaben ermöglichen, z. B. Zeitgröße für 
Stampfen von 1 1 Formsand getrennt nach Größe 
und Art der Formkästen und Modelle, für das Fertig
machen von 1 qm Modelloberfläche usw.

Sind eine große Anzahl von Zeitgrößen in Tafeln 
zusammengefaßt, so wird sich die Einführung von 
Rechenschiebern zum Erleichtern der Ausrechnung 
von Gesamtzeiten bei der Vorkalkulation neuer Auf
gaben empfehlen. Die Klassifizierung der Arbeit, 
der Modelle und Einrichtungen usw. läßt der in 
Zahlentafel 4 angegebene Vordruck zum Einträgen 
der Beobachtungen bei den Zeituntersuchungen er
kennen. Professor A. Wallichs.

G i p s m o d e l l e .

Von Carl Irresb erg er  in Salzburg.

| \ e r  Gips hat in den letzten Jahren in vielen 
'  Modellwerkstätten eine stetig steigende Be

deutung gewonnen, sowohl zur Herstellung von 
Modellen und Kembiichsen für einzelne Abgüsse und 
Kerne wie zur Anfertigung von Zwischenmodellen, 
nach denen Endmodelle in Metall abgegossen werden.1) 
In recht vielen Fällen können Modelle unter Verwen
dung von Gips rascher, billiger und genauer her
gestellt werden als auf anderem Wege; insbesondere 
eignen sich die Modelle gewisser Hohlformen, wie 
Rohrkrümmer und Rinnen verschiedenster Art,

C Der Aufsatz beruht zum Teil auf eigenen Er
fahrungen des Verfassers, zum Teil auf Angaben R. R. 
MoGowans in The Foundry 1914, 1. Jan., S. 24/8 u. 34. 
Insbesondere entstammen die Abbildungen den Skizzen 
MoGowans.

sowie ganz im allgemeinen kleine leichte Modelle zur 
Anfertigung in Gips.

Zur Herstellung des Modelles für einen Krümmer 
nach Abb. 1 auf gewöhnlichem Wege macht man 
meistens ein volles Holzmodell mit Kemmarken 
an beiden Enden und schnitzt dann aus vollem Holze 
eine passende Kembüchse zurecht. Das bleibt 
immer ein ziemlich kostspieliges Verfallen, selbst 
wenn einzelne Teile des Krümmers auf der Drehbank 
gemacht werden und die Kernbüchse zum Teil aus 
einem geraden Stücke Holz gestochen und dieses 
mit dem gebogenen Teile verleimt wird. Nach einer 
anderen für Modelle dünnwandiger Abgüsse gebräuch
lichen Herstellungsart werden zwei Modellhälften 
in der Form des Kernes aus Holz angefertigt und 
darüber ein Bleiblech von der Wandstärke des Ab-
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gusses zurechtgehämmert und zusammengelötet. Die 
Muffe und den Spitzring (s. Abb. 2) dreht man für sich,
wiederum aus Holz, auf der Drehbank und formt sie in 
Sand ab. Dann wird das Modell auf die Form des Kerns 
(vgl. Abb. 3) nachgedreht, geschliffen, mit Kreide 
eingerieben, als Kern in die Form gelegt und diese

M ufen/trüm mer M ufen u. Spifzr/ngm ode//

u

F ernform

Abh. 2 u. 3.

mit Blei abgegossen. Die Bleiabgüsse w erden entzwei- 
gesclmitten und auf das Bleiblechmodell gelötet, wo
mit das Krümmermodell in der Hauptsache fertig ist.

Einfacher und . billiger ist die Ausführung eines 
Gipsmodelles. Die Tischlerei hatnur die Ziehlehrenfür 
die innere und äußere Krümmung (s. Abb. 4 und 5) des

lieh/ehre

C r\] ~j/v

Fuhrungs 
b r e it

AuJbYamg/'äocfen m/Y FüYrrunys- 
öreYY u. Z/eb/ebrc

der Ausführung das Spiegelbild des ersten Aufrisses 
zugrunde gelegt werden muß. Der erörterte Arbeits
gang wird als Z ie h a r b e it  bezeichnet. Zur An
fertigung der Muffe und des Spitzringes dient ein 
anderes Verfahren, die S p in d e la r b e it . Auf einem 
Brettgestell einfachster Art (s. Abb. 10) ist eine Spindel 
drehbar angebracht, die m it Stiften zum Festhalten 
der Wicklung und des Gipsbreies versehen ist. Eine 
Lehre ist fest auf die beiden seitlichen Stützbretter 
geschraubt. Die Spindel wird bis nahe an die 
Lehre m it irgendeinem billigen Seile umwickelt, auf 
die Wicklung Gipsbrei aufgetragen und die Spindel 
gedreht, bis die von der Lehre bestimmte Form des 
Drehkörpers erreicht ist. Die Lehre wird dann los- 
gbschraubt und ihr schwarz gezeichneter Teil aus
geschnitten. Das Gipsmodell erhält eine V-förmige, 
mit einem Messer eingeschnittene Längsfurche, 
damit sich die noch auf zu tragenden Gipsringe nicht 
selbständig drehen können, und wird dann mit 
Schellack und Oel behandelt. Nachdem die um das 
Maß der Spitzen und Muffenwandstärke ausge
schnittene Leine wieder auf die Stützbretter ge
schraubt wurde, trägt man Gipsbrei auf den zuerst 

hergestellten Drehkörper auf und erzeugt 
Fern m/Y Fem /eftre durch Drehen der Spindel die Formen 

von Muffe und Spitzring. Von beiden 
wird nur eine Hälfte zum Abguß in Metall 
benutzt. Häufig gießt man die Modelle 
des Bohrkörpers für sich ab, um auf 
den Abgüssen die Modelle von Muffe und 
Spitzring nach Belieben verschieben zu

Fern mH MnnYeYYeY/re' können.
Zieh/ehre

Abb. 4 u. 5. Abb. 6. Abb. 7. Abb.

Viertelbogens,eine Lehre für dieMuffe und den Spitz
ring (vgl. Abb. 10) und ein Führungsbrett (s. Abb. 7) 
anzufertigen. Die Ziehlehrcn werden im bogen
förmigen Teil bis auf eine Schneide von etwa 3/ 4 mm 
zugeschnitten, wie Abb. 6 es in größerem Maßstabe 
erkennenläßt; das Führungsbrett nach Abb. 7 ist etwa 
4 bis 5 mm stark. Auf einem ebenen Stampfboden 
wird die Form des Modells vorgerissen, das Führungs
brett festgenagelt, Gipsbrei aufgetragen und mit der 
Ziehlehre Abb. 4 nach der Form des Kernes zu
rechtgestrichen. Nach genügender Festigung wird 
der Gipskern mit Schellack angestrichen und später 
mit Oel eingerieben. Das Oel verhütet das Ankleben 
der noch aufzutragenden Gipsschicht, während der 
Schellackanstrich verhindert, daß das Oel in die 
Poren des Gipses dringt. Für den Gipsarbeiter ver
tritt das Oel die Stelle des Streusandes in der gewöhn
lichen Formerei. Abb. 8 zeigt einen Schnitt durch 
den Kern mit der Kemlehre, während Abb. 9 den 
Kern mit der Mantellehre vor Beginn des Mantelauf
ziehens erkennen läßt. Die Wandstärke wird in 
Gipsbrei aufgetragen, mit der Lehre Abb. 9 zurecht
gestrichen, trocknen gelassen und schließlich von 
der Kernform abgehoben. Die zwreite Modellhälfte 
wird in gleicher Weise hergestellt, nur daß dabei

Vorr/cYiYung Jrär Sp/nc/eYoröefY

YorricYtfe/ng jf/acbe ¿YreY/nräe/Y ¡j 

Abb. 12.

Forr/cYiYung J u r  OreYrnröe/Y 

Abb. 11.

Die dritte Art der Her
stellung von Gipsmodellen 
wird als D r e h a r b e it  be
zeichnet. Sie dientvorzugs- 
weise zur Erzeugung grö
ßerer Modelle. Bei der Anordnung nach Abb. 11 
sind alle Teile fest mit Ausnahme des Armes, der die 
hölzerne Drehlehre stützt. Das Bild zeigt das Modell 
eines Flaggenständers, der nur einmal abzugießen 
war. — Eine andere Anordnung für kleinere, flache 
Modelle ist der Abb. 12 zu entnehmen. In einem Auf- 
stampfboden ist ein Eisenplättchen eingelassen
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und mit zwei Schrauben befestigt, dessen Mitte zur 
Aufnahme einer kleinen senkrechten Drehspindel 
ausgebohrt ist. Die Lehre dreht sich um die Spindel 
und stützt sich an ihrem anderen Ende auf den 
Stampfboden. Zuerst wird ein Gipsunterlagsblock 
mit der unteren Form des Modelles abgedreht, ge- 

A /fe'Anordnung r—-rrr-

Sgp/ronrofrn

Uebereinstimmung beider Hälften. Sicherer ist der in 
den Abb. 16 und 17 angedeutete Weg. Auf einem Boden
brett werden die beiden Hälften des Modelles vor
gerissen, an den Rändern die Leisten E F  und GII be
festigt und in die Mittelpunkte der Krümmungsbögen 
Stifte A, B, C und D so eingetrieben, daß sie etwa

Abb. 13. Abb. 14. Abb. 15.

z;—  i E  - - -

Zie/ibreff-J'i/r das P/nnenm ode// 

Abb. 27.

Abb. 10. Abb. 17.

lackt und geölt, worauf das Modell selbst aufgetragen 
und abgedreht werden kann.

Etwas mehr Schwierigkeiten bietet das Siphon
modell (s. Abb. 13), insbesondere die richtige Ausfüh-

Ooppe/mufen/frümmer , ..— ir --------------------fteduknonstfri/mmer

Lehrbrett

50 mm über die Ebene des Brettes vorragen."'Die 
Ziehlehren werden am besten aus Blech geschnitten. 
Der Gipsbrei wird aufgetragen und mit der Kern- 
ziehlchre längs der Leiste E F

Mode// mi/ dernmar/fi
zurechtgestriclien.

Cnde

Kcrnmarhe I

Abb. 18. Abb. 19. Abb. 20.
F /anscfihrüm m cr

Abb. 30. Abb. 31.

F uhrungsbrett und 
L ehre zu r E/psarbeir

Abb. 32.

rung des gebogenen Abschnittes A B (vgl. Abb. 14). 
Zur Gewinnung der beiden Modellhälften muß das 
Führungsbrett einmal an die erste Zeichnung nach

Abb. 21. Abb. 22. Abb. 23. Abb. 24.
Le A reaJdr den fiedu/rf/ons/trüm m er

[ 7 Ä ] [ 7 \ ]

Zin/r

Ouerschnid an der 
Übergangssfeffe CS

Abb. 25.
Sinnen/ehren
Abb. 20.

Abb. 14 und dann an deren Spiegelbild nach Abb. 15 
gelegt werden. Gelingt es auch verhältnismäßig leicht, 
jede Hälfte für sich einigermaßen genau auszuführen, 
so hapert es doch in den meisten Fällen bezüglich der

Sobald die innere Seite der Zieldehre den Stift A 
trifft, beginnt man sic um ihn zu drehen, bis sie mit 
dem anderen Ende auf den Stift B stößt, der nun 
als Drehachse dient, bis die Lehre zum Punkte J ge
dreht ist, von dem aus sie der Leiste G H  entlang 
geradlinig bis zum Anschlag an den Stift C geführt 
wird. Von hier aus wiederholt sich das Verfahren 
wie bei der ersten Modellhälfte. In gleicher Weise 
wird die Wandstärke des Siphons aufgetragen, die 
Muffen werden wie im ersten Beispiele gesondert 
angefertigt und zum Schluß auf das Modell gesetzt.

Auch Uebergangs- oder Zwischenkurven können 
nach dem Gipsverfahren leicht überwunden werden. 
Der Reduktionskrümmer (Abb. 19) habe den Ueber- 
gang von einer 6//- zu einer 4//-Leitimg zu vermitteln, 
seine Wandstärke betrage 3/ s//. Ein dem Längs
schnitte des Formstückes entsprechendes Lehr- oder 
Führungsbrett von etwa 10 mm Stärke (s. Abb. 20) 
wird auf einem Stampfboden befestigt, Gipsbrei auf- 
getragen und mit der Lehre Abb. 21, die erst der
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Kante des Führungsbrettes von E über F bis G ent
lang und dann längs der Kante A B C  geführt wird, 
zurechtgestrichen. Hierauf bearbeitet man das 
Ende G C bis H  D mit der Lehre Abb. 23 in der
selben Weise. Nach dem Trocknen wird der Gips
block von A E bis B F 6" und von C G bis D H 4// 
breit sein, während die Breite von B F bis C G von 
6" auf 4" abnimmt. Bei C G, wo die Lehre Abb. 21 
ihre Arbeit beendigte, sieht der Querschnitt des 
Gipsblockes aus, wie Abb. 25 es erkennen läßt. 
Der Gips zwischen den äußeren Kurven und der inneren 
gestrichelten Linie wird von Hand weggeschnitten,

Abb. 33. Abb. 34.

In vielen Fällen ist es angebracht, Kernbüchsen 
aus Gips anzufertigen, sei es als Zwischenglied zur 
Herstellung einer eisernen Kernbüchse oder zum 
Formen einer kleinen Zahl von Kernen. Die Aus
führung einer hölzernen Kernbüchse für ein Kriim- 
mermodell mit Kernmarken (s. Abb. 30) ist ziemlich 
teuer, die Anfertigung zweier Kernhälften nach 
Abb. 32 etwas umständlich und nur bei Ausführung 
eines oder zweier Abgüsse am Platze. Handelt es. 
sich aber um etwa zehn Abgüsse, so wird man am 
besten tun, ein Gipsmodell nach Abb. 31 in der oben 
beschriebenen Weise anzufertigen und die dazu ge-

ßoe/enbrett b e r e i f  z u r  
Gipsarbeit

Gips/fernbücPse

V orrichtungen zu r A nfertigung, 
ein er G ips/ternbü ch se

Abb. 35.

das Ganze gelackt und geölt und dann die Wand
stärke. wie vorher beschrieben wurde, aufgetragen 
und mit den Lehren Abb. 22 und 24 abgestrichen. 
Zur Herstellung des Gegenstückes muß das Lehr- 
brett Abb. 20 umgekehrt auf einem Stampfboden 
befestigt und das Verfahren wiederholt werden.

Bei regelmäßigen Krümmern läßt sich e in  Gips
kern zur Anfertigung beider Modellhälften benutzen, 
indem man ihn nach dem Abformen der einen Modell- 
liälfte nach X X u n d Y Y  (s. Abb. 18) zerschneidet 
und die geraden Muffen und Spitzenden gegenein
ander auswechselt. Der danach angefertigte Abguß 
muß genau auf den ersten passen.

Eine sehr ausgedehnte Verwendung hat der Gips 
zur Anfertigung von R in n e n - und L e is te n 
m odellen gefunden. Man stellt zwei Ziehlehren 
aus Zinkblech her und befestigt sie in einem Holz
rähmchen, wie es Abb. 26 erkennen läßt. Dann nagelt 
man auf ein kräftiges Brett, das etwas länger und 
breiter sein muß als die Rinne, zwei seitliche Leisten, 
die um etwa 25 mm über das Brett vorstehen (s. Abb. 28) 
und zur Verhütung von Krümmungen infolge un
regelmäßigen Schwindens bogenförmig zugeschnitten 
sind (s. Abb. 27). Zwischen den Leisten wird Gips
brei aufgetragen und mit der Zinklchre zurecht
gestrichen (s. Abb. 28). Der getrocknete Gipsblock 
wird gelackt, geölt, auf ihm die Wandstärke in Gips
brei aufgetragen, die erste Lehre aus dem Rähmchen 
entfernt und mit der zweiten die Wandstärke ab
gestrichen, die wiederum getrocknet, gelackt und 
geölt werden muß, um schließlich abgegossen werden 
zu können.

Krumme Leistenmodelle werden in gleicher Weise 
hergestellt, es muß dabei nur entsprechend der Krüm
mung des Modelles das Grundbrett gewölbt zuge
schnitten und die Führungsleiste bogenförmig aus
geschnitten werden, wie es Abb. 29 erkennen läßt.

il:

Abb. 38.

hörende Kernbüchse in der Weise, wie es die Abb. 33 
bis 39 andeuten, auszuführen.

Von großer Bedeutung für den guten Erfolg 
der Gipsarbeit ist die richtige Bereitung des Gips
breies. Auf keinen Fall darf Wasser in den Gips 
gegossen werden; man hat im Gegenteil den Gips 
möglichst vorsichtig über das Wasser zu sieben und 
zu verrühren, ehe weitere Gipsmengen zugeführt 
werden. Das Verrühren muß möglichst rasch er
folgen, sonst bindet ein Teil des Gipses ab, ehe der 
Brei die erforderliche Dichte erlangt hat. Am besten, 
hat sich ein Mischungsver
hältnis von 8 Teilen Wasser 
und 12 Teilen (Gewichts
teile) Gips bewährt. Wird ^  
beim Anmachen des Breies 
nicht sorgfältig genug vor- 
gegangen, so erlangt das 
Gipsmodell nur geringe 
Festigkeit, außerdem stel- (—  
len sich dann häufig —
Schwellungen und Verzieh
ungen der Gipsabgüsse ein.
Zusätze von Kalle oder von Alaun wirken härtend,, 
von Kalk zugleich festigend auf den Gips ein. Der 
Kalk wird im Wasser gelöst, worauf das durch 
ein feines Sieb von gröberen Kalkteilchen gereinigte 
Wasser wie gewöhnlich zum Anmachen des Breies 
benutzt wird. Kalkwasser verzögert das Abbinden, 
was bei großen Abgüssen oft erwünscht ist. Die 
Druckfestigkeit des Gipses wird durch den Kalk 
von etwa 8 auf 10 kg/qcm gesteigert. Alaun wirkt 
nur härtend, beschleunigt aber zugleich das Abbinden, 
was wiederum in vielen Fällen von Nutzen ist. Der 
zuverlässigste Verzögerer des Abbindens ist der 
Borax. Mischt man 1 Raumteil Borax mit 12 Raum
teilen Wasser, so wird die Erhärtung um etwa 15 min

Abb. 30.
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verzögert, nimmt man 1 Raumteil Borax auf 8 Raum
teile Wasser, so verzögert sich das Erhärten um 
50 min, und bei Anwendung gleicher Raumteile Borax 
und Wasser erstarrt der Gips erst nach 10 bis 12 st. 
In deutschen Gießereien wird unter verschiedenen, 
meist auf besondere Härte oder Widerstandsfähigkeit 
hinweisenden Namen oft ein Gips verwendet, der 
schon von vornherein mit Alaunzusatz hergestellt 
ist. Solcher Gips wurde mit einer Lösung von 
1 Teil Alaun auf 12 bis 13 Teile Wasser voll

ständig durchtränlct, getrocknet, und bei heller 
Rotglut aufs neue gebrannt. Er erreicht die größte 
Härte, wenn man ihn beim Anmachen wiederum 
mit Wasser behandelt, das 1/12 bis l/13 Teil Alaun 
enthält.

Halb abgebundener oder sonstwie während der 
Arbeit verdorbener Gips kann wieder brauchbar 
gemacht werden, wenn man ihn vollständig trocknen 
läßt, mahlt und dann dem Wasser vor dem Anriilireu 
etwas Pottaschenlösung zusetzt.

U m s c h a u .

725

Untersuchungen über den Schmelzvorgang im Kupolofen.
Die American Foundrymens Association veröffent

licht1) eine Arbeit, die sich „Eine Untersuchung über den 
Schmelzvorgang im Kupolofen“ betitelt, in Wirklichkeit 
aber wenig mit dem Schmelzvorgang selbst zu tun 
hat, insofern dor Verfasser darauf verzichtet, einen 
mit Koks, Kalk und „Eisen beschickten Ofen zu be

obachten, sondern seine Mes
sungen an einem mit Ge
bläseluft betriebenen und 
nur mit Koks angefüllten 
Ofen vornimmt. Dio Unter
suchungen wurden in der Ver
suchsanstalt dor „United 
States Bureau of Mines“ in 
Pittsburg durchgeführt und 
ihre Ergebnisse von A. W. 
Beiden veröffentlicht. Der 
diesen Untersuchungen zu 
gründe liegende Gedanke war, 
zunächst einmal die Lago 
der eigentlichen Schmclz- 
zone festzustcllen, dio Gas- 
reaktionon, Tomperaturver- 
hältnisso zu klären und an 
Hand der Ergebnisse die 
beste Beschickungsart fcst- 
zustellen; man wollte wissen, 
wo die höchsten Tompera- 

—\-^S turon herrschen und der we- 
905  nigste Sauerstoff zugegen ist. 

Man setzte nur Koks, weil 
man der Meinung war, daß 
das Eisen dio Untersuchun
gen einerseits nur erschwere, 
während anderseits durch 
seine Abwesenheit dio Ergeb
nisse von solchen, unter Beob
achtung der praktischen Ver
hältnisse gewonnenen, kaum 
abweichen würden. Die Ab
messungen des Ofens gehen 

Abbildung l. aus Abb. 1 hervor. Nur dio
Abmessungen des Versuchsofen., untoro Düsonreihe wurde be.

nutzt, die vier wagerechten 
Düsen hatten rechteckigen Querschnitt und maßen an der 
Außenseite 10 X 28,5 cm, an dor Innenseite 7,5 X 28,5 cm und 
lagen 35 cm über dom Boden. Die Winddruckverhältnisse 
und Wirkungsweise des Gebläses wurden genau untersucht. 
Das Gebläse lieferto freilaufcnd 0,135 cbm Luft bei einer 
Umdrehung. Bei einem Versuch von 15 Minuten ergab 
sich eine wirksame Luftmonge von 430 cbm oder 28,6 cbm
i. d. min. Als normalo Arbeitsweise wurde festgestellt,

1) Transactions of the American Foundrymens
Association 1913, S. 1/40. Vgl. St. u. E. 1913, 30. Jan.,
S. 200. — Vgl. auch Tho Iron Ago 1913, 7. Aug., S. 289/90; 
The Foundry 1913, August, S. 309; Tho Foundry Trade 
Journal 1913, Sept., S. 591/2.

daß bei dom gerade ausgemauerten Ofen mit einem 
Durchmesser von 67,5 cm bei einer Luftmcngo von 
28,3 cbm i. d. min 2 t Eisen i. d. st geschmolzen 
wurden. Untor besonderen Vorsichtsmaßnahmen wurde 
der in 50 ccm oder weniger großo Stücke gebrochene 
Koks eingetragen, um ein gleichmäßiges Durchglühon des 
ganzen Koksbettes zu erreichen. Für jeden Versuch 
wurden etwa 375 kg Koks gebraucht, die nach Einträgen 
der letzten Gicht 150 mm über dio Unterkante der Ein
wurföffnung reichten.

Zur Festlegung der Punkte, an denen die Gasproben 
entnommen und dio Temperaturmessungen vorgenommen 
werden sollten, dachto man sich den unteren Teil dos 
Ofens, in dem der Schmelzvorgang vor sieh geht, in fünf, 
wie der Verfasser sagt „imaginäre“ Ebenen zerlegt, die

Abbildung 2.
Anordnung der Köhren zur Probeent

nahme für die Qasanalyse.

in Abb. 2 bei A, B, C, D, E angedeutot sind. Dio erste 
lag 2,5 cm oberhalb dor Oberkonto der bonutzten Düsen, 
dio nächsten wurden in Abständon von 15 cm darüber 
angenommen, die oberste E aus praktischen Gründen
18,75 cm über D. Um die zu den Untersuchungen nötigen 
Böhren oinführen zu können, wurden entsprechend diesen 
Abständen Führungsrohre durch den Windmantel gelegt, 
dio auf dem Mauerwerk Auflage fanden, und damit 
kein falscher Wind durch dio so gebildeton Ooffnungen 
nach innen dringen oder nach außen verloren gehen 
konnte, wurde die Umgebung des Führungsrohrcs im 
Windmantel und von außen sorgfältig abgedichtet. Solcher 
Führungsrohre wurden zweimal fünf an der Zahl, ent
sprechend der Höhenlage der Ebenen A, B, C, D, E, so 
eingebaut, daß sich je fünf senkrecht untereinander- 
liogonde in einem senkrecht durch die Ofenmitto ge
dachten Schnitt gegenüberlagen. Zunächst wurden 
Gasuntersuchungen gemacht.

Um die Verhältnisse über den ganzen Quorschnitt 
jeder Ebene studieren zu können, wurde eine Probe in der 
Mitte, also 33,75 cm vom Mauerwerk entfernt, genommen,
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Zahlentafcl I. Analysen der Kupolofengase.

Ebene
Nr. 

der Ver
suchs
reihe

Entfernung 
der Ent- 

nahmestcllc 
vom Ofen
futter in cm

Mittel aus je 5 Gasanalyßen

C02 O CO

1 33,75 12,0 0 ,2 14,2
A 2 22 ,50 10,3 2,1 14,0

3 11,25 4,5 15,8 0 ,2

1 33,75 13,1 0,1 12,4
B 2 22 ,50 12,5 0,3 12,9

3 11,25 11,5 8,9 0,5

1 33,75 11,9 0,1 14,4
C 2 2 2 ,50 12,8 0,1 13,2

3 11,25 15,0 4 ,9 1,0

1 33,75 9,8 0 ,0 18,1
D 2 22 ,50 11,5 0,0 15,4

3 11,25 16,9 0,4 4 ,8

1 33,75 8,6 0,0 19,9
E 2 22 ,50 10,1 0 ,0 17,1

3 11,25 15,2 0,1 6,8

eine zweite 22,5 cm vom Mauonverk entfernt und eine dritte
11,25 cm ontfornt und jode dieser Proben noch zweimal 
wiederholt (s. Abb. 2). Im ganzen wurden die Versuche 
unter neuer Beschickung des Ofens fünfmal wiederholt, 
so daß die Gas verhältnisse an jedem Punkt durch 15 Proben 
festgelcgt waren. In Zahlentafcl 1 sind die Durchsclinitts-

die Verbrennung des Sauerstoffs zu Kohlensäure erzeugt 
Hitze; kommt Kohlonsäuro in Berührung mit unver
branntem Koks, so wird Wärme verbraucht und Kohlen
oxyd gebildet, wodurch die Temperatur verringert wird.

In der Mitte (s. Abb. 6) ist praktisch so gut wie kein 
Sauerstoff vorhanden; zwischen den ersten 30 em, d. h. 
den Ebenen A und B, nimmt der Kohlensäuregohalt zu, 
der Kohlenoxydgehalt ab. Oberhalb der Ebene B fällt 
der Kohlensäuregohalt schnell, der Kohlenoxydgehalt 
steigt.

Abb. 7 zeigt die Verhältnisse bei 22,5 cm Entfernung 
vom Ofenfutter, man erkennt das Vordringen dos Sauer
stoffs von den Düsen her nach der Mitto zu. Der Sauer
stoffgehalt nimmt schnell ab und ist 15 cm über den 
Düsen in Höhe der Ebeno B praktisch auf Kuli gesunken. 
Wio im mittleren Teile wächst auch liier der Kohlen
säuregehalt bis Ebene B, er bleibt zwischen Ebene B und C 
konstant und nimmt zwischen Ebene C und D langsamer 
ab als in der Mitte. Der Kohlenoxydgehalt nimmt wio 
in der Mitto ab durch die ersten 15 cm über den Düsen, 
zwischen den nächsten beiden Ebenen B und C tritt 
keine wesentliche Aenderung ein, weiterhin nach oben 
nimmt er zu wie in der Mitto, jedoch nicht so stark.

Im Abstand von 11,25 cm vom Ofonfutter sind
2,5 cm über den Düsen (vgl. Abb. 8) bereits 4,5 % C02 vor
handen ; der Gehalt wächst schnell zwischen A und B, der 
Sauerstoff nimmt entsprechend schnell ab unter Bildung 
von wenig CO. Daraus folgt eine starke Temperatursteige
rung nach B hin. Der Sauerstoff nimmt stark ab bis zur 
Ebonc D, der Koklonoxydgehalt bleibt praktisch konstant 
zwischen B und C, der Kohlensäuregohalt nimmt zu; zwi
schen C und D nehmen der Kohlensäure- und Kolilenoxyd-

Dic
Abbbildung 3. 

untere Begrenzung der Oxydationslinie.
A bbildung  4.

Ideale Schmelzzonenlinie.
Abbildung 5. Anordnung der Rohren 

für die Würmemessung.

ergebnisso der Gasanalysen zusammengestellt. Bei der 
Probenahme bediente man sich wassergekühlter Eisen- 
rolire von 120. cm Länge, in die entsprechend jedem 
Punkt der Probenahme bei 11,2, 22,5 und 33,75 cm Ent
fernung vom Ofenfutter Kupferröhrchen eingelötet 
waren, die nach außen führten.

Die Analysenergebnisse sind in den Schaubildern 
nach Abb. 6, 7 und 8 zusammengestellt, und zwar be
zieht sich Abb. G auf dio Proben, die in einem Abstand 
ton 33,75 cm Entfernung, also in der Mitte des Ofens 
je in den Ebenen A, B, C, D und E, entnommen wurden, 
die Abb. 7 auf die in einer Entfernung von 22,5 cm und 
Mb. 8 auf dio in der Entfernung von 11,25 em entnomme
nen Proben. In den Schaubildern sind die iibercinander- 
üegenden Abstände der Probeentnahmepunkte bzw. der 
Ebenen A, B, C, D und B als Ordinaten eingetragen und die 
der letzten Spalte der Zahlentafel 1 entnommenen durch
schnittlichen Prozentgehalto an Kohlensäure, Kohlen- 
wyd und Sauerstoff als Abszissen eingetragen. Der Kohlen- 
sauregehalt ist das Ergebnis vollkommener Verbrennung, 
der Kohlenoxydgehalt das unvollkommener Verbrennung;

gehalt zu. In dieser kolilensäurereichsten Ebene ist die 
Temperatur am höchsten. Von Ebene D zur Ebonc E 
fällt der Kohlensüurcgehalt, und der Kohlenoxydgehalt 
steigt mit sinkender Temperatur. Dio Temperaturverhält
nisse in der Ebeno E und C sind ungefähr dio gleichen, 
aber die Schmelzbedingungen sind sehr verschieden. In 
der Ebeno C trägt der vorhandene Sauerstoff zweifellos 
zur Oxydation des Eisens bei und veranlaßt Schmolz- 
verlustc.

Die gebrochene Linie a b c in Abb. 3 bezeichnet die 
Begrenzungslinie, über der kein Sauerstoff meiir zugegen ist. 
Die w'irksameVerbrennung von Koks findet also in einer Zone 
statt, die die Form eines umgekehrten Kegels hat, dessen 
Spitze in der Mitte der Düsenebene liegt, und dessen 
Grundfläche etwa im Abstand von 50 cm darüber den 
ganzen Ofenquerschnitt einnimmt. Stellt man die Linie 
fest, auf der neben dem höchsten Kohlensäuregehalt 
der niedrigste Sauerstoffgehalt vorhanden ist, bzw. die 
Linie, durch dio überhaupt das Vorhandensein des höchsten 
Kohlcnsäuregehaltes jeder Ebene angegeben wird, so er
hält man die in Abb. 4 gezeichnete Schnittlinie a b einer
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Zone höchster Temperatur. Könnte man den Ofen so 
beschicken, daß das Schmelzen an dieser Linie oder so
eben über dieser Linie vor sich ginge, so erhielte man die

günstigsten Ergobnisso hinsichtlich der Schmolzverluste 
und der Temperatur des Eisens. Da man aber den Vorgang 
wegen des gekrümmten Verlaufs der Linie nicht so leiten 
kann, so liegt dio günstigste Schmelzzone 
in derjenigen Horizontalebenc, in der der 
höchste Kohlensäuregehalt und der goringste 
Kohlenoxydgehalt vorhanden ist. Diese Ver
hältnisse walten vor knapp oberhalb der 
Ebene D, etwa 50 cm über den Düsen. Kann 
auch nicht alles Eisen in dieser Ebene ge
schmolzen wordon, so läßt es sich doch ein
richten, daß alles über dieser Ebene schmilzt.

Ueber dio Versuche, die Temperaturen 
an denselben Punkten zu bestimmen, an 
denen die Gasproben entnommen wurden, 
ist zu sagen, daß sie fclilgeschlagon sind, 
sowohl die mit dem optischen Pyrometer 
als auch die mit dem Thermoelomont vor- 
gonommenon. Mehrere Gründowaren da
ran schuld, vor allem der, daß dio Schutz
röhren aus fouerfcstem Material nicht stan
den und dio optischen Beobachtungon durch 
dio Wasserkühlung der Röhren, dio auch 
don glühenden Koks beeinflußte, ungenau 
wurden. Dio Ergebnisse zeigten an den 
verschiedenen Moßstellen zu gcringo Ab
weichungen, als daß sich etwas damit 
hätte anfangon lasson. Man beschritt daher 
einen anderen Weg und bestimmte dio 
Wärmemenge, dio von einer bestimmten 
Menge Wasser autgenommen wurde, die ein 
in den Oien gestecktes Rohr durchfloß.
Man benutzte ein 3/i" einseitig geschlossenes 
Kupferrohr, in das ein zweites 1/ i“  ge
steckt war; durch das innere Rohr trat 
das Wasser ein, durch das äußere aus.
Man maß während eines jeden Versuches 
von Minute zu Minute die Temperatur des 
eintretenden und austretenden Wassers 
mit einem Quecksilberthermomoter und 
regelte genau die durchfließende Wasser
menge derart, daß bei jedem Versuch etwa 
75 kg Wasser durchflossen, bzw. in der 
Minute 5 kg. Von jeder Versuchsreihe 
wurde das Temperaturmittel genommen, A bbildung 8. 
das, mit der während des ganzen Vor- 
suches durchgoflossenen Wasscrmengo multipliziert, die 
absorbierte Wärmemenge ergab. Diese durch dio Zahl 
der Minuten, dio ein Versuch dauerte, dividiert, ergab

dio minütlich aufgenommono Wärmemenge. Die Ver- 
sucho wurden so vorgonommon, daß die Endpunkte der 
Röhren immer an denselben Punkten standen, an denen 

auch dio Gasproben entnommen 
wordon waren. Damit aber keine 
Einflüsso von Rohr zu Rohr auf- 
treten konnten, hielt man die Rohre 
in Abständen von 30 bzw. 43,75, wie 
Abb. 5 zeigt. Dio Durchschnittser
gebnisse sind in Zahlentafcl 2 ein
getragen und in den Abbildungen 9 
und 10 schaubildlich dargcsteUt. In 
Abb. 9 sind dio minütlich aufgenom
menen Wärmemengen als Abszissen 
und die Abstände der Ebenen als 
Ordinaton eingetragen. Dio Zahlen 
beziehen sieh auf die über eino be
stimmte Linio (d. h. soweit dio Röh
ren eingelassen waren) abgegebono 
Wärme, geben also Aufschluß über 
die Wärmovorhältnisse innerhalb der 
entsprechenden kreisringförmigen 
Ebenen, bzw. der ganzen Ofenebene. 
Dio meiste Wärme wurde in der 
Ebene D abgegeben. In der Ebene A 
bei 11,25 cm Abstand von dom Ofen

futter macht sich dio külilendo Wirkung der Gebläseluft be
merkbar, dio aufgenommono Wärmemenge ist klein. Dio 
Temperatur steigt allgemein nach don oberen Eboncn zu.

Z usam m ensetzung  d e r  G ase im  A bstand  11,25 cm  vom Ofenfutter.

Kurve 1 zeigt, daß die höchste Temperatur ungefähr 
in der Mitte der Ebene D geherrscht haben muß. Die 
in jeder Minute vom Koks abgegebene bzw. vom Wasser

A bbildung  6. Z usam m ensetzung  der Gase im A bstand 33,75 cm  vom  O fen fu tter.

A bbildung 7. Z usam m ensetzung  der G ase im  A bstand 22,5 cm  vom  Ofenfutter.
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Zahlentafel 2. Durchschnittliche minütlich absor
bierte Wärmemengo an verschiedenen Punkten 

dos Koksbettes in WE.

Ebene
Nr. der 

Versuchs
reihe

Entfernung des 
Rohrendes vom 

Ofenfuttcr ln
cm

Mittel aus je 
6 Einzel- 

versuchcn1)
WE

1 33,75 84,26
A 2 22,50 47,34

3 11,25 6,30
1 33,75 134,56

B 2 22,50 87,81
3 11,25 35,14
1 33,75 148,14

C 2 22,50 108,61
3 11,25 47,19
1 33,75 154,32

D 2 22,50 114,35
3 11,25 60,04
1 33,75 149,35

E 2 22,75 101,72
3 11,25 60,09

aufgonommcno Warme geht aus Abb. 10 hervor. Die 
Hitzoverhältnisso, die auf der 11,25 cm breiten kreisring- 
förmigon Ebene nächst dom Ofenfutter herrschen, ent
sprechen der Wärmeabgabe, dio unmittelbar durch das
11,25 cm tief eingostcckto Rohr aufgenommen wurden. 
Linie I in Abb. 10 entspricht diesen Verhältnissen. Die

22,50 cm vom Ofonfutter steigt dio Temperatur bis 
Ebene C und fällt von da ab. Diese Temperaturkurve 
(Linie II), verglichen mit der Gaskurve in Abb. 7, zeigt, 
daß dio Ilitzezunahmo der Kohlensäurezunahmo folgt 
bis zur Ebene C; dann fällt sie durch dio nächsten beiden 
Ebenen in dem Maße, als der Kohlenoxydgehalt wächst. 
Im Bereich zwischen 22,5 und 33,75 cm Abstand vom 
Ofenfutter (Linie III), also dem mittleren Teil des Koks
bettes, steigt dio Temperatur durch dio ersten 15 cm, 
fällt etwas durch die nächsten 15 cm und bleibt von 
da an annähernd gleich. Mit der Gaskurvo verglichen 
(s. Abb. 6), zeigt sich, daß die Temperat urkurve der Kohlen
säurekurve folgt durch dio ersten 30 cm, von da ab 
bleibt dio Temperatur ziemlich gleich, während der 
Kohlensäuregehnlt fällt und der Koklonoxydgehalt zu
nimmt. Die schnelle Umsetzung von Kohlensäure zu 
Kohlenoxyd verbraucht Wärme und bringt den mittleren 
Teil des Ofens unter dio Temperatur der umgeben
den Teile, infolgedessen fließt dio Wärme zur Mitte. 
Das Hauptergebnis der Untersuchung ist also, daß, 
wenn das Gebläso 28,3 cbm Luft in der Minuto liefert, 
der Teil mit höchster Temperatur zugleich mit einer 
vollkommenen sauerstofffreien Ebene, dio etwa 47,5 cm 
über den Düsen liegt, zusammonfällt, und daß man den 
Prozeß so leiten muß, daß in oder kurz über dieser Ebene 
dio Schmelzung stattfindet. Diese Zone wird nach oben 
verschobon, wenn der Gobläsedruck steigt, und sie sinkt 
unter dieso Höhe, wenn der Druck abnimmt. In der Praxis 
zeigt dio ausgefressene Stelle im Ofenmauerwerk die Höhen
lage der Schmolzzone an und dieso fällt mit der Zone 
zusammen, in der die Temperatur am höchsten und der 
Sauerstoffgehalt am geringsten ist. Unterhalb dieser Zone 
wird das Eisen oxydiert, und der Umfang der Oxydation
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Abbildung 9. Yom Wasser aufgenommene Wärmemengen 
bei vesrchlcdenem Abstand des Rohrendes vom Ofenfutter.

auf dem Teil zwischen 11,25 bis 22,5 cm Entfornung vom 
Ofenfutter herrschenden Wärmeverhältnisse erhielt man, 
indem man dio bei 11,25 cm Tiefe erhaltonen Wärme
mengen von den bei 22,5 cm Tiefe erhaltenen abzog; 
so ergab sich Linio II in Abb. 10. Zur Bestimmung 
der Wärmeverhältnisse auf der Ebene zwischen 22,5 und
33,75 cm Tiefe subtrahierte man don bei 22,5 cm Tiefe 
erhaltenen Wärmebetrag von dem bei 33,75 cm Tiefe er
haltenen und erhielt Linie III der Abb. 10. Ein Ver
gleich der Linie I mit der Gaskurvo in Abb. 8 zeigt, 
daß die Temperatur mit dem Kohlensäuregehalt bis 
zur Ebeno D fällt. Dio letzten 18,75 cm fällt der 
Kohlensäuregehalt, obgleich dio Temperatur konstant 
bleibt, das Kohlenoxyd hat anscheinend nicht genug 
Wärme aufgenommon, um dio Temperatur zu erniedrigen. 
In der Zone zwischen den Abständen von 11,25 cm und

*) In der Originalarbeit sind sämtliche 90 Einzel
ergebnisse angegeben.

O 25. Z 50, 7 75,5
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Abbildung 10. In den drei konzentrisch 
ungeordneten ring- bzw. kreisförmigen Zonen 

des Ofenfutters abgegebene Wärmemengen.

ist um so größer, jo tiefer unterhalb dieser Ebeno und jo 
näher am Mauerwerk sie vor sich geht. Unmittelbar 
unterhalb dieser Ebeno findet man noch in der Nähe des 
Ofenfutters Sauerstoff, und der Quorschnitt dieser Oxy- 
dationszono nimmt nach unten hin zu, bis der ganze Quer
schnitt Solchen enthält. Das ganze Problem, heißes und 
von Oyxdationswirkung unberührtes Eison zu erhalten, 
ist gelöst, wenn man kleine, gleichmäßig über den Quer
schnitt verteilte Chargen setzt und dafür sorgt, daß 
der Schmelzvorgang sich einigo Zoll über der Ebene 
abspielon läßt, dio in gleicher Höhe mit der ausgefressenen 
Stelle im Mauerwerk liegt bzw. mit dieser abschließt. 
Wird die erste Charge so gesetzt, daß die Schmelzung 
10 oder 15 cm über dieser Ebeno beginnt und dafür ge
sorgt, daß dio folgenden Koks- und Eisenchargen so 
gesetzt werden, daß dio Sehmelzzone in dieser Höhen- 

Tage bleibt, so erzielt man die besten Ergebnisse.
Zugleich beweisen dieso Versuche, daß eine obere 

Düsenreihe nicht nur unnötig, sondern sogar schädlich



364 Stahl und Eisen. U m schau. 34. Jahrg. Nr. 9.

ist. Die Einführung von Luft ins Koksbett über der 
untersten Düsenreihe, selbst in geringen Mengen, trägt 
nur zur Oxydation des Eisens bei. Will man größere 
Eisenmongen in der Zeiteinheit schmelzen, was man durch 
Einfuhr größerer Luftmengen unter Benutzung von 
Oberdüsen zu erreichen glaubt, so kann man ebenso leicht 
die gleichen Luftmengen durch Bodondüsen einblasen, 
aber ohne dio schädliche Wirkung. E . Leber.

Einteilung des englischen Gießerei-Roheisens.1)
Auf der letzten Tagung des Birminghamer Zweig

vereins der British Eoundrymen’s Association in Bir
mingham am 20. Januar d. J. wies W. B. Parker darauf 
hin, daß die Einteilung des Gießereiroheisens allein 
auf Grund des Siliziumgehaltos den Bedürfnissen der 
Gießereipraxis nur mangelhaft entspricht. Gießerei
roheisen derselben Herkunft könne 0,1 bis 5 % Silizium 
enthalten, während der gesamte Kohlenstoff nur in sehr 
seltenen Füllen eine untere Grenze von 2,75 % und eine 
obere von 4 % überschreitet. Der Gehalt an gebundenem 
Kohlenstoff schwanke dagegen gleich demjenigen an 
Silizium zwischen ziemlich weiten Grenzen, zwischen 
kaum noch nachweisbaren Spuren und etwa 4 %. Da 
das Silizium und der gebundene Kohlenstoff nicht nur 
die am meisten veränderlichen, sondern auch die einfluß
reichsten Beimengungen sind, wird man durch ihre 
gleichmäßige Berücksichtigung zu einer Einteilung ge
langen, die den Erfordernissen der Gießcrcipraxis weit 
besser entspricht, als es alle seitherigen Verfahren taten. 
Eine solche Einteilung müsse aber auch dem Standpunkte

liehe Erze ohne Zusatz von Schlacke, Abfällen, Röstergeb
nissen u. dgl. verwendet wurden. Die der Klasse A zuge
teilten Sorten wurden mit Koks oder Kohle bei einer Wind- 
temperatur2) unter 93°, die der Klasse B mit Holzkohle 
bei einer Windtemperatur unter 315°, die der Klasse G 
mit Koks oder Kohle bei einer Windtemperatur von 93 
bis 538° erblasen. Die Trennung des halbierten und 
des weißen Roheisens in zwei gesonderte Gruppen ge
schah in Anbetracht der Wichtigkeit, die bei Sonder- 
güssen, z. B. beim Hartgusse, selbst geringfügigen Unter
schieden in der chemischen Zusammensetzung zukommt. 
Die Herstellung von weißem Roheisen mit weniger als 
0,25 % Schwefel erfordert gewiß besondere Sorgfalt. 
Dio Hoehöfcncr haben es aber in der Hand, durch Ver
wendung von genügend sehwefelarmem Koks und ge
eigneten Zuschlägen den Schwofeigehalt auf das be
anspruchte Maß herabzudrücken; man kann darauf be
stehen und soll jedenfalls für Lieferungen mit höherem 
Schwefelgohalt entsprechende Abzüge vorschen.

Gruppe II. Englisches Roheisen mit den Klassen X 
undY von verschiedenem Mangangehalt (vgl. Zahlentafel2). 
Nr. 2 wurde dem Schema nur der Vollständigkeit halber 
eingefügt, denn in der Praxis besteht kaum eine Nach
frage danach. Dio Gießereien sind meistens in der Lage, 
solches Eisen durch Mischung der Nummern 1 a und 1 mit 
3, 4 oder 5 billiger herzustellen. Die Unterscheidung 
zwischen halbiertem und wcißom Eisen wurde bei dieser 
und den folgenden Gruppen aufgegebon, weil hier bei 
den geringfügigen Unterschieden ein praktisches Be
dürfnis nicht mehr vorliegt. Bei Lieferung der Nummern la 
bis 3 darf der durchschnittliche Siliziumgeholt zweier

Zahlentafel 1. Gruppe I. Sonderroheisen.

O
gebunden St P S Mn

0//o % % % %

Klasse A6 
Mit Koks oder Kohle 
bei einer Windtempe
ratur unter 93° er- 

blascn

Nr. 1
2

„ 3 
„ 4 

Halbiert 
W’oiß

mind. 0,40 
„ 0,50 
„ 0,60 
„ 0,75 
„ L00 
völlig 

gebunden

1,5 bis 2,50 
1,25 „ 1,75 
0,75 „ 1,25 
0,50 „ 1,00 
0,25 „ 0,75 
0,10 „ 0,50

höchst. 0,7 
0,6 
0,6 
0,5 
0,5 
0,5

höchst. 0,05 
0,05 
0,06 
0,08 

„ 0,10 
0,15

unter 0,25

Klasse B6 
Mit Holzkohle hei 
einer Windtomperatur 
unter 315° erblasen

Nr. 1
2fi **

„ 3 
Halbiert 

Weiß

mind. 0,30 
„ 0,80 
„ L50 
„ 1,75 
völlig 

gebunden

2,00 bis 3,00 
1,25 „ 2,00 
0,50 „ 1,25 
0,25 „ 0,75 
0,10 „ 0,50

höchstens
0,05

höchst. 0,05 
0,05 
0,05 
0,05 
0,06

Klasse C,
Mit Koks oder Kohle 
bei einer Windtempe
ratur von 93 bis 538° 

erblasen

Nr. 1
0>» "

„ 3 
„ 4 

Puddel 
Halbiert 

Weiß

höchst. Spur, 
höchst. 0,30 
mind. 0,30 

0,50 
0,80 
1,25 

völlig 
gebunden

2,75 bis 3,50
2.00 „ 2,76 
1,50 „ 2,00
1.00 „ 1,50 
0,50 „ 1,00 
0,25 „ 0,75 
0,10 „ 0,50

■ höchstens 
1,00

höchst. 0,05 
„ 0,05 

0,05 
0,06 
0,09 
0,15 

„ 0,20

der Roheisenerzeuger und -Händler entsprechen, denen 
nichts Unbilliges oder gar Unmögliches zugemutet werden 
dürfe. Unter Berücksichtigung dieser Gesichtspunkte, 
auf Grund früherer Vorschläge1) und insbesondere auch 
auf Grund langjähriger Erfahrungen, Untersuchungen 
und dadurch gewonnener eingehender Kenntnis des eng
lischen Roheisens, seiner Herstellungs- und Verbrauchs
bedingungen schlägt Parker dio folgendo Einteilung 
in vier Gruppen mit verschiedenen Unterabteilungen vor: 

Gruppe I. Sonderroheisen mit drei Klassen, A, 
B und C (vgl. Zahlentafel 1). Alle drei Klassen umfassen Rok- 
eisensorten, zu deren Erzeugung ausschließlich reine, natür-

■) Foundry Trade Journal 1913, März, S. 143/55.

aufeinander folgender Sendungen den Mittelwert nicht 
unterschreiten, und dio untere Grenze des Siliziums soll 
nur erlaubt sein, wenn der Gehalt an gebundenem Kohlen
stoff unterhalb des Höchstwertes der Zahlentafel bleibt. 
Bei Ucberschreitung des Phosphorgehaltes sind Preis
nachlässe zu gewähren.

St. u. E. 1906, 1. Juli, S. 814/5.
2) Dio Umrechnung der Fahrenheitgrade in Celsius- 

grado ergibt dio unregelmäßigen Ziffern. Parker unter
scheidet „kalten“ Wind zwischen 60 und 200° F, „halb
kalten“ Wind zwischen 200 und 600° F, „heißen Wind“ 
zwischen 600 und 1000° F, und „überhitzten“ Wind 
zwischen 1000 und 2000° F.
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Zahlentafel 2. Gruppe II. Englisches Gießereiroheisen.

C
gebunden

%
Si

O / /'O
p
%

S

%

Mn
0//o

Klasse X. 
(manganarm)

Nr. 1 a 
„ 1 
„ 2 
„ 3 
„ 4 
„ 5 

Puddol 
H alb iert/W eiß

höchst. Spur. 
0,05 bis 0,10 
höchst. 0,20 

0,30 
0,40 
1,00

0,4 bis 1,50 
mind. 1,00

3.75 bis 5,00
3.25 „ 3,75
3.00 „ 3,50
2.75 „ 3,25
2.25 „ 3,00
1.75 „ 2,25
1.00 „ 1,75 
0,50 „ 1,00

höchstens
1,75

\ höchstens 
0,05

höchst. 0,00 
„ 0,10 
„ 0,15 
„ 0,25

höchstens
0,75

Klasse Y. 
(manganreicli)

Nr. 1 a 
„ 1 
„ 2 
„ 3 
„ 4 
„ 5 

Puddel
H alb icrt/W elß

höchst. Spur. 
0,05 bis 0,10 
höchst. 0,20 

0,30 
„ 0,40 

1,50
0,4 bis 1,50 
mind. 1,00

3.75 bis 5,00
3.25 „ 3,75
3.00 „ 3,50
2.75 „ 3,25
2.25 „ 3,00
1.75 „ 2,25
1.00 „ 1,75 
0,50 „ 1,00

höchstens
1,75

höchst. 0,90 
1,75

1, höchstens 
j 0,05

höchst. 0,06 
„ 0,10 
„ 0,10 

0,25

mindestens
0,90

mind. 0,75 
„ 0,90

Gruppe III. Schot
tisches Gießereiroh

eisen gekennzeichnet 
durch hohen Mangange- 
halt bei verhältnismäßig 
wenig Phosphor (vgl. Zah
lentafel 3). Bei Lieferung 
der Nummern 1 a bis 3 
gelten dieselben Vor
schriften wie für Gruppe 
II. Ein bestimmter Ge
halt an gebundenem Koh
lenstoff ist zunächst nur 
für die gangbarsten Num
mern vorgeschrieben wor
den, da für die anderen die genauen Untersuchungen 
noch nicht abgeschlos- sen sind.

Gruppe IV. H äm atit mit zwei Klassen, jo nach 
der Herkunft von der Ost- oder Westküste, die einen 
etwas verschiedenen Mangangehalt bedingt (vgl. Zahlen
tafel 4). Für den Schwefelgehalt gelten die entsprechenden 
Bemerkungen bei Gruppe I, denn gerade bei Hämatiteisen 
kommen Ueberschreitungen leicht vor. Der vorschrifts
mäßige Gehalt an gebundenem Kohlenstoff ist bei Nr. 4 nur

Zahlontafel 3. Gruppe III. Schottisches Gießereiroheisen.

C
gebunden

%
Si
%

P
%

s
°//o

Mn
0//o

Nr. 1 n 
„ 1 
„ 2 
„ 3 
„ 4 
„ 5 

Puddol 
Halbicrt/Welß

höchst. Spur. 
0,05 bis 0,15

0,4 bis 1,5 
höchst. 1,0

3.75 bis 5,00
3.25 „ 3,75
3.00 „ 3,50
2.75 „ 3,25
2.25 „ 3,00
1.75 „ 2,25
1.00 „ 1,75 
0,50 „ 1,00

höchstens 
' 0,9

höchst. 1,75 
0,90

J, liöchstonB 
0,05

höchst. 0,10 
0,15 
0,25

höchstens
0,75

mangels eingehender Untersuchungen noch nicht auf 
gestellt.

Alles sogenannte gefeinte Roheisen („refined 
pig iron“) wurde der Einteilung femgelialten, weil solches 
Eisen heute nicht mehr hcrgestellt wird. Nur das frühere 
nach dom Lancashire-Verfahren gewonnene Eisen ver
dient diese Bezeichnung. Was heute unter dieser Be
zeichnung, zum Teil als recht hoch bezahltes Sondereisen, 
im Handel ist, wird durch Zusammenschmelzen von

Zahlentafel 4. Gruppe IV. Hämatitroheisen.

C
gebunden

%

Si

%
p:
%

s
%

Mn
0/

Westküston-
Hämatit

Nr. 1 a 
„ 1 
„ 2 
„ 3 
„ 4 
.. 5 

Puddel 
H alb iert/W eiß

höchst. Spur, 
höchst. 0,15 

0,25 
0,35

1,50
0,4 bis 1,50 

mind. 1,50

3.75 bis 5,00
3.25 „ 3,75
2.75 „ 3,25
2.25 „ 3,00
2.00 „ 2,75
1.75 „ 2,25
1.00 „ 1,75 
0,50 „ 1,00

| höchstens 
| 0,05

( höchstens
J 0,06

1 höchstens 1 
j 0,05

höchst. 0,06 
0,06 
0,08 

„ 0,25

höchstens
0,50

Ostküsten-
Hämatit

Nr. l a  
„ 1 
„ 2 
„ 3 
„ 4 

5
Puddol

H alb iert/W eiß

höchst. Spur, 
höchst. 0,15 

„ 0,25 
,, 0,35

1,50
0,4 bis 1,50 

mind. 1,50

3.75 bis 5,00
3.25 „ 3,75
2.75 „ 3,25
2.25 „ 3,00
2.00 „ 2,75
1.75 ,, 2,25
1.00 „ 1,75 
0,50 „ 1,00

1 höchstens 
| 0,05

1 höchstens 
j 0,06

1 höchstens 
1 0,05

höchst. 0,06 
0,06 
0,08 

„ 0,25

mindestens 1 
0,70
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Roheisen, Gußeisen und Stahlspänen gewonnen und ist 
darum von ganz unregelmäßig wechselnder Zusammen
setzung.

Aehnliche basische Roheisensorton, welche als 
„Sondor-Zylinder-Roheisen“ im Handel sind, wurden 
gleichfalls fortgelassen, denn wirkliches basisches Roheisen 
ist oin Erzeugnis für die Stahlhütten und nicht für den 
Eisengießer, und schließlich ist es auch nur wenig verschie
den von den ELsensorten der Klasse B in Gruppe I.

Die Tiegelstahlerzeugung in Milwaukee, V. St. A.
In Milwaukee sind über zwölf Tiogolstahlgioßereicn 

mit einer annähernden Erzeugung von 10 000 t im Jahre 
vorhanden.1) Die bedeutendste davon ist die Sivycr Steel 
Casting Co. Am 23. Februar 1900 wurde der Betrieb mit 
elf Mann eröffnet, zurzeit sind über 75 Mann tätig, und 
das Ausbringen beträgt 130 t fertiger Abgüsse im Monat. 
Das durchschnittliche Gewicht beläuft sich auf 3 kg, es 
können aber Abgüsse von 5 g bis 250 kg hergestellt wer
den. Das Erzeugnis ist hoch oder niedrig gokohltcr Stahl, 
roh oder ausgeglüht zum Schweißen oder Tempern. Auch 
Vanadium-, Titan- und andere Stahllogierungen werden 
hergestellt. Das Hauptgebäude enthält die Formerei, 
die Schmelze, Putzorei, Glüh- und Vorladeraum und ist 
in drei Abteilungen geteilt. Die Mittel- und Südabteilung 
enthalten dio Formorei und sind zusammen 40 m lang 
und 17 m breit. Die nördliche Abteilung enthält die 
Schmelze und die Putzerei. Dio Formmaschinen stehen 
vor den Fenstern der Südmauer, 
zwischen ihnen sind Tische zum 
Formen aufgestellt. Putzerei und 
Verladeraum liegon am Westende 
des Gebäudes. Für die Kcrnmache- 
roi ist an der Südseite ein kleines 
Gebäude angobaut. Formplatten 
und Formkasten lagern in einem 
besonderen Gobiiudo. Das Heizöl 
wird in der Schmelze in zwei Stahl
behältern hoch aufbewahrt, aus 
welchen es durch dio eigene Schwere 
zu den Brennern gelangt.

Dio Schmelze besitzt zehn Oel- 
öfen für jo sechs Tiegel. Diese Oofen 
sind rd. 2,75 m lang, 1,5 m breit 
und rd. 2 m tief. Sie erheben sich Abbildung
300 mm über die Hüttenflur. Der 
Schmelzraum ist 1,3 m lang, 914 mm breit und 700 mm 
tief. Vorn und an den Seiten befindet sich ein Reinigungs
sehacht von 762 mm Breite. Die in der Abb. 1 sicht
baren Brenner sind die verbesserten Midasbrenner. Von 
den Zufuhrrohren L tropft das Oel auf eine Rcilio von 
vier Ueberlaufgefäßon, und zwar von den obersten auf 
das zunächst darunterliogende und so weiter. Kalte Preß
luft tritt durch C und D hinzu. Der Schieber F regelt 
den Zug, während die in Abb. 1 sichtbaren Eisenklappen 
dio zugeführto Luft regeln. Reißen Tiegel, so wird der 
Hauptschiober geschlossen, und der Nebenzug G gestattet 
der Flamme, nach der Esse abzuziehen, ohne die Sclimolz- 
kammer zu durchstreichen. Dio Unterlago für dio Tiegel 
besteht aus einer Lage von gemahlenen Koks und Tiegel
seherben.

Die gebräuchlichen Tiegel fassen 750 kg. Dio Oefen 
sind an eine Esso aus Stahlblech von 30 m Höhe und 1,25 m 
innerem Durchmesser angoschlossen. Außer dem Haupt
fuchs besteht noch oin Hilfskanal. Der Hilfszug fängt 
zwischen dom dritten und vierten Ofen vom östlichen 
Ende des Raumes und der Hauptfuchs zwischen dem 
siebenten und achten Ofen an, wodurch dio gesamte 
Anlage in zwei Gruppen von drei und eino Gruppe von 
vier Oefen geteilt wird. Bei etwaigen Reparaturen ist 
es daher nicht nötig, dio gesamte Anlago stillzulegen. 
Dio Oefen gehen ungefähr zwei Wochen bis zur Aus
besserung der Seitenwände. Der Oolverbrauch beträgt

M Iron Trade Review 1912, 24. Oktober, S. 762.

1000 1 f. d. t geschmolzenen Stahles. Jeder Ofon hat ein 
Durchsatzvermögen von 1270 kg täglich, dio gesamte 
Anlage vermag also ungefähr 13 t täglich zu erschmelzen. 
Zwei Stunden dauert es ungefähr, um einen Einsatz 
niederzuschmclzen, und jeder Tiegel verträgt drei bis 
vier Hitzen. Der Einsatz besteht mit Ausnahme von 
10 % Eingüssen u. dgl. aus Lochputzen von Flußeisen- 
Kesselblechon. Diese Lochputzen müssen einen geringeren 
Gehalt als 0,04 % S und P, einen Mangangehalt von 
0,25 bis 0,35 %  und einen Koblenstoffgehalt von 0,12 
bis 0,18 % haben. Bis zu einem Prozent des Gesamt
einsatzes worden noch 80prozentiges Ferromangan und 
SOprozentiges Ferrosilizium zugegeben. Dio meisten 
Formen worden auf Maschinen und auf Tischen her
gestellt, und nur die wenigen großen Formen worden am 
Boden angefertigt. Dio Formkasten bestehen zum Teil 
aus Holz, zum ändern Teile aus Metall. Dio meisten Kasten 
werden hoch oder schief stehend abgegossen. Entgegen 
dom sonst üblichen Gebrauch gießen nur einige Leute 
die Formen ab, und dio Former kommen mit dem flüssigen 
Metall gar nicht in Berührung. Diese Ausführung hat 
zwei Vorteile: Dio tägliche Arbeit der Former wird um 
20 % erhöht und die Anzahl der leeren Kasten verringert. 
Eine Mehrleistung von 50 kg Metall f. d. Arbeiterstunde wird 
auf diese Art erreicht. Nouo Modelle werden gewöhnlich 
in nicht schrumpfendem Weißmetall nachgobildet. Auch 
wenn flache Holzmodello angeliefert werden, ist es meist 
vorteilhafter, sie in Weißmetall mit den Eingüssen usw.

1. Tlegelofea der Swyer Steel Casting Co. in Milwaukee.

zu verdoppeln. Beim Tiegelguß ist es nötig, starke Ein
güsse und Steiger anzubringon, so daß bei kleinen Ab
güssen das Gewicht von Stoigern und Eingüssen oft das 
Gewicht des eigentlichen Abgusses überschreitet. Im 
Durchschnitt betragen Köpfe, Steiger und Eingüsse un
gefähr 28,5 % des vergossenen Metalls. Von den vielen 
Beispielen sei das eines Automobilrades näher ausgeführt. 
Der fertige Abguß wiegt 37 kg, der Rohguß 68 kg, Kopf, 
Einguß und Steiger demnach 31 kg oder über 45%. 
Der äußere Durchmesser ist 686 mm mit einem Reifen von 
100 mm Breite und 25 mm Stärke. Das Rad wird hergestellt 
aus Stahl von 0,4 bis 0,5 % C. Es wird in einem hölzernen 
Formkasten von 1016X 1210 mm für stehenden Abguß ein
formt. Mittels eines Preßluftstampfers stellen ein Former 
und oin Arbeiter zehn Formen am Tage her. Ueber 75 % 
der fertigen Gußwaren müssen geglüht worden, dazu dient 
ein einfacher, mit Oel geheizter Glühofen von 3 m im 
Quadrat und 2,5 m Höhe. 24 Stunden werden die Chargen 
im ganzen geglüht. .Drei Stunden sind nötig, um den 
Ofen auf die richtige Hitze zu bringen, auf welcher Tem
peratur er dann fünf Stunden gehalten wird. Darauf 
läßt man den Ofen 16 Stunden allmählich abkühlen. 
Dio Temperatur wechselt nach Art des Einsatzes.

Dio Kosten der Abgüsse werden f. d. kg nach folgender 
Formel berechnet:

W x P + L + F x L  
w

wobei W das Gewicht des verwendeten Stahles,
P der Preis de3 Stahles für oin kg,
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L der Preis der Formerarbeit, 
w das Gewicht des fertigen Gußstückes,
F ein Faktor für unproduktive Löhne, Putzorei,

Kernmacherei und sonstige Unkosten darstellt.
Ed. ]V. Kaiser.

Die Herstellung von Manganstahlguß.
In dom verhältnismäßig neuen Industriezweig der 

Stahlformgußtechnik hat sich in jüngster Zeit Formguß 
aus Manganstahl einen besonderen Platz im Handel ge
schaffen. Ursprünglich wurdo er in England in kleinem 
Umfang hergcstellt und spätor zum erstenmal im No
vember 1892 in don Voreinigton Staaten. Durch seine 
wertvollen Eigenschaften und das größer gewordene Ver- 
wondungsgobiot hat sich dio größte Entwicklung während 
der letzten acht Jahre vollzogen, und jetzt haben die 
Manganstahlgießereien eine jährliche Leistungsfähigkeit 
von ungefähr 60 000 t erreicht. Früher wurden größere 
Manganstahlgußstücke, dio mehr als einige 50 kg wogen, 
erfolgreich nicht fertiggobracht. Gegenwärtig aber lassen 
sich durch dio verbesserten Schmelz- und Wärmebehand
lungsverfahren sowio durch die vollkommenere Her
stellung der Formen regelmäßig Gußstücke, wie Kamm
walzen, Maschinenteile zur Erzzorkleinerung mit Ge
wichten bis 11000 kg, ohno besondere Schwierigkeiten, 
herstellcn, und es scheint nicht, als ob dies oino Gewichts
grenze ist. Zu dieser Entwicklung beansprucht dio Edgar 
Allen American Manganeso Steel Co., in hervorragendem 
Maße beigetragen1) zu haben. Sie arbeitet mit zwei Anlagen, 
bei einer monatlichen Leistungsfähigkeit von ungefähr 
1000 t in Chicago Heights, JH., beziehungsweise 300 t 
in Now-Castle, Del.

Obgleich im Grunde dio Herstellung von Formguß 
aus Manganstahl dem gewöhnlichen Stahlgießereibetriob 
ähnlich ist, umfaßt sio doch eine Anzahl von Faktoren, die 
bei der gewöhnlichen Erzeugung nicht wesentlich sind,denen 
jedoch in diesem FaUe zur Erzielung guter Ergebnisse beson
dere Aufmerksamkeit geschenkt werden muß. Dio Schwin
dung von Manganstahl ist ungewöhnlich groß und beläuft 
Bich auf 2,6 %, im Gegensatz zu 1,56 bis 2,08 % bei 
gewöhnlichem Stahl. Dio Modelle müssen deshalb nach 
besonderem Schwindmaßstab hergestellt werden. Aus 
diesem Grunde, und da eingösandte Modelle häufig um
geändert werden müssen, ziehen es dio Gießercion vor, 
ihre Modello nach don Originalzcichnungen selbst hor- 
zustellen. Wogen dos überaus starken Schrumpfens des 
Manganstahles müssen nicht allein dio Maßo der Modello 
abgeändert werden, es muß auch eine zweckmäßige 
Materialvertcilung im Gußstück erfolgen, um den durch dio 
starke Schwindung entstehenden Rissen entgegenzuwirken. 
So sind häufig Matcrialzugaben notwendig, die man des 
touren Stahles und dor kostspioligon Bearbeitung wogon, 
so gut es geht, auf das Mindesto beschränkt. Sodann 
müssen dio Gußtrichter besonders geschickt und zahl
reicher gesetzt werden als in der Kohlonstoffstahlpraxis.

Der Formereibetrieb ist ähnlich dem solcher Anlagen, 
dio schwere Stahlgußstücko hersteilen. Gewöhnlicher 
Formsand und Tonbindemittol sind unzulänglich wegen 
der scharfen Wirkung des geschmolzenen Metalls. Nur 
Sandarten mit einem hohen Kioselsäuregehalt halten dem 
geschmolzenen Metalle stand. Dio meisten Formen müsson 
getrocknet werden, was in einer Reihe großer ölgohcizter 
■Trockenöfen geschieht. Der Kornformereibetrieb unter
scheidet sich nicht von dom dor gewöhnlichen Gießereien. 
Für eine gewinnbringondo Herstellung schwerer Formen 
"’erden Rüttclformmaschinon erfolgreich benutzt. Mit 
einer Hermann-Rüttolformmaschinc, deren Platte 1016 mm 
breit und 1473 mm lang ist, werdon z. B. Zungonschienon 
in einem gußoisernon Kasten von 2970 mm Länge und 
610 mm Breite hergestollt. Sechs Manu stellen 30 solcher 
nahezu 2 f 2 m langer Schienengußstückc in einem Tage

:) The Iron Trade Review 1913, 19. Juni, S. 1404/11. 
»'gL a. The Iron Ago 1913, 20. März:, S. 712/3, Mangan
stahlguß, von John Howe Hall.

fertig. Sie werden durch eine 38 mm große Trichter
öffnung von zwei Seiten aus oiner großon und kleinen 
Pfanne gegossen. Dio Kammwalzen formt man in einem 
vierteiligen Kasten und gießt sio von unten her steigend.

Für dio Erzeugung des Sondermanganstahles ist dio 
Chicago-Heights-Anlage mit vier 3-t-Tropenas-Konver- 
tern ausgerüstet. Der Einsatz für dio Birnen wird in 
zwei Kupolöfen erschmolzen, die unmittelbar hinter don 
Birnen stehen, und aus denen das Metall unmittelbar in die 
Birnen läuft. Das 80 %igo Ferromangan mit welchem 
der Stahl legiert wird, schmilzt man in ölgoheizten Tiegel- 
öfon um. Die zur Erzielung eines 13 %igen Mangan
stahles notwendige Menge wird auf den Boden dor Pfanne 
gegossen und vermischt sich dann mit dem einfließendon 
Konvertcrstahl.

Das Mangan wirkt stark desoxydierend, entfernt die 
Gase und Unreinigkeiten aus dem Metall, und macht es 
dicht und homogen. Ehe dio Formen gegossen werden, 
läßt man dio Legierung in der Pfanne oine Zeitlang ab- 
stohen und entfernt dann die übermäßige Ansammlung 
von Schlacko durch Abschöpfon.

Dio Rohmaterialien für den Schmclzbetrieb bestehen 
aus phospliorarmem Roheisen und ausgesuchtem Stahl
schrott und sind ähnlich denen, dio in gewöhnlichen 
Bossemcr-Stahlgießereien verschmolzen werdon. Ge
gossener Manganstahl hat ungefähr folgende Zusammen
setzung:

C .................................1,25 %
M n ........................... 12,50 „
S i  0,30 „
P ................................ 0,08 „
S weniger als 0,02 „

Gewöhnlich kühlen die Gußstücko in den Formen ab 
und müsson dann sehr sorgfältig ausgoglülit worden, 
um sio von den Gußspannungon froizumachen und Ge
schmeidigkeit und Zähigkeit zu erhalten. Manchmal ist 
es erforderlich, sio einer vorherigen Wärmebehandlung zu 
unterwerfen. Die gebräuchlichen Arten der Wärme
behandlung für gewöhnlichen Stahlguß lassen sich auf 
Manganstahl nicht anwendon. Dieser muß sorgfältig und 
stufenweise auf dio geeignete Temperatur gebracht werden, 
vom Ofen herausgezogen und rasch in kaltem Wasser 
abgeschrcckt werden, wozu kohlegehcizto Glühflammöfen 
sowie Kühl- und Abschreckbecken vorhanden sind. Große 
Sorgfalt muß bei der Erhitzung angewendet wrerden, da 
das Metall sehr leicht rissig wird. Dio Ausglühtempcraturen 
sind nicht übermäßig hoch, sio betragen 870 bis 1200 0 
Dio orfordorliche Zeit schwankt zwischen 4 bis 2 4st, 
w'as von der Größe und der Art der Gußstücke abhängt. 
Gußstücke mit oiner Wandstärke von 140 mm können 
erfolgreich behandelt werden, sogar 152 mm starke Platten 
ergaben beim Ausglülion noch günstige Ergebnisse, was 
von großer Wichtigkeit für das ganze Problem ist, da 
durch jede Zunahme in der Ticfo des Querschnittes beim 
Ausglülion das Verwendungsgebiet für Manganstahlguß 
erweitert wird. Wenn die Gußstücko aus den Formen 
genommon werden, sind sio glashart und sehr spröde, 
so spröde, daß dio Trichter und Grate abgebrochen 
werden können. Dies ist ein glücklicher Umstand, da 
sio sonst durch Schleifen odor mit cinor Knallgasflamme 
entfernt werden müßten, was oino beträchtliche Mehr, 
ausgabe verursachen würde. Die Korne werden mit Preß
luftbohrern aus don Gußstücken entfernt und die Ober
fläche von Sand befreit, durch Abschleifen geputzt, und 
falls erforderlich, mit zwei hydraulischen Pressen von 250 
und 350 t geradegerichtet.

Obgleich Manganstahl geschmeidig und bis zu einem 
gewissen Grade weich ist, so ist doch dio gewöhnliche 
mechaniseho Bearbeitung mit Werkzeugstahl wegen seiner 
außerordentlichen Zähigkeit unwirtschaftlich und erfolg
los. Man muß scino Zuflucht zum Schleifen nehmen, 
wozu eine ganze Reihe von Sonderschleifmaschinen er
forderlich sind. Löcher von mehr als 32 mm Durchmesser 
werdon aus denGußstücken ausgestanzt und mit besonderen
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Rädern zu richtiger Größe geschliffen. Wenn es nötig 
ist, kleinere Löcher zu bohren oder Gewinde zu schneiden, 
so worden an den gewünschten Stellen Einsätze aus 
weichem Stahl oder Schweißeison in dio Formen ein
gelegt. Um Zahngctriobo auf genaue Größe zu schleifen, 
ist dio mechanische Werkstätto mit zwei besonderen 
Maschinen ausgestattet, deren Schleifräder an ihrer Außen
kante so geformt sind, daß sie dem Gußstücko ein richtiges 
Zahnprofil geben.

Manganstahl vereinigt dio Eigenschaften von Zähig
keit und Härto in sich, was ihn besonders dort im Ge
brauch wertvoll macht, wo eine besonders starke Ab
nutzung auftritt. Seino physikalischen Eigenschaften 
kommen jedem Sonderstahl gleich, was folgende Durch
schnittswerte von acht Proben zeigen:

Elastizitätsgrenze...........................40,4 kg/qmm
Zugfestigkeit...................................64,7 „
Dehnung auf 2 " ............................... 26,91 %
Querschnittsvcrmindorung . . . .  27,02 „
Manganstahl läßt sich bei richtiger thermischer Be

handlung schmieden, walzen und zu Draht ziehen. Er 
ist unmagnotisch, eine Eigenschaft, die man vorteilhaft 
ausnutzt bei der Herstellung von Dockblechen und Ge
häusen für Hubmagnete, welche, wenn von Messing oder 
anderem nichtmagnotischon Metall, bald verschlissen sind.

Manganstahl findet Verwendung in Kohlenbergwer
ken, Zoraentwerkon, Goldwäscheroion, bei Steinbrechern 
und don Dampfschaufeln dor Baggermasckinon für dio 
großen Kanäle der Vereinigten Staaten. Aus Mangan
stahl worden mit Vorteil Zahnradgetriebe für Straßen
bahnen, Stahlstücko für besondoro Glcisarbeiton, Geld
schränke, Stahlkammern, Kammwalzen, aus dom Vollen 
gearbeitete Getriebe, Landbaggorteile, Scobaggereimcr 
usw. angofertigt. Bei der Zunahme dos Verkehrs und 
des Gewichtes dor Betriebsmittel haben dio Dampf- und 
elektrischen Eisenbahnen sich fast gezwungen gesehen, 
besondoro Kreuzungon, Herzstücke, Woichon und Kurven 
aus Manganstahl anzulegon. Er kann da vorteilhaft ver
wendet werden, wo dio Kosten eines Betriebsstillstandes 
zwecks Ersatzschaffung dio Kosten der Roparaturtcilo 
übersteigen, und wo Gußeisen, Temperguß oder gewöhn
licher Stahl durch starke Stoßbeanspruchung bricht oder
rasch verschleißt. ~$r.*3ng. .4. Müller.

Prüiung und Bewertung des Kernmehles.
G. S. Evans stellto auf Grund genauer Unter

suchungen und umfangreicher Rundfragen in einem Vor
trage auf der letzten Tagung der American Foundrymens 
Association fest, daß ein großer Teil der amerikanischen 
Gießereien, die Kernmehl verwenden, minderwertige 
oder gar verfälschte Mehle einkaufen und dadurch mit
unter mehr als doppelt so hohe Auslagen haben, als ihnen 
bei Verwendung reiner, bestgeeigneter Mehle erwachsen 
würden1).

Das Weizenkorn besteht — vom müllereitechnischen 
Standpunkte aus — aus einer äußeren und inneren, zum 
größten Teil aus Holzfaser gebildeten Haut mit geringem 
Gehalte mineralischer Salze, aus Stärkekörnchen, dio 
in ein Netzwerk aus Kleber gebettet sind, aus dem 
Keime oder Herzen, das zum größten Teil aus fotten 
Proteinstoffen zusammengesetzt ist, und aus dem Keim
kuchen, der verhältnismäßig viel Mineralstoffe oder Asche 
enthält. Von all don Bestandteilen ist nur der Stärke und 
dem Kleber nennenswerte Adhäsionskraft zu eigen, nur 
sio kommen als Kembinder in Frage, und der Kleber 
ist wiederum weitaus wertvoller als die Stärke.

Dio Stärke ist ein bei gewöhnlicher Temperatur sehr 
beständiger Stoff, während der Kleber unter der Wirkung 
atmosphärischer Einflüsse rasch zerfällt und dabei alle 
Bindekraft und Zähigkeit verliert. Der Zerfall verrät 
sich ohne weiteres durch einen muffigen Geruch, weshalb

J ) Foundry 1914, 1. Ja n ., S . 15.

jedes so beschaffene Mehl von der Verwendung für die 
Kernmacherei von vornherein ausgeschlossen werden muß.

Beim Mahlen des Getreides wird der größte Teil 
der beiden Häute, einschließlich von Spuren anhaftender 
Stärke und Idebers, als Kleie abgeschieden, die keinen 
Wert als Kernbinder hat. Der Rest der beiden Häute, 
der Keim und der Keimkuchen, mit beträchtlichen Mengen 
anhaftender Stärke und Kleber, werden mehr oder 
weniger als Schrotmehl abgeschieden, dessen feinere Sorten 
oft als Kernbinder in den Handel kommen. Es bleibt 
dann noch die Hauptmenge der Stärke und des Klebers 
übrig: das Stärke- oder Feinmehl, das allein für die Kern
macherei vollwertig ist. Der kennzeichnende Unterschied 
zwischen den Sehrot- oder Abfallmehlen und den Fein
oder Kernmehlen liegt demnach im hohen Kleiengehalte 
der erstcren, der sich meist schon durch gelbliche Farbe 
und fettigen, öligen „Griff“ des Mehls verrät. Eine Mehl- 
sorto ist um so geeigneter als Kernbinder, je mehr Stärke 
und Kleber sie enthält, ihre Bindekraft sinkt und steigt 
unmittelbar mit dem Gehalte an diesen Stoffen. Das gilt 
aber nicht ganz allgemein, denn bei Abfallmchlen ist der 
ganze Stärke- und Klebergehalt an die Faserteile der beiden 
Häuto gebunden und bleibt unwirksam, gleich ob er in 
etwas größerer oder geringerer Menge auftritt.

Kernmehl sollte nur nach den folgenden Angaben 
gekauft werden:

1. Das zu lieferndo Weizenstärkemehl muß frei 
von allen mineralischen und pflanzlichen Bestandteilen 
sein, und zudem den folgenden Bedingungen entsprechen:

2. Das mit einer Spachtel in feinen Schichten aus
gebreitete Mehl darf keine mit dem freien Auge auf etwa 
360 mm Entfernung sichtbaren Heienteile enthalten, und 
es muß vollständig frei von muffigen Gerüchen sein.

3. Der Aschengehalt darf 1,35 %, dio rohen Fette 
dürfen 2,50 %, die Holzfaser darf 1,25 % nicht über
schreiten.

4. Zur Bestimmung einer Durchschnittsprobe ent
nimmt man jeder Wagenladung (2500 kg) einer Lieferung 
je 0,45 kg, mischt alle Einzelproben sorgfältigst durch
einander und entnimmt den gemischten Proben die rechts
gültige Endprobe.

5. Die Probe wird auf normalem Wege chemisch 
untersucht. Entspricht sie nicht den Bedingungen unter 3, 
so kann die ganze Lieferung zurückgewiesen werden.

6. Das zurückgewiesene Mehl steht zur Verfügung 
des Lieferers.

7. Dio Lieferung hat, wenn nichts anderes bestimmt 
wird, in Jutesäcken zu erfolgen.

Beim Zusammcnstellen dieser Forderungen ging 
Evans davon aus, den zulässigen Höchst- und Mindest
gehalt festzustellen, um einerseits den Ankauf der billigeren 
Stärke- und Klebemehle zu ermöglichen, wie sie die ge
wöhnlichere Müllerei herstellt, und doch alle Abfall- und 
insbesondere alle gefälschten Mehle auszuschlicßen.

Die Zahlentafel 1 enthält die Analysen von zwölf 
verschiedenen Mehlproben. Nr. 1 bis 5 sind billige Stärke
mehle, die den vorstehenden Bedingungen entsprachen 
und sich auch im Betriobe gut bewährt haben, Nr. 6 und 7 
stammen von Abfallmchlen, dio gleich den durch die 
Proben 8 bis 12 ausgewiesenen verfälschten Mehlen den 
Bedingungen nicht entsprachen. Um den Wert der Mehle 
praktisch zu erproben, wurden längere Zeit (mindestens 
durch zwei Wochen) mit den Mehlen 1 bis 7 täglicli 
350 Stück Ringkerne für 33"(838 mm)-Wagenräder ange
fertigt, wobei das Mehl Nr. 6 einen Mehraufwand der Menge 
nach von 25 %, Nr. 7 gar von 31 % gegenüber dem Durch- 
schnittsverbraucho von Mehlen Nr. 1 bis 5 ergaben. Ein 
Vergleich der Preise (letzte Spalte) zeigt, daß die minder
wertigen Nummern 6 und 7 sogar teurer waren nl3 einige 
der ersten fünf Sorten.

Eine großo Zahl amerikanischer Gießereien hat der 
Bitte von Evans entsprochen und ihm Proben ihrer Kern
mehle gesandt. In den meisten Fällen erhielt er minder
wertige Abfallmchle, zum Teil sogar Proben, die bis zu 
30 % mineralischer Bestandteile enthielten. Die Gießereien



26. Februar 1914. U m sch a u . Stah l und Eisen. 369

Zahlentafol 1.

Probe

Nr.

Feuch-
ti£-

%

Koh-
lcn-

wasser-
stofTc

o//o

Minera
lische

Bestand
teile

%

schaden sich durch den Ein
kauf solch minderwertigen 
Mehles nicht wenig, wie die 
Zahlentafel mit den Ver
suchsergebnissen der bisher 
erörterten zwölf Kernmehl
sorten dartut.

Zur Bestimmung der Bin
dekraft wurden mit jeder 
Mehlprobe zwei Kuchen an
gemacht, einer mit 1 Teil 
Mehl auf 30 Teile scharfen 
Sand, der andere im Ver
hältnis von 1 : GO. Der Sand 
war vorher gut getrocknet 
worden, und erst nach gründ
licher Mischung wurde jede 
Versuchsmischung mit 4 Tei
len Wasser angefeuchtet.
Aus jedem Kuchen formte 
man vier Kerne (254 x  38 
X 38 mm), die in einer Kam
mer mit gleichbleibenderTem-
peratur getrocknet und dann zwischen zwei Kanten 
im Abstande von 203 mm gebrochen wurden (s. Abb. 1). 
Der Hebel der einfachen hölzernen Bruchvorrichtung 
ist so bemessen, daß seine Brechschneide genau dio Mitte 
des Kernes trifft, und daß sieh die Entfernungen von der 
Schneide bis zum Drehpunkte des Hebels und bis zum 
Aufhängepunkte der Belastung wie 1 : 2 verhalten. In 
den Becher wurde langsam Schrot gefüllt, bis der Bruch 
erfolgte, und dann der Becher mit Inhalt gewogen. Das 
so ermittelte Gewicht mal zwei gibt die zum Bruche 
führende Kraft an. Ergaben die einzelnen Kerne einer 
Probe zu große Unterschiede, so w'urdcn aufs neue vier

, u

Chornische Zusammensetzung und Eestigkeitsergebnisse 
verschiedener Kernbindermohle.

1
2
3
4
5 
G
7
8 
9

10
11
12

10,90
11,96
10,31
12,20
11,83
10,57
9,58
0,58
6,09
5,17
5,81
4,97

73.76 
71,73
72.76 
71,02 
74,12 
65,70 
65,14 
47,87 
54,78 
48,46 
42,43 
40,04

0,03
0,41
0,96
0,74
0,61
2,19
1,28

34,28
30,16
37,12
43,08
45,60

%
12,04
12,85
13,10
12,74
10,80
15,22
16,03
8,33
6,42
0,47
5,82
6,01

Holz

faser

%
0,69
0,86
0,57
1,14
0,39
1,56
3,78
0,88
0,71
1,19
1,11
0,97

Rohe

Fette

%
1,98
2.19 
2,30 
1,56 
2,25 
4,76
4.19 
2,06 
1,84 
1,59 
1,75 
2,41

preis

1 Teil Mehl, 4 Teile Wasser auf 
30 Teile | 00 Telle

scharfen Sand
Bruchlast ln kg

einzeln

165,80 ,
179,70
169,50 !
163,801
185,20;
167,501
166,70;
161,15,
157,40!
148.15'
138,90

20.7 
28,1 
23,9
21.8
25.6
14.3
17.8
12.9
10.6
11.3 

9,7
10.9

Durch-
schn.

24,8

einzeln

18,6
20,2

17,6

12,9
9,8
5,3
7,7
5,1

Durch-
sclm.

18,9

TI,4

7,8
.6,0

2 S fx 3 8 * 3 S

i 1
1 *»✓>•>
1

w
Abbildung 1. Kernprül'er nach G. S. Evans.

Kerne angefertigt, in einigen EäUen selbst ein drittes Mal, 
bis schließlich übereinstimmende Ergebnisse erhalten wur
den. Weiter wurden die gesamten Proben bei verschiedenen 
Wetterverhältnissen wiederholt, wobei sieh aber keine 
nennenswerten Abweichungen ergaben. Die ermittelten 
Zahlen können darum als einwandfreie Mittelwerte ange
sehen worden. Sie führen zu folgenden Schlüssen: 1. Die 
den Evansschon Vorschriften entsprechenden Mehle 
Nr. 1 bis 5 ergeben im Mischungsverhältnis 1 : 30 um 
95%, im Verhältnis 1 : 00 um 163 % festere Kerne als 
der Durchschnitt aller den Vorschriften nicht entsprechen
den Mehle; 2. der Durchschnitt der vorschriftsmäßigen 
Mehle ist dem der Abfallmehle (Nr. 6 und 7) je nach dem 
Mischungsverhältnis um 55 bzw. um 66 % überlegen; 
3. er übertrifft den der verfälschten Mehle (Nr. 8 bis 12) 
um 120 bzw. um 2 1 6 % , und 4. dio vorschriftsmäßigen 
Mehle sind im Durchschnitt genau 2'/e mal wertvoller 
als die vorschriftswidrigen. Carl Irresberger.

GieBereitechnischer Fortbildungs-Lehrgang an der Kgl.
Hüttenschule zu Duisburg.

Unter der Leitung des Herrn Oberlehrer ®ipl.»Qlig. 
Erbreich wird im Sommersemester 1914 ein aus zehn 
Vorträgen bestehender gießereitechnischer Fortbildungs
lehrgang abgehalten, ähnlich wie im Wintersemester 
1913/14. Veranstalter ist der Verein Deutscher 
Eisengießereien zu Düsseldorf, hei dem sich die Teil
nehmer anmelden müssen. Die Vorträgo und Uebungen

IX .91

sollen die Gießereifachleute von Eisen- und Stahlgießereien 
mit den neuesten Forschungen der Technik bekannt machen 
und werdon umfassen: Materialienkunde, Meßinstrumente 
für Betriebsübenvachung, Gasanalyse u. a. m. Die Kosten 
des Lehrgangs betragen 30 J l  und sind vor Beginn des
selben an das Postscheckkonto des Vereins Deutscher 
Eisengießereien Nr. 3345 Postscheckamt Köln einzu
zahlen.

Unterrichtsstoff im Sommerhalbjahr 1914.
Ort: Hüttensehule zu Duisburg.

Zeit: abends 8—9l/ä Uhr
14. März: Eigenschaften des Roheisens und schmied

baren Eisens, abhängig von chemischer 
Zusamm ensetzung, thermischer und mecha
nischer Behandlung.

28. März: Allgemeines über Legierungen, Schmelz
punkt, Seigerungen, Glühen und Uebcr- 
hitzen, Härten und Anlassen.

4. April: Einiges über Konstruktions- und Werk
zeugstähle.

18. April: Einfluß der Fremdelomente auf die Festig
keit des Eisens.

2. Mai: Die Roheisensorten. Zusätze wie Ferro- 
siiizium, Ferromangan, Gußbruch, Bri
ketts usw.

16. Mai: Gasblasenbiidung, Schwindung und Lun
ker.

23. Mai: Prüfung des Gußeisens und Stahlgusses 
an der Zerreißmaschine, Biegemaschinc, 
Pendelschlagwerk, Härteprüfmaschine.

6. Juni: Makroskopische Untersuchungen.
20. Juni: Messen von Temperatur, Winddruck, Wind

geschwindigkeit. Gasanalyse.
4. Juli: Berechnung der Verankerungen von Guß- 

formen.
Im Winterhalbjahr 1914 werden Vorträgo über nach

stehende Gebiete gehalten: Brennstoffo, gewöhnliche
Feuerungen, Halbgasfeuerung, Generatorbetrieb. Berech
nungen über Luftbedarf, Höhe der Verbrennungstempera
tur u. dgl. Steine, soweit sio für die Gießerei in Betracht 
kommen. Allgemeines über den Ofenbau. Besprechungen 
über Trockenkammern. Kupolöfen und Flammöfen. 
Einiges über Hartguß und Temperguß.— Ausführlichere 
Mitteilungen hierüber erfoluen später.

Versuche am Kupolofen.
In dem Artikel „Versucho am Kupolofen“ in dem 

Gießeroiheft vom 29. Januar d. J. ist auf S. 185 in der 
7. Zeilo des 4. Absatzes statt „Durchmesser“ : „Ofon- 
manteldurchmosser" zu sotzen, und in Zeilo 10 des 
gleichen Absatzes ist vor „Schachtdurchmesser“ einzu- 
sehalten: „lichten“.

47
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A u s  F a c h v e r e i n e n .

E isen h ü tte  S ü d w e s t ,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Die Eisenhütte Südwest hielt ihre diesjährige Winter- 
vcrsammlung am 15. Februar d. J. unter erfreulich 
großer Beteiligung im Stadthause zu Metz ab mit nach
stehender Tagesordnung:

1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Vorlage der Jahresrechnung von 1913. Aufstellung 

des Voranschlages für das Jahr 1914 und Entlastung 
des Vorstandes.

3. Vorstandswahl.
4. Vorträge:

a) Handelskammersyndikus, Generalsekretär Dr. M. 
Sehlenker, Saarbrücken: „Arbeiterschutzgesetz
gebung und ihro wirtschaftlichen Rückwir
kungen“.

b) Stahlwerkschef ®ipI.«Qng. N. Schock, Düdo- 
lingon: „Wirtschaftlichkeit des Martinvorfahrens 
und namentlich des Roheison-Erzverfahreos im 
Vergleich zum Konvorterbetrieb im Minettobezirk“.

5. Mitteilungen und Anfragen aus der Praxis. j

Der Vorsitzende, Direktor R. Seidel, Esoh, eröffneto 
um 1 l’/j Uhr die Versammlung und hieß die Ehrengäste, 
die Herren Bürgermeister Dr. Foret, Polizeipräsidenten 
Baumbach von Kaimberg, Kreisdirektor Geheimen 
Regierungsrat von Looper, Geheimen Regicrungsrat 
Rick, den Präsidenten der Handelskammer Geheimer 
Kommerzienrat Müller und ffit-'Qng. Potorson als Ver
treter des Hauptvereins herzlich willkommen.

Er gedachte sodann mit ehrenden Nachrufen der 
seit dor letzten Versammlung der Eisenhütte aus dem 
Leben geschiedenen Mitglieder, des Fabrikbesitzers Karl 
Stähler und des Ingenieurs Ottinger.

Hierauf gab der Vorsitzende einen interessanten 
Uoborblick über die E n tw io k lu n g d erE isen h ü ttc  
in den letzten zehn Jahren und dio E n tw icklung  
dos südw estdeutschen  Eisen bezirks, wobei 
er etwa folgendes ausführte: •

„Im September des laufenden Jahres werden zehn 
Jahre vergangen sein, seitdem unsere Eisenhütte Südwest 
gegründet wurde. Es war am 25. September 1904, als 
sich dio an der Westgrenzo ansässigen Mitglieder unseres 
Hauptvereins zu der „Südwestdeutseh-Luxemburgisehon 
Eisenhütte“ zusammenschlossen, deren Name inzwischen 
in „Eisenhütte Südwest“ geändert wurde. Das Bedürfnis 
zu einem derartigen Zusammenschluß hatte sich längst 
vorher herausgestellt, um für unsere südwestlichen Eisen
hüttenleute oino «-eitere Stätto zu schaffen, an der sio 
dio im Gefolgo der ge«’altigen «•irtschaftlichen und tech
nischen Entwicklung unseres Industriezu-eiges immer 
stärker auf sic cinstürmenden neuen Probleme gemeinsam 
erörtern konnten. Wie glücklich der Gedanke dieser 
Vereinigung war, zeigt dio Entwicklung des Mitglieder
bestandes unserer Eisenhütte und der Verlauf unserer 
Versammlungen; Ein halbes Jahr nach der Gründung 
bereits 193 Mitglieder zählend, konnten wir von Jahr 
zu Jahr erhebliche Fortschritte dieser Zahl verzeichnen, 
und heute verfügen wir mit 419 Mitgliedern bereits 
über mehr als die doppelte Anzahl. Ich glaube, für 
die nächsten Jahre eine «’eitere Entwicklung dieser 
Zahl Voraussagen zu können, denn einmal scheint es 
mir, daß die Zunahme der Zahl unserer Mitglieder in 
den letzten Jahren mit der Entwicklung unserer süd
westlichen Eisenindustrie nicht ganz Schritt gehalten 
hat, und zum anderen steht unsere Eisenhütte ihrer 
Schwestervereinigung im Osten, dio allerdings um zehn 
Jahre älter ist, an Mitgliederzahl immer noch nach, obwohl 
die Eisenindustrie an der Südwestgronze die oberschle
sische an Bedeutung längst überholt hat. Die Entwicklung

unsorer Mitgliederzahlen gibt in eUva auch ein Bild von 
dem großen Aufschwung dor südwestdeutsch-luxem
burgischen Eisenindustrio in dom lotzten Jahrzehnt, 
den ich ihnen mit einigen wenigen Zahlen kurz vor Augen 
führen möchte.

Im Jahro 1904 wurden im Südwesten, unter dem 
ich Lothringen, Luxemburg und den Saarbezirk ver
standen sehen möchte, nur wenig mehr als 4 Millionen 
Tonnen Roheisen erzeugt. Für das letzte Jahr zeigt die 
Statistik nach einem nur einmal, und zwar nach der vor
letzten Hochkonjunktur, 1906/07, unterbrochenen stetigen 
Aufstieg eine Erzeugungsziffer von 7,8 Millionen Tonnen, 
also nahezu dio doppelto Menge. Auch die Eisenerz
förderung hat sieh in der gleichen Zeit sehr erheblich erhöht. 
Sio betrug im Jahre 1913 28,46 Mill. t gegen noch nicht 
ganz 17'/2 Mill. t im Jahre 1904. Dio stärksto Steigerung 
unserer Roheisenerzeugung brachte uns die letzte Hoch
konjunktur, in der sie, w'enn man den Beginn der auf
steigenden Periode in das Jahr 1910 verlegen und sie mit 
1912 als abgeschlossen betrachten will, sprunghaft um 
rd. 2 Mill. t in dio Höhe ging. Allein im Jahre 1912 wurde 
eine'Zunahme von 1,15 Mill. t, d. i. mehr als die Jahres
erzeugung der schlesischen Eisenindustrie, erzielt. Die 
näehststärkste Steigerung finden wir nun aber nicht etwa 
in der vorletzten Hochkonjunktur, sondern, im Zu
sammenhang mit unseren großen Neubauten, im eben 
verflossenen Jahr, also einer Zeit des Niederganges. 
Ich möchte diese Tatsache als für die weiter zu erwartende 
Entwicklung bezeichnend besonders hervorheben.“

In seinen weiteren Ausführungen ging der Vor
sitzende kurz auf die Entwicklung der Roheisenerzeugung 
in den übrigen deutschen Produktionsbezirken ein, um 
im Anschluß daran kurz ein Bild von der Entwicklung 
der Wirtschaftslage im vergangenen Jahre zu entwerfen. 
Den Beschluß dieser Ausführungen bildete ein Appell an 
die Staatsverwaltungen, iliro Aufträge möglichst in die 
augenblickliche Zeit geschäftlichen Tiefstandes zu ver
legen mit einem Hinweis darauf, daß von der Eisenbahn- 
vorwaltung erfreulicherweise weitgehendes Entgegenkom
men in dieser Richtung zu erwarten sei.

Im Anschluß an diesen kurzen Rück- und Ausblick 
auf dio Entwicklung der Geschäftslage in der Eisen
industrie ging Direktor Soidel auf dio Arbeiten des 
H auptvoreinsein. Die Ausführungen decken sich im 
großen und ganzen mit dem von dom Vorsitzenden das 
Vereins deutscher Eisenhüttonleuto in der Hauptversamm
lung vom 30. November 1913 erstatteten Geschäftsbericht, 
auf don deshalb hier verwiesen werden kann.1) Es seien 
aus diesen Ausführungen hier nur zwei Punkto wieder
gegeben, dio dio südwestliche Eisenindustrie besonders 
angehen. Nach kurzen Ausführungen über dio Bestre
bungen des Hauptvereins, die Verwertung der Hochofen
schlacke zu fördern, wies dor Vorsitzende auf einen für 
den Südwesten besonders wichtigen Zweig dor Schlacken- 
verwertung mit folgenden Ausführungen hin.

Ein wichtiger Zweig der Schlackenverwendung ist 
in unserem Bezirk der Absatz der Hochofenschlacke 
in Form von Mauersteinen geworden. Von diesen 
Steinen worden im Südwesten jährlich 40 bis 50 Mill. 
Stück angefertigt, das ist etwa dio Hälfte der deutschen 
Produktion überhaupt. Die Steine weisen neben ver
schiedenen anderen Vorteilen gegenüber Tonziegolsteinen 
vor allem den Vorzug größerer Billigkeit auf und sind 
deshalb seit Jahren an Gebäuden aller Art, großen und 
kleinen, privaten, kommunalen und staatlichen, in großem 
Umfange vermauert worden. Obw’ohl auch bei Militär
bauten in Lothringen bereits sehr erhebliche Mongen 
Schlackensteine verwendet worden sind, wurde im Jahre 
1912 die Verwendung der Steine durch die Intendantur

J ) St. u. E . 1913, 11. Dez., S. 2051.



26. Februar 1914. A u s  F a ch v ere in en . Stahl und Eisen. 371

des XVT. Armeekorps verboton. Auf die Bitte eines 
lothringischen Hüttenwerkes nahm sieh die Geschäfts
stelle der Angelegenheit an. Sie richtete eine umfangreiche 
Eingabe an das Kriegsministerium, zu der von den Werken 
bereitwillig die erforderlichen sachlichen Unterlagen 
geliefert worden waren. Wenn das Kriegsministerium 
auch nicht in vollem Umfang auf die in der Eingabe vor
gebrachten Wünsche eingohen konnte, so hat sie doch 
dazu geführt, daß neuerdings1) bei lothringischen Militär
bauten auch Schlackensteine wieder Verwendung finden.

Ich bitte auch von dieser Stelle aus unsore loth
ringischen Militärbaubehörden dringend, die Verwendung 
der Steine nicht grundsätzlich nuszuschließen, sondern 
bei Einholung von Angeboten auf Mauersteine auch die 
Schlackensteine zu berücksichtigen und in jedem Falle 
die Eignung dieser Steine für die fraglichen Bauten zu 
prüfen. Ich möchte glauben, daß die Militärbehörden 
gerade jetzt, nachdem an die Opferwilligkeit unserer 
Werke wieder große Anforderungen gestellt worden sind, 
alle Veranlassung haben, derartigen berechtigten Forde
rungen entgegenzukommen.

Zum Schluß seiner Mitteilungen wies Direktor 
Seidel auf die Absicht der Geschäftsstelle des Hauptvereins 
hin, ein Handbuch der deutschen Eisen- und Stahlindustrie 
herauszugeben, und führte dazu folgendes aus:

Der Vorstand des Hauptvereins hat in Erkennung 
des bestehenden dringenden Bedürfnisses die Geschäfts
stelle mit der Herausgabe eines Handbuches der 
deutschen Eisen- und Stahlindustrie beauftragt, 
das ein Auskunftsbuch werden soll über die Produktions
und Kapitalverhältnisso, die leitenden Persönlichkeiten 
usw. unserer deutschen Eisen- und Stahlwerke. Ich sagto 
oben, m. H., daß wir im Südwesten besonderes Interesse 
an dieser Arbeit nehmen müßten. Ich begründe diese 
Ansicht damit, daß wir für den Südwesten bisher kein 
Nachscklagebuch besitzen, das auch nur annähernd 
Aehnliches bietet, wogegen Niederrhoinland - Westfalen 
seit langem ein ausführliches Auskunftsbuch für seine 
gesamte Montanindustrie besitzt und auch Oberschlcsien 
im vergangenen Jahre ein ähnliches Werk geschaffen hat. 
Wir haben also besondere Veranlassung, die von der 
Geschäftsstelle des Hauptvereins übernommene Arbeit 
mit Anerkennung zu begrüßen und sie nach Möglichkeit 
zu unterstützen. Ich spreche zugleich im Namen der 
Geschäftsstelle des Hauptvereins, wenn ich Sie bitte, 
den Ihnen zur Beschaffung des Materials für das Hand
buch zugegangenen Fragebogen möglichst gründlich aus- 
zufiilien und der Geschäftsstelle bald zurückzusenden.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung wurden die Jahres
rechnung 1913 und der Voranschlag für 1914 vorgelegt. 
Der Vermögensbestand der Eisenhütte stellte sich am 
31. Dezember auf 5565,26 M . Auf Antrag der Kassen
revisoren wurde dem Schatzmeister Entlastung erteilt.

Zu Punkt 3 der 'Tagesordnung werden auf einen 
Vorschlag aus der Versammlung heraus die seitherigen 
Vorstandsmitglieder wiedergewählt und an Stelle von 
Direktor D. Turk und Direktor Camillo Schulze, 
welche im Laufo des Jahres 1913 ihr Vorstandsamt 
niedcrgelogt haben, Direktor Böhm, Neunkirchen, und 
Direktor Theiß, Hagendingen, neugewählt.

Zu Punkt 4. Die Reihe der Vorträge cröffnctc 
Handelskammersyndikus Dr. M. Schlenkor, Saar
brücken, Geschäftsführer der Südwestlichen Gruppe des 
Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller, mit 
einem Vortrage über:

„Arbeiterschutzgesetzgebung und ihro wirt
schaftlichen Rückwirkungen“.

Die großzügigen formvollendeten Ausführungen, die in 
mancher Hinsicht die schwerwiegenden hier zu behan-

‘) Leider mußte bei Gelegenheit einer, in den letzten 
Tagen erfolgten Verdingung wiederum festgestellt werden, 
daß Schlackensteine nicht berücksichtigt worden sind. Ent
sprechende Schritte dagegen sind in die Wege geleitet.

Die Red.

delnden Fragen von neuen Gesichtspunkten aus be
trachten, fanden ungeteilte Aufmerksamkeit und den 
lobhaften Beifall dor Versammlung. Der Vortrag wird 
mit der sich daran anschließenden Erörterung später an 
dieser Stello veröffentlicht werden.

Stahlwerkschef SÖî l.-̂ jng. Schock, Düdelingen, be
rührte in seinem Vorträge über
„W irtschaftlichkeit des Martinverfahrens und 
namentlich des Rohoisen-Erzverfahrens im Ver
gleich zum Kon verterbetrieb im Minettebezirk“ 
ein Thema von höchst aktueller Bedeutung. Das von 
dem Vortragenden vorgelegto Material bringt eine Fülle 
von wertvollen Anregungen und Zahlen, die für die weitere 
Behandlung dieser Frage von außerordentlichem Nutzen 
sein werden. Die eingohende Erörterung, die sieh an den 
Vortrag, der später in der Zeitschrift vollständig zum 
Abdruck kommen wird, anschloß, bewies, welch lebhaftes 
Interesse die Versammlung dem Vortrage entgegenbrachte.

Zu Punkt 5. Stahlwerkschef Indonkempen, 
Kneuttingen, erstattete einen Bericht über die

„W irtschaftlichkeit der verschiedenen 
Schmelzöfen für Ferromangan“.

Wir werden auf diesen Bericht und die sich daran an
schließende Erörterung, die Beweis dafür ablegte, wie 
wichtig die von dem Berichterstatter angeschnittene Frage 
ist, später noch näher zurückkommen.

Wegen dor vorgerückten Zeit mußte ein weiterer 
Bericht, der von Oberingenieur R. Meyer, über den

„Stand der Abwärmeverwertung bei 
Gasmaschinen“ 

in Aussicht genommen war, auf die nächste Sitzung ver
schoben werden.

Mit dem Dank an die Versammlung für ihro bis zur 
letzten Minute angehaltene starke Aufmerksamkeit und 
einem besonderen Dank an die Herren Vortragenden für 
ihre wertvollen Vorträge und die Diskussionsredner wurde 
die Sitzung kurz nach 2y2 Uhr geschlossen.

Im Anschluß an die Hauptversammlung fand in dem 
schönen Ropräsentationssaale des Stadthauses ein ge
meinsames Mittagsmahl statt, an dem über 180 Per
sonen teilnahmen. Den Reigen der Trinksprüche eröffnete 
der Vorsitzende, Direktor Seidel, mit einem ker
nigen Hoch auf den Kaiser. Hermann Röchling 
begrüßte die erschienenen Gäste und dankto insbe
sondere Bürgermeister Dr. Foret, bei dem der Verein 
unter Hinweis auf dio Abhaltung dor Versammlung im 
Stadthause gloiehsam zu Gaste sei, für seine interessevolle 
Teilnahme an den Bestrebungen der Eisenhütte. Im 
Namen der Gäste antwortete Kreisdirektor Ge
heimer Regierungsrat von Loopor, der ausführte, daß 
es ihm als dem Leiter des größten industriellen Kreises 
des Südwestens nicht nur ein Vergnügen, sondern auch 
eine vornehme Pflicht sei, an den Tagungen der Eisen
hütte teilzunehmon. Herr von Loeper schloß mit einem 
Hoch auf das Blühen und Wachsen der südwest
lichen Industrie. Geheimer Regiorungsrat Riok über
brachte die Grüße des Bezirkspräsidenten von Gem- 
mingen, der leider durch eine Reise nach Straßburg 
am Erscheinen verhindert sei. Geheimrat Müller 
überbrachto die Grüßo der Metzer Handelskammer, die 
sich bestrebe, allen Wünschen der so außerordentlich 
entwickelten Eisenindustrie des Südw'estens gerecht zu 
werden. Sein Hoch galt dem Vorstand der Eisenhütte 
Süd west und insbesondere ihrem verdienten Vorsitzenden.

Julius Buch, der fast achtzigjährige Senior dor 
südwestdeutschen Hüttenleuto, brachte humorvolle Er
innerungen aus seiner Hüttenpraxis der 1860er und 
1870er Jahre; er wdes auf dio seit jener Zeit so stark 
veränderten industriellen Verhältnisse hin und hob die 
damit im Zusammenhang stehende, glückliche Entwick-

*
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lung der Stadt Metz, der Metropole des südwestlichen 
Industriebezirks, hervor. Sein Hurra- auf die deutsche 
Stadt Metz fand lebhaften Widerhall. Für die spontane 
Kundgebung für die gastliche Stadt Metz dankte 
Bürgermeister Dr. Foret und verwies darauf, welch 
wirtschaftlichen Aufschwung Band und Stadt der gewal
tigen Entwicklung der südwestdeutschen Hüttenindustrie 
verdanken. Metz sei umgeben von einem Kranz mili
tärischer Anlagen, die die Stadt mit einem eisernen Gürtel 
umschließen. Doch jetzt ziehe sieh ein zweiter Gürtel 
von industriellen Unternehmungen um Metz zum Wohl 
des ganzen Landes.

Das Hoch auf die deutschen Eisenhüttenfrauen und 
Jungfrauen brachte in der bekannten, feinsinnigen Weise 
Direktor Saeftel aus.

Der Vorsitzende ließ die Gelegenheit nicht vorüber
gehen, um die alten und jungen Eisenhüttonleute daran 
zu erinnern, daß man im Begriffe sei, für den Altmeister 
Ledebur an der Stelle, wo er sein Hauptlebenswerk 
vollbrachte, ein Denkmal zu errichten. Mit beredten 
Worten forderte er die Versammlung auf, auch ihrerseits 
noch Bausteine zu diesem Denkmal beizutragen, und eine 
sofort veranstalteto Sammlung ergab einen hübschen 
Betrag für den Denkmalfonds.

Eine Nachsitzung im Bürgerbräu bildeto den Ab
schluß der in jeder Hinsicht ausgezeichnet verlaufenen 
Veranstaltunsen.

A m e r ica n  F o u n d r y m e n ’s A ssoc ia t ion .
Die Vereinigung hielt am 14., 15. und 10. Oktober 

1913 in Chicago ihre Hauptversammlung ab. Aus der 
reichen Anzahl von Vorträgen bringen wir nachstehend 
eine Auswahl zur Besprechung:

W. M. Carr sprach über
Einen kleinen transportablen Siemens-Martin-Ofen.

Als Ergänzung zu den in dieser Zeitschrift früher 
gegebenen Ausführungen1) sei diesem Bericht2) das 
Folgende entnommen: Was zunächst die physika
lischen Eigenschafton des Stahles betrifft, so 
ist dieser nach Angabe des Verfassers frei von ein- 
geschlosscnen Gasen, hat weder Bot- noch Kaltbruch, 
ist gleichmäßig in seiner Zu
sammensetzung, undeserfolgt 
selbst in den verschiedensten 
Chargen stets das gewünschte 
Material bei stets gleichmäßi
gem und ruhigem Betriebe.
Die festgestellten Ergebnisse 
sind in Zahlentafel 1 wieder
gegeben. Die Analyse der 
in Zahlentafcl 1 angeführten 
Teile ergab: 0,21 % C, Spur 
Mn, 0,436 % Si, 0,035 % S,
0,063 % P. Die erreichten Er
gebnisse sind gut im Vergleich 
mit jedem normalen Martinstahl oder anderen Kohlenstoff
stahl mit dem üblichen Mangangehalt von 0,6 bis 0,8 %. 
Besonders gut sind dio Proben 5 und 6. Die Dehnungszahl 
überschreitet bei allen Angaben den üblichen Durchschnitt 
von 50 bis 52. Unter dem Mikroskop erwies sich der Stahl 
fast frei von Unreinigkeiten, was für ein Material ohne 
Mangan sehr bemerkenswert ist. Carr hat in seiner Praxis 
sieben Monate lang täglich erstklassigen Stahl ohne zu 
desoxydieren hergestellt, wodurch die Möglichkeit der 
Herstellung von Stahl auf diese Art vollständig bestätigt 
wird. Es hat also der Mangel an Desoxydationsmitteln 
der Güte des Stahles entgegen dem Verfahren im festen 
Ofen nichts geschadet. Niedrige Schmelztemperatur 
und Abstichbedingungon, welche den erfolgreichen Guß 
von kleinen Gegenständen erlauben und einen Stahl 
ergeben, welcher praktisch frei von Botbruch ist und

D St. u. E. 1912, 2S. Nov., S. 1997/2000.
2) Transactions of the American Foundrymen’s Asso

ciation 1914, S. 75/90.

nicht zu Warmrissen neigt, und der ohne Anwendung von 
Desoxydationsmittcln erfolgt, sind sicherlich große Fort
schritte. Das Fehlen von Oxyden wird, wie aus zahlreichen 
Versuchen horvorgebt, nur dadurch bedingt, daß der 
Stahl nicht vorher in Pfannen vergossen wird. Verschie
dene Betriebe haben mit gutem Erfolge Oefen von größerem 
Ausbringen nach der Art der Carrschen Oefen in Betrieb 
gesetzt. Der Verfasser rät jedoch hiervon aus den be
kannten Gründen im Falle einer etwaigen Betriobsein- 
schränkung oder Ausführung eines eiligen Auftrages ab 
und empfiehlt dio Aufstellung mehrerer kleiner Oefen.

In bezug auf die Stahlherstellung können dio Vor
teile dieser Oefen wie folgt zusammengezogen werden: Dio 
Kosten der Einrichtung sind geringer als die aller anderen 
Verfahren außer demTiegelofen. Die Betriebskosten für 1 kg 
geschmolzenen Stahls sind die üblichen. Verglichen mit än
dern Verfahren bietet das vorbeschriobene bei der Herstel
lung eines bestimmten Materials verschiedene Vorteile und 
Ersparnisse. Dio Güte des Materials ist vorzüglich, da es 
weder lunkert, noch porig wird, nicht spröde und von durch
aus gleichmäßiger Zusammensetzung ist. Die guten physi
kalischen Ergebnisse können bei ändern Verfahren nur 
durch Zusatz von teuren Metallen erreicht werden. Der 
Schmclzverlust ist viel geringer als beim Bessemer- bzw. 
Thomasverfahren, und der Kleinbessemerei gegenüber ist 
dies ein ganz wesentlicher Vorteil. Beim Konverterver
fahren ergeben sich 15 bis 30 % Verlust, beim festen 
Martinofen im Durchschnitt 8 %. Im tragbaren Ofen 
ergeben sich 6 bis 10 % Verlust, jedoch hat der Ver
fasser bei seinen Versuchen niemals 10 % erreicht.

Da cs im Kupolofen oft nicht gelingt, kleinere Mengen 
von bestimmter gewünschter Zusammensetzung zu er- 
blason, so empfiehlt Carr auch zum Gußeisenschmelzen die 
Anwendung des tragbaren Ofens. Ein weiterer Nachteil 
des Kupolofens ist dio unvermeidliche Aufnahme von 
Schwefel aus dem Koks, dio bei Anwendung des trag
baren Ofens wegfällt. Im tragbaren Ofen schmilzt der 
gesamte Inhalt, und man kann jedem Abstich jede beliebige 
Zusammensetzung geben. Wenn alles heruntergcschmolzen 
ist, können Proben genommen werden, und selbst nachdem 
man einen Teil bereits vergossen hat, kann der Best durch 
Zusätze in seiner Zusammensetzung vor dem Abguß be

liebig geregelt werden. Das Eisen wird dichter und reiner 
von Schwefel und eignet sich vorzüglich zum Guß von 
Zylindern, Kolbenringen usw. Ein weiterer Vorteil ist 
der, daß keine Schlacke in dio Abgüsso gelangen kann. 
Die Arbeitskosten für eine Tonne sind dio gleichen wie 
beim Kupolofen. Carr hat einen ausgedehnten Versuch 
zur Herstellung von Graueisen in einem solchen tragbaren 
Ofen mit Naturgas gemacht und sehr gute Erfolge erzielt.

Henry Marquetto Lane, der über dio 
Prüfung von Kernen 

berichtete, geht von der bei Gußeisen üblichen Prüf- 
art aus, dio sich gewöhnlich auf Biege- und Zerreißproben 
erstreckt. Kcrnbiegeprobcn1), die im Verhältnis zu ihrer 
Länge einen nur geringen Querschnitt erhalten können, 
machen jedoch bei der Herstellung Schwierigkeiten be
züglich der Genauigkeit, dio für einen Vergleich der Er
gebnisse notwendig ist. Man ist deshalb mit Erfolg dazu 

■) Vgl. auch S. 360 dieses Heftes.

Zahlentafel 1. Materialeigenschaften.

M a t e r i a l ...................................... U ngeglüht Teilw eise
geg lü h t

Vollständig
geglüht

Probe Xr......................................... t | 2 S 4 & c

Zerreißfestigkeit . . . kg/qmm
Strcckgrenzo................ kg/qmm
Bruchdehnung ..................... %
Q.uorschnittsabnnlimo in der

Bruchflächo.........................%
Streckgrenze zu Zerreißfestigkeit %

54,77
35,60
16,00

18,8
65,00

55,08

21,00

22,00

58,20
38,50
25,5

35,7
66,15

58,65
37,25
24.00

33.00 
63,56

55.00 
30,90
32.00

58,70
56,18

55,50
31,30
31,00

57.3
56.4
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übergegangen, Kerne auf Zugfestigkeit zu prüfen, und 
hat liierbei dio bei der Botonprüfung bereits gemachten 
Erfahrungen zugrunde gelegt. Dio Proben A (vgl. Abb. 1) 
erhalten wie dort eine brikettförmigo Gestalt und worden 
in einer besonders für diesen Zweck gebauten Zerreiß
maschine, deren Spannklaucn B und C der Form der 
Proben entsprechend ausgebildet sind, untersucht. Dio 
Maschine arbeitet mit einfacher Hebclübersetzung, wobei 
das Belastungsgowiclit in Form von Schrotkörnern aus 
dem Trichter D durch die Oeffnung E in das am freien 
Hebelarm hängende Gefäß fließt. Nach erfolgtem Bruch 
wird die Oeffnung E durch den nioderfallenden Hobel 
sofort selbsttätig geschlossen. Auf der rechten Seito der

Maschine ist eine kleine Fedorwago aufgehängt, mit der 
dio Bruchlast augenblicklich bestimmt werdon kann.

Um die erhaltenen Ergebnisse miteinander ver
gleichen zu können, ist es natürlich erforderlich, daß dio 
Probcstäbo unter möglichst gleichen Bedingungen her
gestellt sind1), insbesondere muß die Trocknung bei gleicher 
Temperatur erfolgen und dio Dauer derselben dio gleiche 
gewesen sein, auch ist es zweckmäßig, ein und denselben 
Arbeiter mit der Anfertigung der Proben zu betrauen. 
Mit dieser Art der Prüfung von Kernsanden und Kern- 
bindemittelnsind gute Ergebnisse erzielt worden.

Es wird dann dor Vorschlag gemacht, gonau wie in 
der Zementindustrie, auch für die Prüfung der Kernbinder 
außer der obengenannten Normalform der Proben auch 
bestimmte Sande mit hohem Ton- und hohem Kiescl- 
säurcgehalt als Normalsande cinzuführen, um die Versuche 
in dieser Bezioliung ebenfalls auf gleiche Grundlago zu 
stellen. Die hier erwähnte Kernprüfmaschino stellt eine 
verbesserte Ausführung dar der schon früher an dieser 
Stelle genannten Maschine von Ge orgoH. Wadsworth2). 
Es mag hier darauf hingewiesen sein, daß sich dio Prüfung 
der Kernsando und Kernbindomittel außer auf Zugfestig
keit auch nach anderen Richtungen hin, wie z. B. aut 
Feusrbeständigkeit, Druckfestigkeit und besonders auf 
Gasdurchlässigkeit, empfiehlt, worüber in dieser Zeit
schrift ebenfalls schon eingehender berichtet wurde3).

Hugo Becker.
C. E. K n o o p p o 1 berichtete über

Zeituntersuchungen in Gießereien.
Ueber diesen Vortrag ist näheres auf Seito 352 dieses 

Heftes mitgeteilt.

>) Vgl. St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 146.
"■) St. u. E. 1912, S. 534; Gießerei-Zeitung 1912,

15. März, S. 171 u. 15. April, S. 254.
3) St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 146. Siehe auch Journal

oi the Amorican Society of Meehanical Engineers 1911,
Okt., S. 1201. ■— Henry Marquette Lano, American
Machinist 1912, 3. Jan., S. 25/6. — Gießorei-Zoitung 
1012, 15. Jan., S. 67.

K e r a m isc h e  W o c h e .
Eino Reihe von technischen Vereinen der Ton-, Kalk- 

und Zementindustrie halten ihre Hauptversammlungen 
in der ersten Märzwocho im Weinhause „Rheingold“ 
zu Berlin ab. Wir führen nachstehend dio unsere Leser 
hauptsächlich interessierenden Punkte aus den Tages

ordnungen dieser Vereine auf:
Verein deutscher Firmen für Schornsteinbau und 

Feuerungsanlagen, E. V.
Hauptversammlung am 2. Mürz 1914.

Die Saugzuganlago und der 80 m hoho Schornstein (Bau
art Nast) auf der Zeche Mont Cenis in Sodingen (West
falen). Vortrag von Hermann Seifert, Bochum. 

Festsetzung der Garantiezeit für Kesseleinmauerungen.
Vortrag von Dieckhoff, Hannover.

Zwei Eisenbeton-Schornsteine auf der Station Langen
dreer. Vortrag von H. Seifert, Bochum.

Sollon vom Verein Bestimmungen zum Anheizen von 
Dampfkesseln herausgegeben werden ? Vortrag von 
Dieckhoff, Hannover.

Verein Deutscher Portland-Cement- 
Fabrikanten, E. V.

37. Hauptversammlung vom 2. bis 4. März 1914. 
„Mammut“-Pumpen und „Mammut“-Bagger zum Mischen 

und Transport von Zementrolisehlamm. Vortrag von 
Oberingenieur Th. Steen von der Firma A. Borsig, Tegel. 

Das Eisen im Portlandzement. Vortrag von Dr. Hans 
Kühl, Berlin-Lichterfeldo.

Das Ring- und Walzenmühlenprinzip und die Möglichkeit 
seiner Anwendung in der Zementindustrie. Vortrag von 
Ingenieur C. von Gruobor, Berlin.

Verein deutscher Fabriken feuerfester 
Produkte, E. V.

34. ordentliche Hauptversammlung 
am 3. und 4. März 1914.

Dio Tagesordnung ist auf Seito 333 des vorigen Heftes 
veröffentlicht

Doutscher Botonveroin, E . V.
17. Hauptversammlung am 5., 6. und 7. März 1914. 

Beschlußfassung über die Teilnahme des Deutschen Beton
vereins an der Großen Ausstellung Düsseldorf 1915. 

Bericht der Hochofenschlackenkommission. Berichter
statter: Regierungsbaumeister Dr. Petry. 

Wiederherstellungsarboitcn im Eisenbetonbau (mit Licht
bildern). Vortrag von Professor Sigmund Müller 
von der Technischen Hochschulo in Charlottenburg. 

Einige Verstärkungen an Mauerwerk-Flußeisen- und Guß
eisen-Konstruktionen durch Eisenbeton (mit Licht
bildern). Vortrag von K. W. Mauthner,
Oberingenieur der Firma Karl Brandt, Privatdozent an 
der Königl. Techn. Hochschule Aachen, Düsseldorf. 

Neue Bauformen und Bauausführungen in Beton und Eisen
beton bei der Württcmbergischen Staatsbahn (mit 
Lichtbildern). Vortrag von Bauinspektor SJr.-QBg. 
Schächterle, Stuttgart.

Zwei Betonbauten vom Stuttgarter Bahnhofbau: Dio 
viergleisige Eisenbahnbrücko über den Neckar und der 
Doppeltunnel durch den Rosenstein (mit Lichtbildern). 
Vortrag von ®i|M.*Qng. Spangenborg, Direktor der 
Firma Dyckerhoff & Widmann, Akt. Ges., Karls
ruhe i. B.

Die Verwendung des Eisenbetons für Kohlenlagerung 
(mit Lichtbildern). Vortrag von Oberingenieur Esehcr 
der Firma Gebr. Rank, München.

Größere ausgeführto Gelenkbrüokon in Eisenbeton (mit 
Lichtbildern). Vortrog von Oipl.-̂ ltC). Baumstark, 
Direktor der Firma Franz Schlüter in Dortmund. 

Mitteilungen über bemerkenswerte Bauausführungen und 
noue Eisenbetonerzeugnisse.
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Sind neue Beobachtungen und Erfahrungon bei Beton- 
und Eisenbetonbauten und Zementwaren gemacht ?
a) Bericht über Bauunfällo. Berichterstatter: Regie

rungsbaumeister Dr. Petry.
b) Elektrische Stampfwerkzeuge (mit Lichtbildern). 

Gesellschaft für Schlagwerkzeugo m. b. H., 
Berlin.

Verein deutscher Kalkwerke, E. V.
23. ordentlicho Hauptversammlung 

am y. und 6. März 1914.
Mitteilungen von Bergmeister und Bergassessor a. D. 

Dr. B. ICosmann, Berlin, über sein neues Buch: „Die 
Verbreitung der nutzbaren Kalksteine im nördlichen 
Deutschland“.

Der Industrielle und dio deutsche Gesetzgebung. Vortrag 
von Dr. R. Schneider, Syndikus des Bundes der 
Industriellen, Berlin.

Erfahrungen mit Dieselmotoren im Kalkwerkbetriebe.
Lichtbildervortrag von OiplSjjng. Gossing, Wapienno. 

Streikversicherungen. Vortrag von Dr. Tänzler, Syndi
kus der Vereinigung der deutschen Arbeitgeberverbände, 
Berlin.

Untersuchungen an Preßluftwerkzeugen. Vortrag von 
Sr.'Qltg. Groedel.

Verein der Kalksandsteinfabriken, E. V.
14. Hauptversammlung am 6. März 1914.

Die polizeilichen Bestimmungen für Härtekessel und Kalk- 
löschtrommcln. Vortrag von $ipI,-Qug. Dantine, 
Cottbus, vom Märkischen Verein zur Prüfung und 
Ueberwachung von Dampfkesseln, Frankfurt a. 0.

V e r e in ig u n g  d er  h ö h e r e n  techn isch en  
B a u p o l iz e ib e a m te n  D e u ts c h la n d s .

Die Vereinigung hält ihre Versammlung am 5. März 
1914 im Weinhaus „Rheingold“ zu B erlin  ab;a us der 
Tagesordnung seien folgende Vorträge erwähnt:
Ueber Knickformeln. Von Oberingenieur ®i()I.*Qitg. H.

Fischmann, Düsseldorf.
Uober Ausstellungsgegenstände von baupolizeilicher Be

deutung auf der Internationalen Baufach-Ausstellung 
in Leipzig. (Mit Lichtbildern.) Von Regierungs-Bau
meister a. D. E w erb eck , Berlin.

Bauberatung und Baupolizei. Von Magistratsbaurat 
B erg er, Breslau.

Bericht über die Umfrage betreffend Bauberatungsstelleu. 
Von Kgl. Baurat M arcuso, Charlottenburg.

T h e  Institu te  o f  M eta ls .
Die jährliche Hauptversammlung findet in London 

am 17. und 18. März d. J. statt. Es sind u. a. folgendo 
Vorträge vorgesehen:

J. Dewrance: Bronze.
R. J. Dunn und 0. F. Hudson: Vanadium im 

Messing.
G. II. Gulliver: Die quantitative Wirkung rascher 

Abkühlung auf binäre Legierungen.
A. K. Huntington : Kristallisiertes und amorphes 

Metall.
A. A. Read und R. II. Greaves : Einfluß des Nickels 

auf einige Kupfer-Aluminium-Legierungon.
J. E. Stead und H. G. A. Stedman : Muntzmctall.
S. Whyto und C. II. Desch: Die Mikrochemie 

der Korrosion.

P a t e n t b e r i c h t .

D e u ts c h e  P ate n ta n m e ld u n g en .1)

IG. Februar 1914.
Kl. 10 a, B 73 8G4. Koksofontür mit zweifacher 

Selbstdichtung. Ben jamin Benninghoff, Endo bei Herdocke.
Kl. 10 b, P 29 490. Verfahron zur Herstellung wetter

beständiger Briketts aller Art mit Sulfitzelluloseablauge, 
die in handelsüblicher Konzentration mittels Schwefel
säure in geringem Ueberschuß von Kalkverbindungen 
befreit ist. Dr. Max Platsch, Pirna a. d. Elbo.

IC1. 18 a, M 49 811. Verschluß für Schachtöfen, bei 
denen der Deckel oder dio Verschlußhaube vom Aufzug
wagen mitgeführt wird. Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg, A. G., Nürnberg.

Kl. 18 a, Sch 43 945. Vorfahren zur Vorbehandlung 
von Gichtstaub für die Brikettierung und Agglomerierung 
unter gleichzeitiger Anreicherung seines Eisengehalts 
durch Aufbereitung. Jonas Schmidt, Saarbrücken, 
Karcherstr. 11.

Kl. 21 h, S 37 183. Einrichtung zum elektrischen 
Erhitzen von Radreifen mittels in ihnen erzeugter Wirbol- 
ströme. Siemens-Schuckert-Werke, G. m. b. H., Berlin.

Kl. 21 h, S 37 552. Wärmesammler. James Torsten 
Sandberg, Göteborg. Priorität aus der Anmeldung in 
Schweden vom 7. 11. 11 anerkannt.

Kl. 31 b, M 51 018. Rüttelformmaschine, bei der das 
Formgut durch x\ufstoßon des Formträgers auf den auf 
Federn ruhenden Amboß bewirkt wird. Maschinenfabrik 
Thyssen & Co., Akt. Ges., Mülheim a. d. Ruhr.

Kl. 31 c, B G9 429. Schüttelsieb für fahrbare Form
sand-Mischmaschinen. George Frederick Bov'dle, John 
Francis O’Brien und Forest Lee Schmidlapp, Pinua 
Ohio; V. St. A.

]) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Kl. 31 o, St. IS 435. Zange zum Fassen von Block
formen und Ausdrücken der Blöcke mit Einrichtung zur 
Vermeidung schädlicher Stoßrückw’irkungen. Emil 
Stein, Charlottenburg, Weimarorstr. 28.

Kl. 48 a, C 22 S44. Verfahren zum Schützen von 
Eisen- und Stahlflächen gegen Zerfressen. Shernrd Osborn 
Cowper-Coles, Westminster, London.

Kl. 67 a, C 23 719. Verfahren zum Abführen der 
Staubluft von der Staubentwdcklungsstelle mittels Staub
absaugung. Eugen Cattani und Karl Franz Keel, Frei
burg, Schweiz.

Kl. 67 b, Sch 41 404. Automatische Umschaltvor
richtung für die Kammern von Drucksandstrahlgebläsen. 
August Schultze, Bcrlin-Lichtorfelde, Berlinerstr. 47.

19. Februar 1913.
Kl. 7 b, M 53 333. Halter für mehrlöcherige Zieh

eisen. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Cöln-Kalk.
Kl. 24 a, St 18 438. Füllsehachtfeuerung für gas

reiche Brennstoffe mit von den Feuergasen beheizten 
Zusatzluft-Anwärmekammern. Strebeiwerk, G. m. b. H., 
Mannheim.

Kl. 24 b, C 23 079. Zerstäuber für flüssigen Brenn
stoff mit einer sich kegelförmig erweiternden Düse- 
Sydney Crosbie, The Chestnute, Engl. Priorität auscr 
Anmeldung in England vom 19. 8. 12 anerkannt.

Kl. 24 b, D 27 292. Verfahren zum Betriebe der 
Heizvorrichtung nach Patent 254 518; zus. z. Pot.254 518. 
Deutsche Oelfeuerungs-Gesellschaft m. b. H., Hamburg.

Kl. 26 a, 0  8229. Verfahren und Ofen zur trockonen 
Destillation von Kohle oder sonstigen gashaltigen Stoffen. 
(Dipi.'Qng. Bernhard Ludwig, München, Dachauerstr. 148.

Kl. 40 a, K 53 297. Verfahren zur Durchführung 
metallurgischer Prozesse mittels Briketts aus weichen 
mulmigen leicht zerbröckelnden kohlenstoffhaltigen Rück
ständen, die mit einem Zemente vermischt einemBriket- 
tierungsverfahron unterworfen werden. Edward D. Ken- 
dall, Elisabeth, V. St. A.



26. Februar 19X4. PatentbericliU Stahl und Eisen. 37 5

D eu tsch e  G e b r a u c h sm u ste r e in tr a g u n g e n .
16. Februar 1914.

Kl. 7 a, Nr. 588 869. Walzworksantrieb mit ein- und 
nusrückbarom Schwungrad. Deutsche Maschinenfabrik,
A. G-, Duisburg.

KJ. 7 a, Nr. 588 870. Vorrichtung zum Anhalten der 
einzelnen Stäbe laufenden Walzgutes an der Entnahme
stelle des Warmlagers. Deutsche Maschinenfabrik, A. G., 
Duisburg.

KJ. 7 a, Nr. 588 871. Befestigungsvorrichtung für die 
Kammlagorkörpcr der Vertikalwalzen von Universal
walzwerken. Doutsohe Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 7 a, Nr. 588 872. Oel-Spurlagor für Vertikalwalzen 
von Universalwalzwerken. Deutscho Maschinenfabrik,
A. G., Duisburg.

Kl. 7 a, Nr. 588 873. Vertikalwalzo für Universal- 
wnlzwerko mit an derselben angebrachtem Schlouderring 
für abfallenden Sinter. Deutsche Maschinenfabrik, A. G., 
Duisburg.

Kl. 7 a, Nr. 588 914. Bandkalt walz Vorrichtung mit 
in das Antriebsvorgelege eingeschaltetem Wechselgetriebe. 
Rheinische Walzmaschinonfabrik, G. m. b. H., Cöln- 
Ehrenfeld-

Kl. 7 a, Nr. 588 915. Vorrichtung zum schnellen 
Heben und Senken der Bromsdruckplatten von Bandkalt- 
walzwerkon. Rheinische Walzmaschinenfabrik, G. m. 
b. H., Cöln-Ehrenfold.

Kl. 7 d, Nr. 588 838. Dralithaspcl. Hubert Lang, 
Holzen bei Eschershausen, Kr. Holzminden.

Kl. 10 a, Nr. 589 358. Deckel mit hermetischer
Isolierkammer für Oefenöffnungen, insbesondere zum Ver- 
schlioßen der Füllöcher der Koksöfen. Crefelder Dampf
kessel- u. Apparate-Bau-Anstalt Koerver& Lersch, Crefeld.

Kl. 12 e, Nr. 589 324. Apparat zur elektrischen
Reinigung von Gasen. Dr. Hermann Püning, Münster i.W., 
Krummer Timpcn 51.

Kl. 18 c, Nr. 588 452. Glüh- und Härteofen für Gas
feuerung. C. Alb. Windgassen, Remscheid, Pastoratsstr. 3.

IO. 19 a, Nr. 588 700. Metallene Eisenbahnschwelle. 
Frank J. Schisler, Winthrop, Minn., V. St. A.

IQ. 19 a, Nr. 588 743. Schienenstoßverbindung.
Joseph Dulisch, Gr. Purden, Kr. Allonstein, Ostpr.

Kl. 24 b, Nr. 589 076. Oelfeuerungsgarnitur mit
herausdrehbarem Zerstäuber und solbstschließender Oel- 
und Dampfzuführung. Rietschel& Henneberg, G. m. b. H., 
Berlin.

KI. 24 o, Nr. 588 611. Gasumsteuervcntil. AUrcd 
Michler, Duisburg-Ruhrort, Kaiserstr. 89

Kl. 24 c, Nr. 5S9 349. Gaswechselventil für Re
generativöfen u. dgl. Vereinigte Eisenhütten und Ma- 
schinenbau-A.-G., Barmen.

KJ. 24 e, Nr. 589 350. Gasweohselventil mit im Ventil
gehäuse umsetzbarer Musehel für Regenerativöfen u. dgl. 
Vereinigte Eisenhütten und Maschinenbau-A.-G., Barmen.

K1. 24 i, Nr. 589 013. Apparat zur künstlichen Zug
erzeugung und Wärmeausnutzung der Abgase bei Feue
rungen aller Art. ®lp(.-^ng. Ed. Sommer, Charlotton- 
burg, Spreestr. 17.

Kl. 24 k, Nr. 589 086. Aloxidfutter für Drehrohr
öfen. Dr. Wilhelm Norths, Thale a. H.

Kl. 31 a, Nr. 589 114. Neuanordnung der Wind
kammer bei Kupolöfen. Paul Klonner, Brieg, Bez. Breslau.

Kl. 47 a, Nr. 588 912. Walzprofil für Federkeile. 
Gebrüder Dörken, G. m. b. H., Gevelsberg i. W.

Kl. 49 f, Nr. 588 782. Maschine zum Biegen von 
Rund- oder Profileisen für Eisenbeton und e ndere Zwecke. 
Fritz Mohn, München, Baldeplatz 1.

Kl. 49 g, Nr. 589 231. Schienenbefestigungsplatte. 
Westfalische Stanzwerke, G. m. b. H., Aplerbeck, und 
Albreeht Soest, Dortmund.

D e u t s c h e  R e ic h sp a ten te
Kl. 24 c, Nr. 266 533, vom 9. Dezember 1911. Fried. 

Krupp Akt.-Ges. in Essen a. d. Ruhr. Ofen mit R e

generativfeuerung, der durch Gase von geringem Heizwert 
beheizt wird.

Die Mündungen der Gas- und Luftaustrittskanäle 1> 
und o sind in einem vor dom Herde a angeordneten, auf
wärts führenden Kanal d, dessen Breite im wesentlichen 
gleich der Breite des Herdes a ist, verlegt. Sie sind 4 in 
dem Kanäle d in solcher Tiefe angeordnet, daß die heißeste

Zone über die Mitte des Herdes a zu liegen kommt. Die 
auf der einen Breitseite des Kanals d mündenden Gasaus
trittskanäle b sind gegenüber den auf der ändern Seite 
mündenden Luftaustrittskanälen c in der Breitenrichtung 
versetzt. An beiden Enden des Herdes a ist je eine Ein
stoßöffnung o derartig vorgesehen, daß die Einführung 
der Blöcke f in Richtung der über den Herd a streichenden 
Gase erfolgen kann. Sie werden dann in bekannter Weise 
in der Mitte des Herdes durch eine Oeffnung g herausge
zogen.

KI. 31 c, Nr. 266419,
vom 8. November 1912. 
Franz Eisenmann in 
Neudeck b. Karlsbad, 
Böhmen. Einrichtung 
zum blasenfreien Gießen 
von Metallen, insbeson
dere Stahl, Flußeisen und 
Gußeisen.

Der innere Durch
messer des an die Gieß
pfanne a angeschlossenen 
Gießrohres b, das zum 
Abhalten von Außenluft 
von dem ausfließenden 
Metallstrahl dient, ist 
mindestens doppelt so 
groß wie der Durchmesser 
der Ausflußöffnung o der 
Gießpfanne. Es soll hier 
durch jegliche Berührung 

zwischen Rohr und Metallstrahl verhütet werden, ln 
bekannter Weise kann mit dem Rohr b ein Luftabsauge- 
rohr d verbunden sein.

Kl. 24 e, Nr. 266 601, 
vom 24. Januar 1913. 
Quintin Moore in 
Glasgow, Großbri- 
tan nie n. Gaserzeuger 
mit länglichem Quer
schnitt.

Zur gleichmäßigen 
Verteilung der Ge
bläseluft in dem Gas
erzeuger ist dieser mit 
mehreren konischen, 
umgekehrten, abge
stumpften Rosten a 
und h versehen, die 
an ihren gegenüber
liegenden Enden der 
Gestalt des Schachtes 
angepaßt sind, wäh
rend jene Teile der 
Roste, die nebenein
ander liegen, ineinan
der übergehen.
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A llg e m e in e r  T e i l .
Geschichtliches.

Ignaz Prandstetter: Aufschwung und Nieder
gang des Vordernhorgcr Holzkohlenhochofen- 
bctriebes (Fortsetzung). [Mont. Rund. 1914, 10 Jan., 
S. 36/8.]

Do Nimal: Geschichte der Eisenindustrie im 
Hennegau, Belgien (Fortsetzung). [Moniteur des In
térêts Mat. 1914, 9. Jan., S. 88/90; 11. Jan., S. 125/8.]

M. L. Simpson: Stahlwerke. Eine Uebersicht über 
die Entwicklung der Stahlerzeugung in Schottland, 
mit besonderer Berücksichtigung der letzten 21 Jahre. 
[J. W. of Sc. 1913, Nov., Dez., S. 45/60.]

W. Guertler: Vom Problem des alten Damas
zenerstahls.* Ausgehend von den Untersuchungen 
von Belaiew (vgl. St. u. E. 1912, 18. Jan., S. 114/5) 
gelangt der Verfasser zu dem Ergebnis, daß Aussicht vor
handen ist, durch Erhitzen auf Temperatur unterhalb 700° 
bei genügend langer Dauer und bei Benutzung eines 
geeigneten Ausgangszustandes, das alte Damastverfahren 
neu zu erfinden. [Int. Z. f. Mctallogr. 1914, Januar, 
S. 129/41.]

Dr. Jacob J. Weyrauch: Technisches bei Robert 
Mayer. [Z. d. V. d. I. 1914, 3. Jan., S. 1/6.] 

Wirtschaftliches.
NcwYork als Hüttenbezirk.* Uebersichtskarte 

über die in der Nähe von NcwYork bestehenden und 
geplanten Hüttenwerke. [Eng. Min. J. 1914, 10. Jan., 
S. 87.]

Frachtermäßigungen für Eisenerze, Koks, 
Kokskohle usw. [St. u. E. 1914, 8. Jan., S. 87.]

Hjalmar Schacht: Zur Finanzgeschichte des 
Ruhrkohlen-Bergbaues. Anfänge des Ruhrkohlen- 
bcrgbaucs. Die vorkapitalistische Periode. Die kapi
talistische Periode. [Sehmollers Jahrbuch 1913, 3. Heft, 
S. 147/85.]

Dr. jur. Hans Wedell: Die Behandlung der An
gestelltenerfindung in dem englischen Recht. 
[St. u. E. 1914, 15. Jan., S. 106/7.]

Julius Walter Holländer: Der deutsche Zoll
tarif von 1902. Das Wichtigste über seine Entstchungs- 
ursachen und seine Gestaltungsbedingungen. [Sehmollers 
Jahrbuch 1913, 3. Heft, S. 275/341.]

Tarifierung von Eisen- und Stahlwaren 
[St. u. E. 1914, 15. Jan., S. 125/6.]

H. Axmacher: Die neuere Entwicklung des 
Weißblechgcsehäftes.* [St. u. E. 1914, 22. Jan 
S. 139/46.]

Dr. P. Martell: Bergbau und Hüttenwesen in 
Bosnien und der Herzegowina. [Centralbl. d. H.
u. W. 1914, 5. Jan., S. 8/9.]

Dr. Leopold von Wiese: Weltwirtschaftliche 
Probleme Ostasiens.* [St. u. E. 1914, 1. Jan., S. 1/7; 
8. Jan., S. 47/52.]

Dr. A. Paquet: Deutsche Industriepolitik in 
China. [Magazin f. Techn. u. Ind. 1914, 22. Jan., 
S 597/600.1

Technische Hilfswissenschaften.
Dr. K. Schreber: Kilogramm-Kraft und Kilo

gramm- Masse. [Z. d. V. d. I. 1914, 3. Jan., S. 39/40.] 
Alfred Grube: Uober die widerspruchsvolle 

Darstellungsweise der gegenwärtigen Mechanik. 
Ein Beitrag zur Klärung der Streitfrage „Kilogramm- 
Kraft oder Kilogramm -Masse“. [Z. d. V. d. I. 1914
10. Jan., S. 63/5.]

Die Festigkeit von J-T rägern  gegen Bie
gung.* Untersucht wird der Einflu ß der Profilausbildung. 
[University of JUinois Bulletin 1913, 1. Sept., S. 1/40.]

]) Vgl. St. u. E. 1914, 29. Jan., S. 194/207.

E. Wist: Festigkoit der Schwungräder. [Oel- 
motor 1913, Doz., S. 617/28; 1914, Jan., S. 700/06.]

B r en n s to f fe .
Holz.

Der Markscho Vorkohlungsofcn.* [Bih. Jcrnk. 
Ann. 1914, 14. Febr., S. 95/100.]

Dr. John E. Teeplc: Verwendung von Abfall, 
holz* zur Gewinnung von Nebenerzeugnissen durch 
Destillation. [Met. Chem. Eng. 1914, Jan., S. 35/6.] 

Steinkohle.
Dr. Friedrich Bergius: Die Anthrazitbildung. 

[J. f. Gasbel. 1914, 17. Jan., S. 04/5.]
Kohlenwäsche.

F. G. Lincoln: Kohlenwäsche in Jllinois.* 
[Bulletin Nr. 69, 1913, der Univorsity of Jllinois Engi
neering Experiment Station, 110 Seiten.]

K o k s -  und  K o k e r e ib e tr ie b .
David Trevor Jones und Richard Vernon Wheeler: 

Die Zusammensetzung der Kohle,* untersucht durch 
Destillation im Vakuum bei niedriger Temperatur. 
[J. Chem. S. 1914, Jan., S. 140/51.]

Ed. Donath: Zur Theorio dos Vorkokungsvor- 
gangos. [St. u. E. 1914, 8. Jan., S. 60/1.]

Eugßne Lecocq: Ueber die Verwendung von 
Armgasen zur Beheizung von Koksöfen. [Rev. 
Mit. 1913, April, S. 525/72. — Vgl. St. u. E. 1914, 22. Jan., 
S. 149/53.]

0. Simmersbach: Uober Hochofenkoks.* [St. u. E. 
1914, 15. Jan., S. 108/10.]

Maurice John Burgess und Richard Vernon Wheeler: 
Die Destillation von Kohle im Vakuum.* Unter
suchung der gasförmigen Destillationserzeugnisse. [J.Cheni. 
S. 1914, Jan., S. 131/40.]

■I. E. Christophen Wechselbeziehungen zwi
schen- Leuchtgas und Hüttenkoks-Industrie.* 
Wirtschaftliche Beziehungen, Gasfernleitung, Entwick
lung und technische Einzelheiten der Koksöfen, Neben- 
produktengew-innung. [J. Gas Lightg. 1914, 13. Jan., 
S. 88/97. — Vgl. Ir. Coal Tr. Rev. 1914, 16. Jan., S. 86/7.] 

Alfred Gobict: Die Fabrikation dos Benzols 
aus Koksofengason.* Eine Uebersicht der gebräuch
lichen Verfahren und Einrichtungen. [Montanistischo 
Rundschau 1913, 1. Juni, S. 524/7; 1. Aug., S. 728/31;
16. Aug., S. 772/6; 1914, 1. Jan., S. 9/13; 16. Jan., S. 31/5.] 

Koksofengas für Städtebeleuchtung. Ein 
Beitrag zu der Arbeit von M. Grebel. [J. Gas Lightg. 
1914, 20. Jan., S. 144.1

Erdöl.
Petroleum in den Vereinigten Staaten. 

Bericht über das Jahr 1913. [Eng. Min. J. 1914, 17. Jan., 
S. 169/74.]

E rze  und Z u sc h lä g e .
Allgemeines.

G. Rigg: Farbenphotographie zum Nachweis 
des Kloingcfüges der Erze. Kurzo aber äußerst 
interessante Abhandlung über die Verwendung der 
Farbenphotographie zur Erläuterung des Gefüges der 
Erze. [Met. Chem. Eng. 1914, Januar, S. 30.]

Eisenerze.
Edwin C. Eckel: Die Eisenerzvorräte der Welt. 

[Ir. Tr. Rev. 1914, 15. Jan., S. 161/3 u. S. 48/9.]
L. O. Kellogg: Die Eisenerzbezirko am Oberen 

See.* Bericht über den gegenwärtigen Stand. [Eng. 
Min. J. 1914, 10. Jan., S. 83/6.]

L. 0. Kclogg: Bemerkungen über den Cuvuna- 
Eisenerzbezirk II.* [Eng. Min. J. 1914, 3. Jan., 
S. 7/10.]

Z eitsch riflen vcrzeich n is  nebst A b k ü rzu n g en  s ieh e  S e ile  1 9 4  b is  1 9 7 .
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J. Kuntz: Die Fortschritte des Bergbaues in 
den Kolonien Ueber Eisen- und .Manganerze 
finden sich nur ganz kurze Angaben. [Verb. des Vorst. d. 
Kolon.-Wirtsch.-Komitees 1913, Bez., S. 48/01.] 

Wolframerzc.
C. Basil Barhum: Wolfram und Wolframerze. 

[Min. J. 1914, 10. Jan., S. 34/5.]
Erztrocknung.

W. B. Ruggles: Wie durch Erztrocknung E r
sparnisse erzielt werden.* Beschreibung und Be
triebsergebnisse einer Er/.trockenanlagc der Pittsburg 
lron Ore Co. in deren Gruben in Minnesota. Jeder Ofen 
trocknet stündlich 20 t Erz von 10,9 auf 7,8 % H20. 
[Ir. Tr. Rev. 1914, 22. Jan., R. 209/10.]

Zerkleinerung.
Eine Neuerung aut dem Gebiete der Hart- 

zcrklcincrung.* Beschreibung einer von der Firma 
Gebr. Pfeiffer, Barbarossa werke Kaiserslautern, erfunde
nen Rundbrecherkonstruktion. Bie Beschickungsöffnung 
ist der Gestalt des Aufgabegutes nngepaßt; diese be
sitzt viereckige Form, vermag somit größere Stücke 
aufzunehmen und läuft nach unten allmählich in den 
ninden Querschnitt aus. Im Breehspalt ist sie vollkommen 
kreisförmig; [Chem.-Zg. 1914, 27. Jan., S. 127/8.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Tipl.-Qllß. A. Beieistein: Aufbereitung und B ri

kettieren von Eisenerz in Skandinavien.* [St.
u. E. 1914, 8. Jan., S. 41/0; 15. Jan., S. 100/5.]

B. Haas: Brikettieren von Feinerzen. Bie 
Firma Brück, Krctschcl u. Co. in Osnabrück will den 
Gasfilterstaub der Trockenreinigung als Bindemittel 
zum Brikettieren von Feinerzen verwenden. [Eisen-Zg. 
1914, 24. Jan., S. 57.]

Agglomerieren.
Agglomerieren. Zu der in St. u. E. 1913, 31. Juli, 

8. 1280 abgedruckten Notiz über die Agglomerieranlago 
für feinkörniges Eisenerz auf der Grube Schottenbach, 
teilt die Grubenverwaltung mit, daß der erwähnte Dreh- 
rohrofen noch heute in Betrieb ist. Versuchsweise war er 
zunächst mit vorläufigen Einrichtungen ausgerüstet 
«Orden, die durch endgültige ersetzt wurden, nachdem 
sich gezeigt hatte, daß die Agglomerierung nach diesem 
Verfahren ein sehr gutes Produkt ergab. Während des 
Imbaus mußto der Betrieb zeitweise unterbrochen 
«erden. Seit geraumer Zeit arbeitet der Ofen zur vollen 
Zufriedenheit. [Z. f. B. H. u. S. 1913, Heft 4, S. 530.]

F e u e r fe s te  M ater ia lien .
Fritz Bcrgwakl: Feuer- und säurefeste Steine. 

[Pr. Hasch.-Konstr. 1914, 29. Jan., S. 38/9.]
M. Gary: Ueber die Prüfung feuerfester

Steine. [Forschungsarbeiten, herausgeg. vom V. d. I., 
HefUlö. _  Vgl. St. u. E. 1914, 8. Jan., S. 63/4.]

-bt.-Qiig. Locser: Bie M ängolrüge bei feuer
festen Steinen. [Feuerungstechnik 1913, 15. Jan., 
S. 144. — Vgl. St. u. E. 1914, 15. Jan., S. 115.]

S c h la c k e n .
(Vgl. S. 379.)

Lokomotivsehlacken.
Brettmann : Verwertung der Lokomotiv-

schlacken. (Vgl. St. u. E. 1913, 25. Dez., & 2160.) 
[Zeitung des Ver. Deutscher Eisenbahnverwaltungen 1914, 
31. Jan., S. 94/5.]

W e r k s b e s c h r e ib u n g e n .
J. Saconney: Bie Eisenwerke in Terni.* Ein

gehende Beschreibung dieser bekannten italienischen 
Werke. [Rev. Met. 1913, Okt.. S. 1177/1231. Gen. Civ. 
!913, 11. Okt., S. 465/78.]

Bie Wheeling Blech- und Weißblech-Werke.* 
Ziemlich eingehende Beschreibung dieses neuen Werkes, 
das nach seiner Vollendung bei vollem Betrieb 1 000 000 
Kisten im Jahre liefern soll. [Ir. Age 1914, 1. Jan., S.67/72;

■ Tr- Rev. 1914, 1. Jan., S. 27/50.]

F eu er u n g .
Roste.

Wassergekühlter Hohlrost.* [St. u. E 1914,
22. Jan., S. 155. — Vgl. Zeitschr. d. Verb. deutsch. 
Ziviling. 1913, 1. Aug., S. 44/8.]

Dampfkesselleuerungen.
Max Gcnsch: Bie Abwärmeverluste in Kessel

anlagen.* Aufgaben des Schornsteines bzw. der Saug
anlage. Zweckmäßigkeit hochliegender Vorwärmer. Wirt
schaftlichkeit mechanischer Zugregler. [Feuerungstechnik 
1914, 1. Jan., S. 108/11.]

Gaserzeuger.
Ernst Schmatolla: Ueber natürliche Vergasung 

bituminöser Kohlen.* Zeichnung nebst Beschreibung 
des vom Verfasser in Amerika ausgeführten sogenannten 
Normalgenerators. [Chem.-Zg. 1913, 13. Jan., S. 61/3.]

Gaserzeuger mit Nehenproduktengewinnung 
von Moore.* [Glückauf 1913, 21. Juni, S. 980/3. — 
Vgl. St. u. E. 1914, 15. Jan., S. 114/5.]

Die Entwicklung der Fernversorgungsan
lage für Generatorgas in Staffordshire. [Glück
auf 1914, 31. Jan., S. 174/7.]

Rauchfrage.
Die Rauchschäden im rheinisch-westfäli- 

schen Industriegebiet. [Rauch u. St. 1914, Januar 
S. 59/60.]

K rafterzeu gu n g  und  -V e r te i lu n g .
Dampfturbinen.

25 000-KW-Turbine.* Kurze Beschreibung der von 
C. A. Parsons gebauten Maschine. Die Turbine besitzt 
zwei Gehäuse und arbeitet mit einer Drehzahl von 
750 Umdr/min. [Engineer 1914, 2. Jan., S. 9.]

Die Dampfturbine mit hydrodynamischem 
Getriebe nach Föttinger für Walzwerksantrieb.* 
[St. u. E. 1914, 22. Jan., S. 129/36.]

Gasmaschinen.
B. Hopkinson: Ein neues Verfahren zur Küh

lung von Gasmaschinen.* [Cass. Eng. 1913, Sept., 
S. 172/80. — Vgl. St. u. E. 1914, 1. Jan., S. 23/4.]

Dieselmascbinen.
George Carcls: Der gegenwärtige Stand der

Dieselmaschine, vornehmlich der Schiffs-Diesel- 
maschine. Eine anziehend geschriebene Studie über 
die Schwierigkeiten und die Aussichten des Dieselmotoren- 
baues mit Berücksichtigung der Ausbildung verschiedener 
Arten und ihrer Einzelheiten. [Oelmotor 1914, Jan., 
S. 715/28.]

Elektromotoren.
A. Heyland: Drehstrom-Repulsionsmotor.* Die 

angegebene Konstruktion verbindet die Eigenschaften 
des Drehstromserienmotors mit der Einfachheit des Ein- 
phasen-Repulsionsmotors. [E. T. Z. 1914, 22. Jan., 
S. 85/6.]

H. K. Schräge: Ein neuer Drehstrom-Kommu
tatorm otor mit Nebenschlußregulierung durch 
Bürstenverschiebung.* Theoretische Untersuchung 
der Wirkungsweise und Bestätigung der Ergebnisse durch 
Versuchswiedergaben. Einige Beispiele für praktische 
Ausführung. [E. T. Z. 1914, 22. Jan., S. 89/93.] 

Elektrische Schalteinrichtungen.
Moeller: Selbsttätige elektrische K raftüber

tragungsapparate mit besonderer Berücksich
tigung der Bedürfnisse der Schwerindustrie. 
Beschreibung der Schützen und Selbstanlasser der Firma 
Klöckner. [E. T. Z. 1914, 22. Jan., S. 105/6.]

Ernst Schwarz: Methode zur Ermittlung der 
Senkregulierwiderständo bei Hubwerken mit 
elektrischer Senkbremsung.* [E. T. Z. 1914, 29. Jan., 
S. 116/9.]

Schwungräder.
E. Wist: Festigkeit der Schwungräder.* [Oel

motor 1913, Dez., S. 617/28; 1914, Jan., S. 700/6.]
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A. Towler: Umformer-Schwungrad in La-
mellcnbauart * [Am. Mach. 1913, 22. März, S. 3(53. — 
Vgl. St. u. E. 1914, 1. Jan., S. 25.]

Kupplungen.
Schraubcnfederkupplung für Walzwerksbe

triebe.* [Engineer 1913, 9. Mai, S. 505. — Vgl. St. u. E. 
1914, 8. Jan., S. 04/5.]

Amerikanische nachgiebige Kupplung.* [Ir. 
Age 1913, 0. März, S. 599. — Vgl. St. u. E. 1914, 15. Jan., 
S. 115/6.]

Zahnketten.
M. T. Hildage: Kraftübertragung durch Zahn

ketten.* Grundanforderungen, die an einen Antrieb 
gestellt werden können. Untersuchung, inwieweit Zahn
ketten im allgemeinen und in besonderen Ausführungs
formen diese zu erfüllen vermögen. [Engineering 1914,
10. Jan., S. 99/102; Engineer 1914, 23. Jan., S. 95.] 

Zahnräder.
Herstellung eines dreifach versetzten Zalin- 

triobes. Das beschriebene Zahnradgetriebe dient als 
oinzigo Uebersetzung einer elektrisch angetriebenen 
Blechstraße der Inland Steel Co. in Chicago. Das große 
Rad hat 6909 mm Durchmesser bei 965 mm Breite und 
besitzt 154 Zähne, das zugehörige Ritzel 20. Die An
fangsgeschwindigkeit beträgt rd. 10 m/sek. Sondercin- 
richtungen zur Herstellung. [Ir. Tr. Rev. 1914, 15. Jan., 
S. 108; Ir. Ago 1914, 15. Jan., S. 198/9.]

Andrew C. Gleason: Vorglcichondo Fcstigkeits- 
vorsuche an Zahnrädern.* Zähno von im Einsatz 
gehärteten Zahnrädern aus verschiedenartigen und ver
schiedener Wärmebehandlung unterworfenen Sonderstahl
sorten wiesen gegenüber Zähnen von Rädern aus gewöhn
lichem Stahl etwa die doppelte Festigkeit auf. [Am. Mach. 
1914, 10. Jan., S. 1039.]

A rb e it sm a sch in en .
Bearbeitungsmaschinen.

F. Goering: Dio automatisch arbeitende
Platten-Vielloch-Maschine im Schiffbau.* Be
schreibung der Maschine und ihrer Arbeitsweise. An
forderungen an den Entwurf, um dio Maschine mit Vorteil 
verwenden zu können. Dio Gestehungskosten der Loch
arbeit können um 3/t Bis J/6 der bisherigen Löhne herab
gesetzt werden. Aehnlich gebauto Profileisenloch
maschinen. [W.-Masch. 1914, 10. Jan., S. 197/200.]

Elektrisch gesteuerte Preßwasser-Nietma
schinen von Piat.* Die Maschine weist ähnliche Vor
teile auf wie die nachstehend genannte Bauart Spill
mann. Der Unterschied besteht darin, daß die Steuerung 
in den elektrischen anstatt in den hydraulischen Teil 
gelegt ist. [Organ 1914, 1. Jan., S. 9/11.]

H. Spillmann: Ortsbeweglichc elcktro-hydrau- 
lisehe Nietmaschine, Bauart Spillmann.* Aus 
der Grundbedingung, daß der Schließdruck eine be
stimmte, jeder Nietstärko anzupassendo Größe unab
hängig von der Nietlänge aufweisen und auch beliebig 
lange in dieser Höhe aufrecht erlulten werden soll, wird 
gefolgert, daß für die Ausführung des eigentlichen Niet
vorganges nur hydraulische Kraftübertragung zweck
mäßig sei. Die Maschine, die auch mit besonderem Blech
schließer für dampfdichte Nietungen ausgestattet ist, wird 
dann eingehender beschrieben und zum Schluß eine aller
dings mehr theoretische Aufstellung über Leistungsfähig
keit und Kraftverbrauch gegeben. [Z. d. V. d. I. 1914,
17. Jan., S. 95/9; 31. Jan., S. 178/83.]

W e r k s e in r ic h tu n g e n .
Beleuchtung.
(Vgl. S. 379.)

Hoyk-Becker: Die Quarzlampe, eino moderne 
Starklichtquelle für Industriehallen und Ge- 
ländebeleuehtung. Zuschriftenwochsei zu obigem Auf
satz (vgl. St. u. E. 1914, 29. Jan., S. 202). [Z. d. V. d. I. 
1914, 24. Jan., S. 158/60.]

Z eitsch riftenverzeickn is nebst A b i

Heizung.
Thomas Darlington: Die Werkstättenboheizun« 

auf Hüttenwerken.* Ergebnis einer Rundfrage bei 
einer Reihe amerikanischer Werke und anschließender 
kurzer Bericht über den gegenwärtigen Stand dieser 
Frage. [Bulletin of the American fron and Steel Institute
1913, Nov., S. 305/28.]

Pflaster.
H. Winkelmann: Das Pflaster in Fabriken und 

Fabrikstraßen. [Pr. Masch.-Konstr. 1914, 22. Jan 
S. 26/8.]

R o h e is e n e r z e u g u n g .
Metallurgie.

Folke Snndclin: Sokolows Untersuchungen
über Reduktion von Eisenerzen.* Ausführlicherer 
Auszug mit Reduktionskurven (vgl. St. u. E. 1913,
20. Nov., S. 1947/8). [Tek. T. Abt. Komi ach Berg- 
vetenskap 1914, 28. Jan., S. 9/13.]

Dio Verarbeitung von gesintertem Erz im 
Hochofen. Nach Henry Loe. [Ir. Tr. Rev. 1914,
8. Jan., S. 126/8.]

Hochofenanlagen.
Die Hochöfen der Reading Iron Company.* 

Kleine alte Anlage modernisiert. Nichts Bemerkens
wertes. [Ir. Age 1914, 15. Jan., S. 193/5. — Ir. Tr. Rev.
1914, 15. Jan., S. 165/7.]

Helge Uhrus: Die neue Hochofenanlage in 
Spännarhyttan in Schweden.* [Jernk. Ann. 1912, 
S. 472. — Vgl. St. u. E. 1914, 1. Jan., S. 22/3.]

Eine Neuerung auf dem Gebieto der Hart- 
Zerkleinerung. (Vgl. S. 377.) [Chem.-Zg. 1913, 27. Jan., 
S. 127/8.]

Hochofenbau und -betrieb.
Dünne Schaclitwändo und Rastpanzer. E. A. 

Uehling als frühzeitiger Verfechter beider Gedanken. 
[Ir. Tr. Rev. 1913, 1. Jan., S. 10.]

Ed. Donath und A. Lissner: Uober Hochofcn- 
durchbrüche.* Ausführliche zusammenfassende Be
arbeitung des in der Hauptsache in St. u. E. vorliegenden 
Stoffes: Beschreibung einer Anzahl von Durchbrüchen, 
Arten und Ursachen der Durchbrüche, Ansichten über die 
Verhlitbarkeit der Durchbrüche, Mittel zu ihrer Verhü
tung. [Montanistische Rundschau 1913, S. 819/22, 
929/35, 1033/9, 1090/5, 1157/61, 1214/20.]

Begichtung.
Schrägaufzugwinde von großen Abmes

sungen.* [St. u. E. 1914, S. Jan., S. 65.]
James A. Scager: Eine neue europäische Hoch

ofenbeschickung.* Beschreibung der Pohlig-Schräg- 
aufzüge. [Ir. Tr. Rev. 1914, 29. Jan., S. 235/8.] 

Windbehandlung.
Carl Linde: Die physikalischon und techni

schen Grundlagen der Technik der tiefen Tem
peraturen.* Enthält Abschnitte über die Gewinnung 
von Sauerstoff durch fraktionierte Destillation von Luit. 
[Zeitschrift für dio gesamte Kälte-Industrio 1914, Jan., 
S. 1/6.]

Roheisen.
Herstellung von Roheisonmasseln für Gieße- 

reizwocke. (Vgl. St. u. E. 1912, 29. Aug., S. 1442/4; 
1913, 30. Okt., S. 1814.) [Gießerei 1914, 7. Febr., 
S. 34/5.]

Roheisenmischer.
Hubert Hermanns: Ueber neue Rohoisen-

misoher.* Einige neuere Anlagen der Berlin-Anhaltischen 
Maschinenbau-A.-G., Abteilung Köln-Bayenthal, eine von 
drei Mischern zu je 1200 t Inhalt. Neuere Antriebsarten. 
[Z. d. V. d. I. 1914, 10. Jan., S. 46/52.]

Gichtgasreinigung.
Anwendung gereinigten Hochofengases. Nach 

einem Bericht von J. Neustädter an dio Cleveland 
Institution of Engineers. Unsern Lesern bekanntes
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Material über Gasmessung und -Untersuchung und über 
deutsche Betriebsergebnisse. [Ir. Coal Tr. Rev. 1914,
23. Jan., S. 120/1.]

Elektrische Roheisengewinnung.
Gustaf Oedqvist: Ueber die elektrische Eisen

erzeugung in Hardanger. (Fortsetzung.) Beschaffen
heit des Roheisens. Kraftverbrauch. Erzeugungsmenge. 
Wirkungsgrad. Kosten f. d. t Roheisen. [Tek. T. 1914,
28. Jan., S. 7/9.]

Hochofenschlacke.
Harrey F. Brown: Hochofenschlacke als Un

tergrund für gepflasterte Straßen.* Englische Er
fahrungen. [Eng. News 1914, 5. Jan., S. 108/9.]

Ausnutzung der Wärme von Hochofen
schlacke. [M6m. dos Trav. de la Soc. d. Ing. Civ. de 
France 1913, März, S. 4C4/5. — Feuerungstechnik 1913, 
15. Nov., S. 66. — Vgl. St. u. E. 1914, 22. Jan., S. 153/4.]

G ie ß e r e i .
Anlage und Betrieb.

Gießerei mit ununterbrochenem Betrieb.* 
Beschreibung der Anlago einer Bremsklotzgießerei mit 
zwei Formeinheiten und einem gut durchdachten System 
von Bahnanschlüssen, Werksbahnen, Einschienenbahnen 
und Formkastenförderern. Lageplan, Grund- und Aufrisse] 
[Foundry 1914, 1. Jan., S. 11/14.]

Gießerei mit mehreren Formmaschincn- 
Elnheiten und ununterbrochenem Botrieb.* 
Die Enterprise Manufacturing Company. (Vgl. St. u. E.
1913, 29. Mai, S. 904/8.) [Gieß.-Zg. 1914, 1. Jan., S. 6/13; 
15. Jan., S. 59/62.]

Gioßoroi-Laufkran von 120 t Tragkraft.* 
[Gieß -Zg. 1914 1. Jan., S. 43/4.]

Künstliche Beleuchtung von Eisengieße
reien. [St. u. E. 1914, 29. Jan., S. 187/8.]

Gattierung.
Harrold Hemenway: Gattierung für Tompor- 

guß (vgl. S. 380 „Ueber schmiedbaren Eisenguß“ und 
St. u. E. 1913, 25. Dez., S. 2162.) [Ir. TT. Rev. 1914, 
15. Jan., S. 157/60, 48; 22. Jan., S. 200/3; Foundry 1913, 
Nov., S. 498/501.]

Brikottiermaschine für Metall-, Bohr- und 
Drehspäne.* Eine hydraulische Presse der Firma 
Samuel Denison & Sohn m. b. H. in Leeds. [Pr. Masch.- 
Konstr. 1914, 22. Jan., S. 7/10.]

Formstoffe.
H. Bohrens: Dio Aufbereitung und Beförde

rung des Formsandes in der neuen Gießerei 
von Gebrüder Bühler, Uzwil (Schweiz).* Täglich 
100 cbm. Bedienung drei Mann. Kraftbedarf 60 ICW. 
Schaufelfördercr, Walzwerke, Mischmaschinen. [Z. d. V. 
d. I. 1914, 31. Jan., S. 161/70.]

Trocken- und Siebmaschine für Sandstrahl
gebläsesand.* [Gieß.-Zg. 1914, 1. Jan., S. 42/3.]

Ad. Vieth: Formereihilfsmaschinen. Kollcr- 
gänge. [Pr. Masch.-Konstr. 1914, 8. Jan., S. 4.]

G. S. Evans: Kornmehle und ihre Prüfung.* 
Studie über die als Binder wertvollen Bestandteile des 
Weizenmehles. Prüfverfahren und Prüfergebnisse. (Vgl. 
St.u.E. 1914, 26.Febr., S. 368.) [Foundry 1914, 1. Jan., 
S. 15/16.]

Modelle.
E. F. Lake: Auswahl und Behandlung von 

Modellholz. Französische Uebersetzung des Originals. 
(Vgl. St. u. E. 1913, 25. Dez., S. 2163.] [Fond. Mod. 1913, 
Nov., S. 357/60.]

C. Heggie: Der Gips im Gießereibetriebe.* 
Erörterung über das Herkommen und dio Gewinnung 
des Gipses und seiner Verwendbarkeit zur Herstellung von 
Gipsmodellen. Ausführungsbeispiele. [Foundrv Tr. J.
1914, 1. Jan., S. 36/42.]

Robert Maw'son: Modelle und
Teile von Rotationspressen.*

Modcllbodens. Formerèibcispiel. [Z. f. pr. Masch.-B. 1914
24. Jan., S. 123/5.]

Ph. R. McGowan: Dio Anfertigung von. Gips
modellen.* Hinweis auf die Anwendbarkeit und Vor
teile von Gipsmodellen. Ausführungsbeispiele. (Vgl. St.
u. E. 1914, 26. Febr., S. 356/60.) [Foundry 1914, 1. Jan., 
S. 14/28.]

E. Becker: Ueber die Organisation der Mo
dellverwaltung für Kundengießereien. [Die Werkzeug
maschine 1914, 10. Jan., S. 201/3.]

Formerei.
A. R. Bartlett: Abschlagkasten-, Platten- und 

Masch inenform orei.* Erörterung der Eigentümlich
keiten dieser Formvcrfahron und Begrenzung des 
einem jeden von ihnen bestgeeigneten Arbeitsgebietes. 
[Foundry Tr. J. 1914, 1. Jan., S. 25/9.]

Hugo Becker: Beiträge zur Frage des ferro- 
statisehen Druckes auf Formen und Kerne.* 
[St. u. E. 1914, 29. Jan., S. 169/74.]

Schablonieren eines größeren Windkessels 
in Lehm mit feststehendem Kern.* [Z. f. pr. 
Masch.-B. 1914, 3. Jan., S. 24.]

D. Gordon: Herstellung eines Zentrifugal
pumpengehäuses,* in Lehmformerei nach Skelett
modell. [Z. f. pr. Masch.-B. 1914, 17. Jan., S. S2/5.]

C. Hoggic: Gipsmodellformerei.* Zweckmäßig
keit, Ausführung und Handhabung von Gipsmodellen. 
[Foundry Tr. J. 1914, 1. Jan., S. 36/42.]

Umbau einer Kernmacherei.* Die Möglich
keiten zur neuzeitlichen Herrichtung einer bestehenden 
Anlage am Beispiel der American Blower Company. [Ir. 
Ago 1914, 5. Febr., S. 357/61.]

Formmaschinen.
H. Behrens: Maschine zum Formen von Schie

nenstühlen.* [Gieß.-Zg. 1914, 1. Jan., S. 13/6.] 
Dauerformen, Gießmaschinen.

Joseph Horner: Gießcreianlago und -betrieb.* 
Nr. LXVI. Gießen in Dauerformen. [Engineering 1914,
9. Jan., S. 61/3.]

S'hmelzen.
Der Ideal-Kupolofen* der Compagnie générale 

pour 1‘Equipement des Fonderies in Brüssel. [Gieß.-Zg. 
1914, 15. Jan., S. 68/9.]

André Desquenne: Versuche am Kupolofen. 
[Fond. Mod. 1913, 20. Febr., S. 45/52; 20. April, S. 113/20. 
— Bull. Ass. Techn. Fond. 1913, Jan., S. 13/20; April, 
S. 3/12. — Vgl. St. u. E. 1914, 29. Jan., S. 184/7.]

2)ipl.*5ng. U. Lohso: Eine Untersuchung dor 
Schmclzvorgängo im Kupolofen.* Nach A. IV. 
Beiden. (Vgl. St. u. E. 1914, 26. Febr., S. 360/4.) [Gieß.- 
Zg. 1914, 1. Jan., S. 16/22; 15. Jan., S. 51/6.]

Gießen.
Ein erfolgreicher Versuch des Ausgießens 

von Stahlgußstückon. Dio äußeren Gehäusetoila 
einer Kreiselpumpe, dio im Betrieb stark verschlissen 
waren, wurden zur Ausbesserung mit Martinstahl aus- 
gegossen. Der fehlerfreie Guß und gute Verschweißung 
mit dem alten (Material gelang mit einem Stahl von 
0,35 % C, 0,020 % S, 0,004 % P, 0,75 % Mn, 0,35 % Si. 
[Ir. Age 1914, 15. Jan., S. 204.]

Das Gießen im Vakuum.* Entwicklung, Gieß
maschinen, Formen und Handhabung. [Fond. Mod. 1913, 
Nov., S. 349/56.]

Grauguß.
Bernhard Osann: Dio kritische Temperatur 

der Graphitausscheidung.* [St. u. E. 1914, 29. Jan., 
S. 183/4.]

George Hailstone: Ursachen des Lunkerns bei 
Gußeisen.* [Carnegie Seholarship Mem. 1913, Vol. V, 
S. 51/69. — Vgl. St. u. E. 1914, 29. Jan., S. 188/92.] 

Sidney G. Smith: Beziehung der analytischen 
Zusammensetzung zum Bruchaussehen und der

Formen für 
Einrichtung des
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Klassonnummcr bei Gußeisen. [Foundry Tr. J. 
1914, Jan., S. 19/22.]

F. .Wüst und H. Meißner: Ueber den Einfluß 
von' Mangan auf die mechanischen Eigenschaf
ten des grauen Gußeisens.* Mangangehalte bis zu 
1 % erhöhen Zug- und Biegefestigkeit, bei höherem 
Mangangehalt sinkt die Festigkeit wieder. Durchbiegung 
und spezifische Schlagarbeit nehmen mit zunehmendem 
Mangangehalt ab, die Härte hingegen zu. [Ferrum 1914, 
S. Jan., S. 97/112.]

Honry M. Wood: Ueber Werkzeugmaschinen - 
gu ß, Deutsche Bearbeitung der in St. u. E. 1914, 29. Jan., 
S. 203 genannten Arbeit des gleichen Verfassers. [Z. f. 
pr. Maseh.-B. 1914, 24. Jan., S. 120/30.]

Hans Schäfer: Das umschnürte Gußeisen.* [Der 
Industriebau 1914, 15. Jan., S. 15/7.]

Gußoisen- oder Stahlräder bei Werkzeug
maschinen. Nach dem amerikanischen Original von 
John Parker: Auswahl zwischen beidon, Wärmebehand
lung, Härten. [Z. f. pr. Masch.-B. 1914, 24. Jan., S. 132/4.]

Sonderguß.
Dio Zukunft des Hartguß-Eisenbahnrades. 

Nach P. II. Griff in. [Ir. Tr. Rev. 1914, 8. Jan., S. 123/5.] 
Uobor schmiedbaren Guß. Besprechung meh

rerer amerikanischer Arbeiten: Moldonkes Vortrag 
vom 4. 1. 1913 vor der Connecticut Valley Section der 
American Chemical Society in Hartford; Moldenkes 
Vortrag: „Schwierigkeiten bei der Herstellung von
schmiedbarem Guß“ (vgl. St. u. E. 1913, 25. Dez., S. 2163); 
W. H. Hatfields Vortrag: „Gußeisen und schmiedbarer 
Guß“ (bespr. St. u. E. 1913, 26. Juni, S. 1068); E. L. 
Leasmans Vortrag und des ersten Teils von Horrold 
Homenways Vortrag: „Ueber Gattierung für schmied
baren Guß“ (vgl. St. u. E. 1913, 25. Dez., S. 2162). 
[Gießerei 1914, 22. Jan., S. 20/3.]

James Kerr: Die Entwicklung des Temper
gusses von 1892 bis 1913. [J. W. of So. 1913, Nov. und 
Dez., S. 61/8.]

M. v. Schwarz: Untersuchungen über Forro- 
rsilizium. Spezifisches Gewdcht, Leitfähigkeit, Härte, 
Analytische Untersuchung. [Ferrum 1913, 8. Dez., 
S. 80/90; 1914, 8. Jan., S. 112/7.]

Stahlformguß.
.Jean Bart: Der Stahlformguß. Herstellungs

und Heizverfahren, kleine kippbare Oefen, Eisenlegie
rungen, Aluminiumlegierungen, Formsand, Lunkern, 
Formentleerung, Putzerei. [Revue de l’Ingénieur 1913, 
Nov., S. 249/57.]

L. Cubillo: Dio Stahlgießerei in Spanien, 
hauptsächlich vom militärischen Standpunkt 
aus (vgl. St. u. E. 1913, 26. Juni, S. 1068). [Gießerei 
1914, 7. Febr., S. 34/5.]

E. F. Cono: Ein Stahl mit 0,40% Kohlenstoff 
für Stahlguß.* Seine Verwendung für Lokomotiv- 
rahmen, seine Eigenschaften und sonstige Verwendbar
keit. [Ir. Age 1914, 8. Jan., S. 129/31.]

Elektrostahlguß.
Stahlguß unmittelbar aus dem Erz.* Die 

Moffat-Irving Steel Works in Toronto, Kanada, wollen 
einen Schachtofen betreiben, in den Feinerz und Fein
koks oder -kohle seitlieh eingeführt wird, während im 
Herd die Raffination unter Anwendung von elektrischem 
Strom erfolgt. [Ir. Age 1914. 8. Jan., S. 132. Deutscho 
Bearbeitung: Z. d. V. d. I. 1914, 14. Febr., S. 277]

Metallguß.
C. P. Karr: Dio Benamsung der Metallegie

rungen. Vorschlag einer gewissen Einheitlichkeit in der 
Bezeichnungsweise. [Foundry 1913, Nov., S. 484/7.] 

$ip(.*Qltg. W. v. Moellendorff: Nomenklatur und 
Normalien für Bronzen. [Gieß.-Zg. 1914, 1. Jan., 
•S. 26/S.]

Z eitsch riftenverzeichn is, nebst

J. L. Sender: Die Herstellung von Bronze
ventilen. Sichcrheitsmaßregeln zur Minderung des 
Ausschusses, insbesondere bei der Formerei der Kerne. 
[Foundry 1914, 1. Jan., S. 21/2.]

A. Napier: Manganbronzo. Angaben über dio 
Eigentümlichkeiten der Manganbronzo, die Zusammen
setzung verschiedener Bronzen, über dio verschiedenen 
Wirkungen des Tiegel- und des Flammofenschmelzens 
und über Vorsichtsmaßregeln beim Formen und Gießen. 
[Foundry Tr. J. 1914, 1. Jan., S. 32/3.]

Die Ursachen des Mißlingens beim Gießen 
von Gegenständen aus Manganbronzo, welche 
Druck aushalten müssen. [Gieß.-Zg. 1914, 1. Jan., 
S. 33/4.]

G. Goldberg: Einfluß der Herstellungsart auf 
die mechanischen Eigenschaften der Kupfer- 
Zinn-Legierungen. [Gieß.-Zg. 1914, 1. Jan., S. 30/2.]

Otto Schulze: Aluminiumgießerei. Einzelheiten 
aus der praktischen Handhabung im Betriebe. [Dis 
Metall 1914, 10. Jan., S. 10/2.]

C. F. Lake: Motalle und Legierungen für 
Schalen-(Spritz-) Gu ß. Die Zusammensetzung der 
bekanntesten Metallschalengußsortcn. Einteilung der 
Legierungen. Blei-, Antimon-, Zink- und Zink-Kupfer- 
Legierungen. [Foundry 1914, 1. Jan., S. 18/21.]

Das Spritzgußverfahren.* Wesen und Ergeb
nisse, Anwendungsmöglichkeiten, Beispiele und Wirt
schaftlichkeit, Entwicklung, Gießmaterial, Maschinen 
und Formen. [Fond. Mod. 1913, Nov., S. 345/9.] 

Joseph Horner: Gießereianlage und -betrieb. 
LXVTI. Das Spritzgußverfahren. [Engineering 1914,
30. Jan., S. 144/5.]

E. Knoppick: Analysieren der Lagerwciß-
metallo. [Gieß.-Zg. 1914, 1. Jan., S. 28/30.]

Putzerei.
H. ColeEstcp: Gebrauch des Azetylen • Saucr- 

stoffgobläses in Gießereien.* [Ir. Tr. Rev. 1914
29. Jan., S. 242/50.]

Gußveredelung.
Raymond F. Nailler: Die Kunst des Email- 

lierens von Eisen und Stahl. Studie über dio 
chemische Zusammensetzung verschiedener Emails, Rat
schläge über die Verarbeitung der Rohstoffe und dio 
besten Temperaturen in der Brennmuffel. Ueberwindung 
der besonderen Schwierigkeiten bei Herstellung gewisser 
Farbtöne. [Foundry 1914, 1. Jan., S. 7/10.] 

Wertberechnung.
H. M. Ramp: Dio Selbstkostcnfrage bei Kun- 

dengießereien. [Ir. Age 1914, 1. Jan., S. 90/1.] 
Sonstiges.

Dio praktische Nutzanwendung der Prü
fung des Eisens durch Aetzverfahren und mit 
Hilfe des Mikroskops. [Pr. Masch.-Konstr. 1914,
8. Jan., S. 2/4.]

Th. Geilenkirchen: Zehn Jahre wissenschaft
licher Arbeit im Eisengießereiwesen. Ein Rück
blick. [Die Gießerei 1914, 7. Jan., S. 2/4.]

Dr. Otto Brandt: Hemmungen des Erfolges der 
Gießoreiarboit. [Die Gießerei 1914, 7. Jan., S. 9/10.] 

Friedr. Erbreich: Ziele, Lohrpläne und Ein
richtungen der Königlichen Hüttenschulc zu 
Duisburg.* [St. u. E. 1914, 29. Jan., S. 174/82.] 

Sipi.-Qttg. R. Fischer: Neue Patente auf dem 
Gebiete des Gießereiwesens.* Viorteljahrcsbericht. 
[Gieß.-Zg. 1914, 1. Jan., S. 22/5.]

E r ze u g u n g  d e s  s c h m ie d b a r e n  Eisens.  
Metallurgisches. Eisen und Stickstoff.

Herb. Wolfram: Dio Verbindung dos Stick
stoffs mit reinem und technischem Eisen.* 
Angaben über dio Herstellung von pyrophorem Eisen. 
a-Elscn fängt bei über 100 11 an, Stickstoff zu absorbieren. 
Chemisch reines Eisen hält bei seiner Frittungstcmpera-
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tur 0,033 % Stickstoff chemisch gebunden. Die mangan- 
haltigen Eisonsorten nehmen den meisten Stickstoff auf. 
Mangan absorbiert sehr großo Mengen von Stickstoff.

-Dissertation Dresden 1913.]
Flußeisen (Allgemeines).

Bradloy Stoughton: Die Herstellung dichter 
Stahlblöcke.* Kurzo Beschreibung der nbuoren Vor
fahren zur Erzielung dichter Flußoisenblöcke (vgl. St. u. E.
1913, 13. Nov., S. 1890/5.) [J. Frankl. Inst. 1914, Jan., 
S. 05/73.]

Br. Stoughton: Veränderungen in der Metal
lurgie von Eisen und Stahl während des ver
flossenen Jahres. Rückblick auf das Jahr 1913. 
Verbreitung von elektrischen Oefon, Verwendung ge
pulverter Kohle als Brennstoff, Herstellung dichter Blöcke, 
Arbeiten über die Allotropentheorio des Eisens, Her
stellung neuer Sonderstähle, Untersuchungon über Guß
eisen u. a. [Iron Age 1914. Jan., S. 18/9.]

Bessemer-V erfahren.
L. Gommerstein: Vorfahren um eine weitere 

Anwendung des Bossemorprozesscs zu ermög
lichen. Das Bessemer-Verfahren geht in seiner An
wendung zurück, weil cs immer schwieriger wird, genügend 
sclnvefel- und phosphorarme Erze zu erhalten. Um nun 
auch Schwefel- und phosphorreicheres Roheisen in sauron 
Konvertern Verblasen zu können, soll der Chargo Mangün- 
fluorid zugegeben werden, um diese Vorunreinigungen 
zu entfernen. [Ir. Age 1914, 22. Jan., S. 250/1.] 

Siemens-Martin-Verfahren.
®t.»[jltg. C. Canaris: Betriebsbuchführung und 

Sclbstkostenborechnung in Siomens-Martin- 
Wcrkcn.* [St. u. E. 1914, 1. Jan., S. 7/12.]

H. Hermanns: Neues Luft-Umsehaltvontil für 
Rogcnerativöfon.* Das von der Maschinenbau- 
Akt,-Ges. Tigler, Meiderieh, gebaute Luftwechselventil 
hat gegenüber den früheren einfachen Weehselklappen 
den Vorteil, daß dio Klappe von außen leicht zugänglich 
ist. und überwacht werden kann. [Z. d. V. d. I. 1914,
3. Jan., S. 33/4.]

Elektrostahlerzeugung.
3)r.A]ng. Albert Müller: Metallurgisches vom 

sauren Elektrosehmelzvorfahren.* [St. u. E. 1914, 
15. Jan., S. 89/95.]

G. A. Forsberg: Vorschlag für eino Verbindung 
des elektrischen Ofens mit einem Lancashire- 
herd. [Bih. Jernk. Ann. 1914, 15. Jan., S. 36/8.]

Verarbeitung d e s  s c h m ie d b a r e n  E ise n s .
Walzen.

®r.=Qng. J. Ruppe: Untersuchungen über Walz
drücke und Kraftbedarf beim Auswalzon von 
Knüppeln, Winkeln, U- und J -Eisen.* [St. u. E.
1914, 1. Jan., S. 12/19; 8. Jan., S. 53/60.]

Feinblechwalzwerk mit gekühltem Arbeits
platz.* Abbildung und Beschreibung eines Feinblech
walzwerkes in Follansbco, W.-Va., bei welchem der Fuß
hodenbelag aus gußeisernen Hohlplatten besteht, durch 
die zur Kühlung Wasser geleitet wird. [Ir. Tr. Rev. 
1914, 8. Jan., S. 122.]

Rohrwalzwerk.
Das moderne Siederohrwalz werk.* [St. u. E. 

•914, 15. Jan., S. 95/100.]
Ziehen.

F. Sparkuhl: Graphisches Verfahren zur Be
stimmung dos Bloohschoiben-Durchmossers beim 
Ziehen.* [Z. f. pr. Maseh.-B. 1914, 17. Jan., S. 86/8.]

Pressen.
Fr. Riedel: Ueber die G rundlagen zur E r 

mittlung des Arbeitsbedarfs beim Schmieden 
unter der Presse.* [fDr.^ng.-Dissertation, Aachen. — 
Vgl. St, u. E. 1914, 1. Jan., S. 19/22.]

Stempeln.
Verfahren zum Stempeln von Radreifen. Ein 

besonderer kleiner ortsfester Dampfhammer schlägt die 
in einem Kasten zusammengefaßten Stempel mit einem 
einzigen kräftigen Schlag auf das Arbeitsstück auf. 
[Z. d. V. d. i. 1914, 31. Jan., S. 196.]

Autogenes Schneiden.
S)r.»Qug. R. Plieninger: Autogenes Sehneid- 

verfaliren. [$r.»[]tig.-Dissertation, - Karlsruhe. — Vgl. 
St. u. E. 1914, 22. Jan., S. 155/6.]

Härten.
J. G. Weiß: Einsatzhärtung von Wellen. 

[Z. f. pr. Masch.-B. 1914, 10. Jan., S. 53/5.]
Ethan Viall: Interessante Härte ein rieht ungen.* 

[Z. f. pr. Masch.-B. 1914, 10. Jan., S. 46/7.] - 
Wärmebehandlung.

F. F. Beall: Die Wärmebehandlung dos Maschi- 
nonmaterials.* Allgemeines. Erforderliche Einrich
tungen zur Wärmebehandlung. Die angewendeten Ver
fahren. Einrichtungen zur Einsatzhärtung u. a. m. [Ir. 
Age 1914, 1. Jan., S. 51/5.1

Ein neuer Wärmcbehandlungsofen mit Gas
feuerung. Von der Industrial Furnace Company, Detroit, 
auf den Markt gebrachter Ofen. [Ir. Age 1914, 15. Jan., 
S. 206.]

Draht.
Birger Rydberg: Ueber das Auftreten von 

sogenannten „Trichtern und Kegeln“ beim 
Drahtziehen.* Bemerkungen hierzu von Otto Tingberg. 
[Bih. Jernk. Ann. 1914, 15. Jan., S. 39/50.]

Rohre.
W. Palmaerund J. A. Brinell: Die elektrolytische 

Erzeugung von Eisenrohren und Eisenplatten. 
[Jernk. Ann. 1912, S. 32. — Met. Chem. Eng. 1913, 
April, S. 197. — Vgl. St. u. E. 1914, 1. Jan., S. 24/5.] 

Eisenbahnmaterial.
Carnegie-Schwelle ode r Hohlform - Schwello ?* 

[St. u. E. 1914, 8. Jan., S. 65/7. — Vgl. hierzu Ztg. d. V. 
deutsch. Eisonbahnverw. 1913, 13. Sept., S. 1101/2.]

E ig en sch a ften  d e s  E ise n s .
Sprödigkeit.

G. Charpy: Ueber dio durch Deformation bei 
verschiedenen Temperaturen in Stahl und Eisen 
hervorgerufene Sprödigkeit. Die durch Kalt
härtung in Stahl hervorgerufene Erhöhung der Sprödig
keit ist sehr verschieden. Sie ist abhängig von der Natur 
des verwendeten Stahles, verändert sich aber stets regel
mäßig mit der Temperatur, bei welcher die Deformation 
vorgenommen wurde. In der Nähe von 250° wird ein 
Höchstwert erreicht. [Compt. rend. 1914, 2. Febr., 
S. 311/4.]

Rosten.
Rostversuche an kupfcrhaltigen Schwarz- 

blcehen. Elfmonatigo Versucho auf einem Dach gaben 
an gewöhnlichem Sohwarzbleeh 42 bis 47 % Gewichts
verlust, an Blech mit 0,29 % Kupfergehalt nur 34 % 
Gewichtsverlust. [Ir. Ago 1914, 1. Jan., S. 60.]

J. T. Hay: Korrosion von Stahl und deren 
Verminderung. Besprechung der Rostursachcn. Dio 
Reinheit des Eisens hat wesentlichen Einfluß auf die 
Schnelligkeit des Rostangriffs; aber auch die physi
kalische Behandlung ist von sehr großer Wichtigkeit. 
Beim Walzen erzeugte Spannungen veranlassen, wenn 
sie nicht beseitigt werden, Rostbildung. Zu großer Druck 
oder zu große Walzgesclnvindigkeit erzeugen solche 
Spannungen. [Ir. Age 1914, 1. Jan., S. 60.]

Burten Me Collum und K. H. Logan: Elektro
lytische Korrosion von Eisen im Boden. [Technical 
Papers of the Bureau of Standards 1913 Nr. 25. 69 Seiten.]

L. Hecht: Ueber Rosten und Rostschutz
mittel. [J. f. Gasbel. 1914, 31. Jan., S. 113/5.]

Theodor Herrmann: Einwirkung elektrischer 
Ströme auf Gas- und Wasserleitungsrohre im
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Beleuohtungsgebiete der Stadt Gablonz a. N. [J. f. Gasbel. 
1914, 24. Jan., S, 88/9 nach Z. d. V. d. Gas- u. Wasser- 
fachm. i. Oest.-Ung. 1912, Heft 2.]

J. L. R. Haydcn: Elektrolytischer Angriff des 
Eisens durch Gleichstrom. [J. f. Gasbel. 1914,
24. Jan., S. 89/90 nach J. Frankl. Inst. 1911, Oktober.] 

Dr. 0. Kröhnke: Interessante Untorsuchungs- 
ergobnisso oinor gußeisernen Wasserleitung.* 
Es handelt sich um umfangreiche Zerstörungserschei
nungen an den gußeisernen Rohren der Wasserleitung in 
Kayh in Württemberg. [Zontralbl. d. Röhrenind. 1914,
7. Jan., S. 1/7; 14. Jan., S. 21/6.]

Richard H. Gaines: Die Korrosion von Metallen 
und Legierungen in Berührung mit Beton.* 
[Eng. Rec. 1914, 24, Jan., S. 103.]

Sonstiges.
Verwendung des Eloktrolyteisons im Elek

tromaschinenbau. [Vgl. St. u. E. 1914, 15. Jan., 
S. 113/4./

M etalle  und  L e g ie ru n g e n .
B. Barham: Molybdän, seine Zurichtung und 

Verwendung. Allgemeine Angaben über Verwendung 
von Molybdän und Molybdänsalzon. Besprechung der 
Aufbereitungsmethoden für den Molybdänglanz mit 
Hinweis auf dio Oolaufbereitung. [Min. & Eng. World 
1914, 17, Jan., S. 100.]

Mangan-Vanadium-Stahl. Dio Carnegie Steel 
Co. in Pittsburg hat oinen hoch gekohlten Mangan- 
Vanadiumstahl von bemerkenswerter Leistungsfähigkeit 
hergestellt. Die Zusammensetzung war 0,72 %C, 1,48 %M, 
0,19 % Vd, 0,124 % Si, 0,027 % P, 0,03 % S. Hieraus 
wurde das Unterblatt einer Schrottschere hergestellt 
und dieses auf.Skleroskophärto .80 gohärtet. Dio Leistung 
war außerordentlich viel größer, als bei anderem Stahl. 
[Ir. Ago 1914, 29. Jan., S. 320.]

Monel-Metall. Dio Zusammensetzung ist 30 % 
Kupfer, 68 % Nickel, 2 % Eisen und Mangan; dio Festig
keit ist größer als die von Bronze und weichem Stahl. 
Besondere Eigenschaft ist Widerstand gegen Korrosion. 
Anwendung für Pumpen, Hähne, Kolben, Drahtnetz, 
große Schmiedestüeko und Güsse als besserer Ersatz für 
Bronze. [Met. u. Chem. Eng. 1914, Januar, S 68.]

B e tr ie b sü b e rw a c h u n g .
Vorschriften.

Entwurf zu Vorschriften für die Errichtung 
und den Betrieb elektrischer Starkstromanlagen 
nobst Ausführungsregeln. [E. T. Z. 1914, 8. Jan., 
S. 46/50; 15. Jan., S. 71/6.]

Betriebsführung.
W. Berg: Gedanken über wissenschaftliche 

Betriobsführung. Grundsatz aller sogenannten „wissen
schaftlichen Betriebsführung“ soll sein: „Vergeude keine 
Energie, ob organischer oder anorganischer Natur!“ 
[W.-Techn. 1914, 15. Jan., S. 37/9.]

Leistungsmessung.
Langer und Finzi: Die Messung der mechani

schen Leistung durch elektrische Pendeimasohi- 
ncn.* Grundlagen für dio Leistungsmessung mit Pendel
maschinen, d. h. solchen, bei welchen der sonst feststehende 
Teil einer elektrischen Maschine ebenfalls drehbar gelagert 
ist, so daß der Stützdruok gemessen werden kann. Ge
schichtliche Entwicklung. Beschreibung der entsprechen
den Einrichtung des Maschinenlaboratoriums der Tech
nischen Hochschule zu Aachen, einer 100-KW-Pendel- 
Turbodynamo für 3000 Umdr/min und einer zweiten gleich 
großen bei 176 Umdr/min. [Z. d. V. d. I. 1913, 10. Jan., 
S. 41/6.]

Wärmetechnische Untersuchungen.
E. Heinrich: Versuche über den Einfluß der 

Komprossion und dor Oberflächen, an denen 
sich der Wärmeaustausch im Dampfzylinder

vollzieht, auf den Arbeitsvorgang einer Ein- 
zylindermaschino.* [Z. d. V. d. I. 1914, 3. Jan., 
S. 15/22; 10. Jan., S. 58/62.]

O. Dommer: Ueber die Entzündungstempera
tur von Gasgemischen. Zusammenfassender Bericht 
über dio bisherigen Untersuchungen und ihre Ergebnisse. 
[J. f. Gasbel. 1914, 17. Jan., S. 63/4.]

®r.»Qlig. A. Gramberg: Versuche an einem
Dampf-Wasserwärmcr im Gegen- und Gleich
strom.* [Z. d. V. d. I. 1914, 31. Jan., S. 170/8.]

M e c h a n is c h e  M ateria lprüfung.
Allgemeines.

Uno Forsberg: Die Prüfungsanstalt dor „A. B. 
Svenska Kugellagcrfabriken.“* [Bih. Jernk. Ann. 
1914, 15. Jan., S. 12/35.]

Prüfungsmaschinen.
Beabsichtigter Bau einer großen Prüfungs

maschine für Brückenträger. Antrag des Bureau 
of Standards auf Bewilligung von 1 700 000 M für eino 
Maschine zur Prüfung von Proben bis zu 22,5 m Länge 
und 3,6 m Broitonausdehnung. [Ir. Ago 1914, 15. Jan., 
S. 230 C.]

A. Kessner: Entwicklung der Ilürtobohr-
maschine.* [Carnegie Scholarship Mem., Ir. a. Steel 
Inst. 1913, S. 70. — St. u. E. 1914, 1. Jan., S. 28/9.]

®r.*5ng. R. Hühnel und E. H. Schulz: Härte
prüfer.* Zusammenfassendo Beschreibung und Ab
bildungen aller bekannten Bauarten von Härteprüfern. 
Vergleichende Kritik, sowie Zusammenstellung der liefern
den Firmen und Preise für die verschiedenen Bauarten. 
[Gieß.-Zg. 1914, 1. Jan., S. 1/5; 15. Jan., S. 56/9; 1. Febr., 
S. 89/93.]

Härteprüfung.
John W. Haig: Anwendung der Brinellschen 

Härtoprobe bei Sondcrstählen. Versuche zur Fest
stellung der Verhältniszahl zwischen der Zerreißfestigkeit 
und Härte von Sonderstühion. Diese bei Flußeisen fest 
konstante Verhältniszahl schwankt bei den verschiedenen 
Sonderstahlsorten sehr stark. [Am. Mach. 1914, 31. Jan., 
S. 59/60.]

Sonderuntersuchungen.
J. Klein: Ueber Güteprobon an Blochen.*

[St. u. E. 1914, 22. Jan., S. 13G/8.]
Dr. Franz Halla: Notiz über die Unterschei

dung kalter und warmer Verzinkung. Bemer
kungen zu der früher erwähnten Arbeit (vgl. St. u. E.
1913, 30. Okt., S. 1830) von Dr. Hans Flcißner betreffs 
Untersuchungen an verzinkten Drähten. Entgegnung 
von Fleißner und Antwort von Halla. [Oest. Z. f. B. u. H.
1914, 13. Jan., S. 10/11.]

Einfluß hoher Temporaturen auf die physi
kalischen Eigenschaften von Metallen. Bericht 
über Zerreiß- und Verdrehungsversuehe von Bregowsky 
und Spring bei Temperaturen bis 5500 C an verschie
denen Bronzesorten, Maschinenstahl, Gußstahl, Nickel
und Vanadiumstahl. [W.-Techn. 1913, 15. Dez., S. 751/3.]

M eta llograp h ie .
Allgemeines.

F. Giolitti: Uobor die Kristallisation des 
Stahls.* [Mot. Ital. 1913, 31. März, S. 193/205. — Vgl. 
St. u. E. 1914, 15. Jan., S. 111/3.]

Mikroskopie.
®r.«Qng. H. Hanemann: DioEinrichtung motallo- 

graphischer Laboratorien. [St. u. E. 1914, 22. Jan., 
S. 153.]

C h e m i s c h e  P rü fu n g .
Dio Prüfung von Matorialion. Von dom 

Bureau of Standards, Washington, herausgegobono Bro
schüre. Allgemeines über dio Untersuchung von Ma
terialien ; besondere Angabon über dio Prüfung von Mc-
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tallcn, Zement und Beton, Tonwaren, Kalk, Steinon, 
Farbstoffon, bituminöson Matorialion, Tinten, Papier, 
Gowobon, Gummi, Leder, Oolon, Chemikalien, allerlei 
technischen Materialien und den zur Prüfung diononden 
Instrumenten. Gobührenlisto für die oinzelnen Unter
suchungen. [Circular of tlio Bureau of Standards Kr. 45, 
1913, 1. Nov.]

Apparate.
E. F. Northrup: Ein nouor Ofon für hoho Tom- 

poraturen.* Neuer Laboratoriumsofen nach Art der 
Röhrenöfen. Bis zum Platinschmolzpunkt 11755°)
reichende Temperaturen können innerhalb einiger Stunden 
erreicht worden. Lcichto Auswechselbarkeit aller Ofon- 
teilo. [Mot. Chorn. Eng. 1914, Jan., S. 31/3.]

J. Wolf und E. Müller: Ein elektrischer Va
kuumofen für hohe Temperaturen.* Kohlerohr- 
widerstandsofen mit wagerecht liogendem Heizkörper. 
Vortoilo: Erreichung hoher Temperaturen, bequemes und 
schnelles Arbeiten, Billigkeit im Betriebe, geringe Bau
kosten. [Z. f. Elektroch. 1914, 1. Jan., S. 1/4.]

Laboratoriumsmühle.* Beschreibung einer von 
der Firma Ernst Grünbaoh & Sohn/Freiberg, in den Handel 
gebrachten Miihlo mit Handbetrieb zur Zerkleinerung 
von Analysonmaterial. [Met. Chom. Eng. 1914, Jan., 
S. 66.]

Schwarzonstein: Anstrich für Laboratoriums- 
tischo. ltozept für einen säurefesten schwarzen Anstrich 
mit Anilin. [Prom. 1914, 31. Jan., S. 288.]

Eisen.
Br. L. Brandt: Uobor dio Anwendung von 

Diphonylkarbohydrazid als Indikator bei der 
Eisontitration nach dor Bichromatmothodo. 
Durch dio Untersuchung wird gozoigt, daß die Bichromat- 
methodo mit Diplionylkarbohydrazid als Indikator sich 
sehr wohl für die Zwecke dos Eisonhüttenlaboratoriums 
eignet und dom Pormanganatvorfahron von Zimmormann- 
Rcinhardt nicht nachsteht. [Z. f. anal. Chom. 1914,
I. Heft, S. 1/20.]

Eisen, Mangan.
Bas Campbellscho Tronnungsvorfahron von 

Eisen und Mangan. [St. u. E. 1914, 22. Jan., S. 154.] 
Eisen, Aluminium.

Herrn. Borck: Ein boquomos Vorfahren zur 
Trennung von Eison und Aluminium.* Trennung 
dor beidon Oxyde durch Erhitzen in einem Gemisch von 
Luft und Salzsäuregas im Quarzrohr, wobei sich das Eisen 
verflüchtigt. [Chom.-Zg. 1914, 1. Jan., S. 7.] 

Kohlenstoff.
W. R. Fleming: Schnelle Kohlcnstoffbestim- 

mung im Stahl.* Schnelles und genaues Verfahren 
zur direkten Verbrennung. Eingohondo Beschreibung 
der Apparatur und Ausführung. [Ir. Agc 1914, 1. Jan., 
S. 64/6.]

Johan Morsing: Bestimmung von Kohlenstoff 
in Eisen und Stahl durch Verbrennung im 
Sauerstoff im elektrischen Ofen * Beschreibung 
des in der Materialprüfungsanstalt an der Kgl. Tech
nischen Hochschule in Stockholm gebräuchlichen Ver
fahrens. Ber Apparat zeichnet sich dadurch von anderen 
dieser Art aus, daß der Sauerstoff, bovor er in das eigent
liche Verbrennungsrohr gelangt, ein Verbrennungsrohr 
von 4 mm Weite durchströmt, das in dem gleichen Ofen 
unmittelbar über dem Verbrennungsrohr liegt, und in

wolchem etwaige Verunreinigungen verbrannt werden. 
[Bih. Jemk. Ann. 1914, 14. Febr., S. 77/94.1 

Vanadin.
G. Wegelin: Uober dio volumotrischo Be

stimmung von Vanadin.* Bie wichtigsten der bis
her bekannt gewordenen maßanalytischen Bestimmungs- 
Verfahren des Vanadins, nämlich die Titration mit 
Kaliumpermanganat nach vorheriger Reduktion mit 
schwefliger Säure, Bestimmung durch Titration mit 
Kaliumpermanganat nach vorheriger Roduktion mit 
Alkohol, jodometrischo Bestimmung unter Benutzung 
vonFerrozvankalium, werden in Hinsicht auf ihre Genauig
keit und ihren praktischen Wert einer vergleichenden Prü
fung untorzogon. [Z. f. anal. Chem. 1914, 2. Heft, S. 81/99.] 

Sauerstoff.
J. A. Pickard: Bestimmung von Sauerstoff 

in Eison und Stahl.* [Carnegie Scholarship Mom.: 
Ir. a. Steel Inst. 1913, S. 70. — Vgl. St. u. E. 1914, 1. Jan.. 
S. 27/8.1

Kalzium, Magnesium.
Fr. Halla: Zur Trennung von Kalzium und 

Magnesium. Fällung von geringen Mengen Kalk durch 
Oxalat bei Anwesenheit von viel Magnesia. [Chem.-Zg. 
1914, 22. Jan., S. 100, 19. Febr., S. 249.]

Kieselsäure.
J. A. Gooch, F. C. Reckert und S. B. Kuzirian: 

Bio Entwässerung und dio Abschoidung von 
Kieselsäure bei der Analyse. Kieselsäure kann 
praktisch entwässert, d. h. auf konstantes Gewicht ge
bracht werden durch halbstündiges Erhitzen über einem 
Bunsenbrenner. Bio Schwierigkeit, dio in dor üblichen 
Weise gefällte Kieselsäure zu einem konstanten Gewicht 
zu bringen, ist nicht auf ein hartnäckiges Zuriickhalten 
von Wasser zurückzuführen, sondern auf die Gegenwart 
von Fremdstoffon, dio schwor zu verflüchtigen oder bei 
dor Glühtcmperatur nur langsam veränderlich sind. Mit
teilungen über die Abscheidung der Kieselsäure nach dem 
Schmelzen mit Natriumkarbonat. [Z. f. anorg. Chem. 
1914, Bd. 85, Heft 1 und 2, S. 23/30.]

Weißmetall.
E. Knoppich: Analysieren dor Lagerweiß- 

motalle. Trennung des Kupfers, Bleis, Wismuts, Eisens, 
Nickels und Zinks von Antimon und Zinn durch Schwefel
natrium. Teilweise oloktrolytische Trennung dor Slotalle 
der beiden Gruppen voneinander. [Gioß.-Zg. 1914,
1. Jan., S. 28/30.]

Gase.
G. Weymau: Der Unterschied zwischon dom 

berechneten und dem kalorimetrisch bestimm
ten Heizwert von Kolilengason. Bio Gegenwart 
von Kohlenwasserstoffdämpfen gibt beim Analysieren 
von Kohlongason Veranlassung zu merklichen Fehlern. 
Biese Bämpfo müssen vorher entfernt worden. [J. Gas 
Lightg. 1914, 20. Jan., S. 164/5; J. S. Chem. Ind. 1914,
15. Jan., S. 11/2.1

J. G. Taplay: Apparat zur Gasanalyse durch 
Verbrennung nach Taplay.* Beschreibung und 
Arbeitsweise eines besonderen Orsat-Apparates zur Ana
lyse verschiedener kohlcnwasserstoffhaltiger Gase. [J. 
Gas Lightg. 1913, 16. Bez, S. 870/2; 23. Bez., S. 933/5.]

Br. Th. Gray: Selbsttätiger Apparat zur
Probenahme von Gasen.* [J. Chem. S. 1913, 15. Dez., 
S. 1092/4; 1913, 23. Dez., S. 949/50.]

S t a t i s t i s c h e s .

Eisenbahnschienenerzeugung der österreichischen und 
ungarischen Werke im Jahre 1913').

Die nachfolgenden Zahlen über dio Eisenbahn- 
schionenerzeugung der österreichischen und ungarischen 
Werke während der beiden letzten Jahro verdanken wir

') Vgl. St. u. E . 1912, 19. Sept., S. 1587; 1913, 27. F ebr.,
S. 377.

der Freundliohket des Herrn Generaldirektors Dr. techn. 
h. c. F. Schuster, Witkowitz.

Eiscnbalm - 

sch ienen- 
| Erzeugung;

ö sterre ich ische ungarische
zusam m en

t

W erke

t t
1913
1912

114 227 
103 765

141 470 
114 642

255 697 
218 407
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Die Stahlerzeugung von Oesterreich-Ungarn im Jahre 19131).
Besse
mer Thomas

Martinstahl- P ad d el-
stahl in Tiegel- Elektro-

1813 saurer basischer Stahl
formguß Eisen Stahl

Stahl Stahl
Zusammen

Birne erzeugt

t t t t t t t t

Oosterreiohischo Werke .........................
Ungarische „ .........................
Bosnische „ .........................

843 
41 738

232 900 1 500 452  
749 711

33 050

44 675  
12 065

14 393  
186

22 200  
2 903

24 902  
1 935

1 840 425 
808538  

33 050

Sum mo 42 581 232 900 2 283 819 56 740 14 579 25 103 20 837 2 682 019

Prozontucllor Anteil der verschiedenen 
Stahlerzougungs-Vorfahron an dor Go- 
samtstahlerzeugung............................. 1.6% 8,7 % 85,1 % 2,1 % 0,0  % 0 ,9 % 1% 100%  ;

Erzeugung der deutschen Eisen- und Stahlwerke 
im Jahre 1912.

In den „Nachrichten für Handel, Industrie und Land
wirtschaft“*) sind die Gesamtergebnisse der Produktions- 
orhobungen in der Eisenindustrie für das Jahr 1912 ver
öffentlicht. Wir geben daraus im nachstehenden die 
Hauptzahlen wieder. Wogen der Ergebnisse der Jahre 
1908 bis 1911 verweisen wir auf unsere früliere Ver
öffentlichung3).

*) Nach liebenswürdigen Mitteilungen des General
direktors Dr. techn. h. c. F. Schuster in Witkowitz. 
— Vgl. St. u. E. 1913, 13. März, S. 458.

2) 1914, 20. Febr., Beilage.
3) St. u. E. 1914, 29. Jan.. S. 209/11.

Staliloison und Spiogoloison, oinschl.
Fcrromangan, Fcrrosilizium usw. t 2 120 522

Wort 1000 .14 150 249
! Puddolrohoison (ohno Spiegoloison) t 508 744

Wort 1000 .14 30 392
Bruch- und Wascheison . . . . t 20 250

Wert 1000 .14 1 182
Erzeugung an verwortb. Schlackon t 1 398 000

Wort 1000 .14 1 484

Eisen- und Stahlgießereien, 
oinschl. Kloinbosscmoroien

Zahl dor Botriobo............................. 1 547') 1
Zahl der beschäftigt gowosonon Por-

sonen .............................................. 155 975
Am Endo des Jahres vorhandono

Botriebsvorrichtungon:
K upolöfen..................................... 2 921
Flammöfon..................................... 104
Martinöfon..................................... 87
Tomporöfon..................................... 050
Tiogelöfen..................................... 1 419
Elcktrostahlöfon............................. —
Kloinbossemerbirncn..................... 58

j Vorbrauchto Rohstoffe:
Roheisen..................................... t 2 839 505
Schrott......................................... t 800 699

Gesamtwert dieser Rohstoffe 1000 .14 254 2012)
Erzeugung an Gußwaron . . . . t 3 429 028

Wert 1000 .14 698 948
Darunter:

roher Eisenguß............................. t 3 115 080
davon:
Geschirrguß, Ofonguß . . . .  t 131 343
Rohguß für sogenannte Sanitäts-

gogonständo............................. t 9 839
Röhrenguß aller Art (einschl.

Fassonstiicko), soweit er als
Spezialität hergestollt wird . t 443 137

Maschinenguß............................. t 1 055 989

*) Darunter 123 Betriebe, deren Ergebnisse nach dem 
Vorjahre geschätzt worden sind. Von 183 Betrieben, in 
denen 8053 berufsgenossenschaftlich versicherte Personen 
beschäftigt waren, waren keine Angaben über die Höhe 
der Erzeugung zu erlangen. Nach einer von Sachverstän
digen ausgeführten Schätzung haben diese Betriebe 
121 704 t Rohmaterial verarbeitet und daraus 114 003 t 
Gußwaren hergestellt. Diese beiden Zahlen sind in den 
obigen Angaben nicht enthalten.

*) Für 89 Betriebe wurde der Wert der verbrauchten 
Rohstoffe geschätzt.

Hochofonbotriobo

Zahl der Botriobo............................. 93
Am Endo dos Jahros vorhandene

Hochöfon......................................... 316
In Betrieb gowosone Hochöfon 291
Gesamtbotriobsdauor diosor Hoch

öfon .................................Wochen 14 211
Vorbrauchto Rohstoffo:

Eisen- u. Eisenmanganorzo . . t 33 536 589
Manganerzo (mit über 30 %

M angan).................................t 622 485
Kiosabbrändc, Rückstände d. Ani-

linfabr. usw.............................. t 1 359 584
Brucheisen, ausschließlich des aus

dem eigenen Hochofonbotriob
gefallenen .............................t 107 281

Schlackon und Sinter allor Art t 2 892 537
Zuschlägo (Kalkstein, Phosphat

kalk u s w .) .............................t 3 328 041
Koks............................................. t 17 173 989
Holzkohlen.................................t 8 709
Umgeschmolzonos Eisen . . . t

Gesamtwert diesor Rohstoffe 1000 .14 775 879
Koksrohoison-Erzeugung . . . . t 15 213 861
Holzkohlonroheison-Erzougung. . t 7 020
Gesamte Roheison-Erzougung . . t 15 220 881

Wert 1000 .f4 922 878
Darunter:

Gießereiroheisen, grau, meliert, weiß t 3 054 657
Wert 1000 .14 192 2S6

Gußwaren I. Schmelzung . . . t 102 186
Wert 1000 .14 9 526

Bessemerrohoisen.........................t 370 453
Wert 1000 J l 25 160

Thomasroheison.............................t 9 038 069
Wert 1000 .(4 508 083
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Bauguß (einschl. des Itohgussos 
für Kanalisationsgogenständo) t 

anderer Eisenguß und sonstigo 
Spezialitäten, z. R. Guß für 
Zentralheizung, Hartguß, Ko-
killen usw..................................... t

| Temperguß (schmiedbarer Guß und
Temperstahlguß)............................ t

Stahlguß............................................. t
omailliortor odor auf andoro Weise 

verfeinerter Eisenguß . . . .  t 
davon:

Handelsguß.....................................t
Guß für sogenannte Sanitüts-

gogonständo.................................t
Guß für chomisclio und sonstige

Industrien.................................t
■sonstigo Spezialitäten . . . . t

Sch woißcison - (Puddol-) Werke

Zahl der Betriobo.............................
Am Endo dos Jahres vorhandene:

Puddclöfon.....................................
Schwoißöfon.................................
Zomontioröfen, Raffinierstahlöfen 

und Schmiodo-Schwoißfouor 
Verbrauchte Rohstoffe:

Rohoison......................................t
Sehrott . . .  .............................  t
Zuschläge (Eisonorzo usw.) . . t 

Gesamtwert diosor Rohstoffo 1000 Jt  
Erzeugung an Scliwoißeisen (Puddol- 

eison, Puddelstahl, Luppen, Roh- 
schionen, Raffinier- und Zomon-
tiorstahl).........................................t

Wort 1000 Jt  
davon Raffinier- und Zomontior-

stahl................................................. t
Wert 1000 Jt

Vorwertbaro Schlacken.................... t
Wort 1000 Jt

Flußoisen- und Elußstahlworkc

Zahl dor Botriobo............................. 1043)
Am Endo dor Jahres vorhandeno

Botriobsoinrichtungen: ................. 680
Thomasbirnon................................. 107
Bessoinerbirnon............................. 15
Martinöfen m. basischorZustellung 374
Martinöfen m. saurer Zustellung 33
Elcktrostahlöfon............................. 24
Tiogolöfon..................................... 127

Verbrauchte Rohstoffo:
Roheisen..................................... t 12 742 012
Schrott..........................................t 5 228 950
Eisenerze..................................... t 224 087
Zuschläge (Kalkstein usw.) . . t 1 678 256

Gesamtwert dieser Rohstoffo 1000 Jt 1 128 803
Erzeugung an

Rohblöckon aus:............................. t 16 094 235
Wert 1000 .« 1 402 756

Thomasbirnon............................. t 8 860 252

’) 2 Betriebe wurden geschätzt, 1 Betrieb, dessen 
Erzeugung nur gering war, blieb unberücksichtigt, da 
auch durch Schätzung brauchbare Angaben nicht zu er
langen waren.

•) Für 4 Betriebe geschätzt.
) Darunter wurden 3 von Sachverständigen ge

schätzt. Zwei Betriebe, deren Erzeugung nur gering war, 
Wieben unberücksichtigt, da auch durch Schätzung keine 
brauchbaren Angaben zu erlangen waren.

Bessomorbirnon......................... t 187 179
Martinöfen m. basischerZustoIlungt 6 651 886

Martinöfen m. saurer Zustellung t 254 465 !
Tiogolöfon................................. t 76 447
Eloktrostahlöfon.........................t 64 006

Stahlformguß................................. t 170 694
Wert 1000 Jt 53 819

Schlacken, z. Vermahlung zu Tho
masmehl bestimmt .................t 2 110 159

Wort 1000 Jt 41 982
anderen Schlacken ..................... t 920 223

Wert 1000 Jt 4 359
Walzwerke

Zahl dor Botriobo............................. 172»)
!Es wurdon vorarboitot:

Rohblöcko......................................t 15 602 004
Flußeison- und Flußstahlhalb-

fabrikato......................................t 2 894 906
Scliwoißeisen- und Schwoißeison-

lialbfabrikato............................. t 262 327
Abfallerzeugnisse(Abfallonden usw.) t 95 834
Gesamtwert dor verarbeiteten Stoffo

1000 Jt 1 638 708
Gosamto Erzougung der Walz werke,

einschl. der mit ihnon vorbundonen
Schmiede- und Proßwerko . . t 18 641 731

Wert 1000 Jt 2 207 881
Davon:

Halbfabrikate (vorgowalzte Blöcke,
Knüppel, Platinen usw.), zum
Absatz bestim m t..................... t 2 906 293

Wort 1000 Jt 270 639
Fortigfabrikato............................. t 12 511 855

Wert 1000 Jt 1 776 389
Darunter:

Eisenbahnoberbaumaterial (Schie
nen, Schwellon, Laschen, Untor- ■ r
lagsplattonundKloinoisonzoug) t 1 928 824

T räg er..........................................t 1 693 346
Staboisen u. sonstiges Formeisen

unter 80 mm Höhe, Universal
eisen ..........................................t 4 030 789

B and eisen ................................. t 369 850
W alzdraht................................. t 1 04! 326
Grobbleche (5 mm und darüber

stark) ...................................... t 1 158 420
Foinblocho................................. t 870 468
Weißblech......................................t 72 197
Röhren.......................................... t 649 951
rollendes Eisenbahnmatorial (Ach

sen, Rädor u s w .) .................t 348 643
Schmiodestiicko................. ; . t 210 241
andero Fortigfabrikato . . . . t 137 809

Abfallerzeugnisse (Abfallenden und .1
vorwertbaro Schlacken) . . t 3 223 583

Wert 1000 Jt 160 853 ;
ln den fünf Betriebszweigen wurden im Jahre 1912 

insgesamt 362 830 bcrufsgcnossenschaftlich versicherte 
Personen beschäftigt, die 530,7 Millionen .ft an Löhnen 
und Gehältern bezogen.

Martinöfen in Großbritannien.
Einem Aufsätze von M. L. Simpson in der „Iron 

and Coal Trades Review“2) entnehmen wir die nach
folgende Zusammenstellung der in Großbritannien vor
handenen und im Betrieb befindlichen Martinöfen sowie 
der durchschnittlichen Erzeugung eines Ofens:

*) Darunter wurden 2 von Sachverständigen ge
schätzt. Sieben Betriebe, deren Erzeugung nur gering 
war, mußten unberücksichtigt bleiben, da auch durch 
Schätzung keine brauchbaren Angaben zu erlangen waren.

2) 1914, 20. Febr., S. 267.
49

117 186

757 592

72 062 
155 760

86 120

35 855

37 990

2 436 
9 833

321)

288
41

7

260 006 
18 359 
12 428 
17 3072)

244 058 
24 807

710 
437 

58 911 
971
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1 ; ,

J a h r

j

A nzahl d e r vorhandenen  M artinöfen A nzahl 
d e r  in  B etrieb  
befindlichen  

Ocfen

Durchschnittliche 
Erzeugung; eines 
O fens an itoh- 

blücken 
t

S cho ttland Kn gland N ord- und 
W ales

SÜ<1- In sg esam t

aancr basisch sauer basisch sau er basisch sau e r  basisch

1890 . . 92 1 152 20 58 6 302 27 262 6 059
1895 . . 97 3 173 29 38 6 308 38 233 7 051
1900 . . 114 1 199 36 97 3 410 40 370 8 667
19051) . . 137 277 100 514 383 10 314
1906*) . . 132 276 107 515 419 11 045
1907*) . . 129 267 103 499 392 11 827
1908 . . 115 11 200 70 82 29 397 110 330 11 904
1909 . . 123 9 193 74 67 30 283 113 335 12 580
1910 . . 117 10 190 76 82 29 389 115 372 12 551
1911 . . 116 10 184 79 80 31 380 120 375 13 412
1912 . . 119 14 188 85 85 30 392 129 423 12 060

Schwedens Eisenindustrie im Jahre 1913. dom „Bihang tili Jern-Kontorets Annaler“2) entnehmen,
Das Jahr 1913 brachte für die schwedische Eisen- gestaltete sich die Eisen- und Stahlerzeugung Schwedens 

Industrie in fast allen Zweigen Höchstzahlen. Wie w'ir während des letzten Jahrzehnts wie folgt:
Zahlontafel 1. Schwedens Eisen- und Stahlerzeugung in don Jahren 1904 bis 1913.

1913 1912 1911 1910 1909 1908 1907 1900 1905 1904
1 t t t t t t t t t t

Rohoison.....................
Luppon u. Rohschienen 
Bossomorstahlblöcko 
Martinstahlblöcke . .

735 000 
153 400 
115 700 
467 100

699 800 
148 800 
107 300 
404 100

634 400 
146 700 
93 800 

372 700

603 900 
151 700 
97 600 

372 500

444 800 
120 700 
63 300 

248 800

567 800 
152 300 
81 100 

355 400

615 800, 604 800 
174 400| 178 300 
79 OOo! 84 600 

341 900 311 400

539 400 
182 600 
78 200 

288 700

528 500 
189 200 
78 600 

252 800

Die Roheisenerzeugung des Jahres 1913 stieg gegen
über dem Vorjahre um 35 200 t oder 5 %, gleichzeitig 
stieg die Erzeugung von Luppen und Rohschienon um 
4600 t oder 3,1 %, während an Bessomerstahlblöcken 
8400 t oder 7,9 % und an Martinstahlblöcken 63 000 t 
oder 15,6 % mehr erzeugt wurden. Die Zusammenstellung 
zeigt, daß die Eisen- und Stahlerzeugung Schwedens in 
don letzten zehn Jahren eine ziemlich stetige Entwick

lung genommen hat. Das Jahr 1909, in das der General- 
streik fiel, bildet eino Ausnahme.

Im letzten Viertel des vergangenen Jahres waren 
in Schweden im Betrieb 104 (1912: 103) Hochöfen, 
210 (216) Herde, 17 (17) Bessemerbirnen und 62 (57) 
Martinöfen.

Zahlentafel 2 gibt eine Ueborsicht über die Ausfuhr 
Schwedens an Eisen und Stahl in den letzten zehn Jahren:

Zahlentafel 2. Schwedens Ausfuhr an Eison und Stahl in don Jahren 1904 bis 1913.

1913 1912 1911 1910 1909 190S 1907 1900 1905 1901
t ■ t t t t t t t t t

R ohoison.................
Ferrosilizium und 

Forromangan . .

186 1001

9 600 ’ 204 800 150 500 134 100 105 700 107 100 129 800 112 200 110 400 87 300
Spiegoloison . . . . 11 80oJ
S ch ro tt.....................
Rohstahlblöckc . . .
Luppon .....................
Rohschionen . . . .

8 000 
15 300 
14 100\
25 4001

8 800 
14 200
35 600

7 900 
11 200
27 600

9 400 
13 500
31 400

7 100 
10 300
20 600

5 300
6 400

20 200

9 600 
11 700
32 700

13 600 
16 200
27 000

10 400 
15 000
28 900

6 400 
9 700

18 200
Knüppel.....................
Halbzeug für Rohre 
Stabeisen, goschmiodet 
Stabeison, warmge

walzt .....................

10 3001 
19 000/ 
18 6O0j

104 6001

26 700 

131 200

28 600 

129 200

25 500 

141 200

19 000 

106 900

20 000 

122 200

18 800 

154 200 194 400 192 200 174 200
Stabeisen,kaltgowalzt 
Stabeisenabfälle . .
Walzdraht.................
B le c h e .....................
Röhren, kaltgezogen 
Röhron, weiter bear

beitet .....................

6 200J
8 500 

38 900 
2 200 
1 9001

11 7001

6 300 
36 400 

2 400

17 000

6 400 
33 700 

2 200

10 700

6 100 
33 400 

2 400

14 300

6 100 
21 200 

1 300

9 000

3 600 
21 600 

2 200

15 900

6 600 
23 700 

2 300

18 800

6 200 
6 300 
2 900

13 900

4 700
5 600 
2 400

11 000

2 200 
4 700 
2 400

10 100!
Röhren, sonstige . . 2 500» • :
Draht, gezogen . . . 
Nägel und Drahtstifte 
Hufoisonnägel . . .

1 600 
8001 

5 500/

1 800 
7 600

3 000 
7 300

2 900 
7 100

1 300 
.7 700

1 700 
6 900

2 900 2 700 
7 200 5 900

1 600 
5 400

1 800; 
4 200,

Insgesamt . 502 600 492 600 418 300 421 300 316 200 333 100 418 300 401 300 387 600| 321 200

') Getrennte Angaben liegen nicht vor.
2) 1914, 14. Febr., S. 100/3. — Vgl. St. u. E. 1913, 13. März, S. 458.
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Gegenüber dom Jahre 1912 hat dio Ausfuhr des ‘ t
letzten Jahres um rd. 2%  zugenommen. 1907 . 3 521 717 1911 . G 0S6 898

Dio Ausfuhr an Eisenorzen in den Jahren 1907 190S . 3 654 268 1912 . 5 520 653
bis 1913*1 ist aus folgender Zusammenstellung ersichtlich: 1909 . 3 196 435 1913 . 6 439 950

 __________________________  1910 . 4 413 600
>) Nach „Engineering“ 1914, 20. Febr., S. 267; Im Jahre 1913 wurden demnach 919 297 t oder

Ivommcrsiella Meddolanden 1914, Jan., S. 168. 16,65 % mehr ausgeführt als im Jahro 1912.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Vom englischen Eisenmarkte wird uns aus London 
unter dom 21. Februar 1914 wie folgt geschrieben: Die 
in der Vorwoche am Cleveland-Warranteisen-Markt 
eingetretene wesentliche Proisaufbesserung ging in der 
Berichtswocho nicht nur gänzlich verloren, sondern die 
Preise wiesen sogar zeitweise einen Verlust von 4 d f. d. ton 
auf, der sieh jedoch schließlich auf 1 d f. d. ton verringerte. 
Der Wochenschluß lautete aber behauptet zu sh 50/11% d 
bei Kasse-Lieferung und zu sh 51/6 d f. d. ton bei Liefe- 
ming in drei Monaten. Dio rückgängige Bewegung 
wurde verursacht durch Realisationen unter dem Einfluß 
von ungünstigen Berichten aus den Aktienmärkten, 
namentlich Wallstreets, trotz der festen Haltung des 
amerikanischen Eisenmarktes. Zudem wurde die Tendenz 
von Cleveland - Roheisen ebenfalls durch den Druck 
der anderen Metallmürkto beeinflußt, indem neue speku
lative Käufe in London getätigt wurden. Dio andauernde 
Schwäche des Koksmarktes erwies sieh als ein anderer 
drückender Faktor, während anderseits Vorbereitungen 
getroffen werden, um dio Roheisen-Erzeugung im Clove- 
landbezirk sowio in Schottland zu vergrößern. Es sollen 
nämlich an der 03tküste ungefähr fünf Hochöfen wieder 
angeblasen werden. Die allgemeine Markttendenz ist 
ungewiß, dio Verbrauchsnachfrage ist gegenwärtig ent
schieden matter geworden, und für Gießerei-Eisen Nr. 3 
auf frühe Lieferung wurden Zugeständnisse bis auf 
sh 51/1 % d f. d. ton gemacht; das zum Abschluß gebrachte 
Geschäft War jedoch unbedeutend. Die Erzeuger notieren 
sh 51/6 d f. d. ton ab Werk; Nr. 1 wird zu sh 2/6 d f. d. ton 
mehr gehalten. Dio Marktlage in Hämatitsorten wurde 
kaum durch die Mattigkeit des Cleveland-Eisens beein
flußt, indem dio Hochofenwerko auf wenigstens sh 63/— 
für M/N bestehen, obwohl Posten in zweiter Hand leicht 
billiger zu haben sind. Der Koksmarkt bleibt gedrückt, 
und obwohl sh 17/— für gewöhnliche Sorten verlangt 
werden, dürfte bei Aufträgen auf entfernte Lieferung ein 
ganz wesentlicher Nachlaß eintreton. Die Verbraucher 
verhalten sieh äußerst zurückhaltend angesichts des 
scharfen festländischen Wettbewerbs am englischen Markt. 
Die Nachfrage nach verarbeitetem Eisen und Stahl 
ist entschieden ruhiger geworden, doch sind die Werko 
mit Aufträgen gut versehen bei flottem Abruf auf laufondo 
Abschlüsse. Der Versand von Roheisen aus den 
Teeshäfen betrug im laufenden Monat bis zum 19. 
59 446 tons, wovon 21856 tons nach Schottland, 12 721 tons 
nach anderen einheimischen Häfen und 24 869 tons nach 
dem Ausland gingen gegen 52 890 tons bzw. 24307 tons, 
6510 tons und 22 073 tons im gleichen Zeitraum des Vor
jahres. Dio Warrantlagor haben sich in diesem Monat 
nur um ungefähr 2000 tons auf 134 200 tons verringert, 
doch sollen dio privaten Lager der Erzeuger nahezu er
schöpft sein.

Vom belgischen Eisenmarkte. — In don letzten beiden 
Wochen blieb der Markt ohne sonderliche Anregung. 
Die Kauftätigkeit ist auf don meisten Gebieten eher ruhiger 
geworden, jedoch war eine merkliche Einwirkung auf die 
Preise nicht zu erkennen. Soweit neue Preiszugeständ- 
iißse gemacht worden sind, bewegen sie sich in sehr 
mäßigen Grenzen. Für Flußstabeisen zur Ausfuhr 
hat sich die vor einigen Wochen erzielto leichte Aufbesse
rung nicht voll durchhalten lassen; letzthin war durch
schnittlich wieder zu 87 bis 88 sh f. d. ton fob Antwerpen 
anzukommen. Schweißstaboisen konnte etwas besser, 
au 91 bis 92 sh, behauptet werden. Rods schließen zu

97 bis 98 sh. Auf dem Blechmarkto war die schwächere 
Kauftätigkeit ebenfalls zu verspüren; eino notierbare 
PreisVerschlechterung ist indes nur bei Feinblechen 
zu verzeichnen, die um 1 bis 2 sh zurüekgingon. Die Schluß
sätze der meist gehandelten Sorten sind im Uober- 
seeverkehr, f. d. t fob Antwerpen, folgende:

sh
Flußeiserno Grobbleche von 97 bis 98
Bleche von l/&"  100 „ 102
Mittelbleche von 3/a2“ .............................. 103 „ 105
Feinbleche von 1/ u " .................................. 105 „ 106

In 'Bandeisen trat der ausländische Wettbewerb 
in den letzten Wochen mehr zurück, so daß von den bel
gischen Werken zur Ausfuhr meist £  5.14/— bis 5.15/— 
behauptet werden konnte. Auf dem Inlandsmarkto 
behielt das Geschäft auch in don letzten Wochen ein 
■wenig zufriedenstellendes Aussehen, aber die Werke 
hielten doch mit weiteren Preiszugeständnissen zurück. 
Flußstabeisen wurde meist nicht mehr unter 120 fr 
f. d. t abgegeben. Schweißstaboisen behauptete 
sieh zu 127,50 fr, Rods stellten sich auf 127,50 bis 130 fr, 
zu dom gleichen Satz wurden Flußeisenbleohe notiert. 
Für Halbzeug blieb ein laufendes mäßiges Geschäft 
bestehen. Der Wettbewerb der französischen Stahlwerke 
machte sich letzthin im Ausfuhrverkehr weniger fühlbar, 
so daß die Preise auch im britischen Absatzgebiet auf der 
bisherigen Höhe beibehalten werden konnten, obwohl 
die dortige Abnehmerschaft in letzter Woche mehr Zurück
haltung erkennen ließ. Dio Schlußnotierungen zur Aus
fuhr f. d. engl, ton fob Antwerpen sind folgende:

sh
vierzöllige vorgewalzto B lö ck e .................. 71 bis 72
dreizöllige Stahlknüppol.............................. 73 „ 74
zweizöllige Stahlknüppel.............................. 74 „ 76
einhalbzöllige Platinen.................................. 77 „ 78

Für den Inlandsvorkehr stellen sieh dio Syndikats- 
preise, frei Vcrbrauchswcrk des engeren Bezirks von 
Charleroi, wie folgt: fr

Rohblöcko........................................................... 89,00
vorgewalzto Blöcke von 120 mm . . . . . 96,50
Stahlknüppel  ........................................... 104,00
Platinen...............................................................106,50

Sehr störend werden immer noch die Nachwirkungen 
der auf dem belgischen Staatsbahnnotz vorgekommenen 
Schwierigkeiten im Güterwagenverkehr empfunden. Es 
ist zwar in dieser Hinsicht während der letzten Wochon 
wesentlich besser gew'orden, aber es dürfte doch noch 
einige Zeit dauern, bis der den Anforderungen von Handel 
und Industrie entsprechende, regelmäßige und unge
hinderte Betrieb wieder auf der Höhe sein wird. Immerhin 
sind die Verzögerungen in der Heranschaffung aus
wärtiger Lieferungen den belgischen Hochofonwerken 
bis zu einem gewissen Grade von Nutzen gewesen, da 
diese nahezu ausschließlich auf den Inlandsabsatz ange
wiesen sind. Es mußten oftmals eilige Ersatzlieferungen 
aus den nächstliegenden Erzeugungsgebieten heran- 
gezogen werden, da auswärtige Ladungen wochenlang an 
den Grenzstationen lagern mußten, ehe dio Weiterbeförde
rung erfolgen konnte. Die Roheisen Vorräte haben 
sieh daher kürzlich bei den belgischen Hochöfen gut 
räumen lassen, was auch nicht ohne Einwirkung auf die 
Preise blieb, da diese sich besser verteidigen ließen. Am 
Wochenschluß wurden f. d. t, frei Verbrauchswerk des 
engeren Bezirkes von Charleroi, folgende Sätze notiert:
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fr
Frischerciroheiscn.............................................. Gl,00
Thomasroheisen 0......51.....................................62,00
Thomasroheisen 51..... 51.....................................66,00
Gießereiroheisen.............................................. 71,00

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. — In der am
18. Februar abgehaltenen Hauptversammlung wurde 
über die 5Tarktlage folgendes berichtet: Das Inlands- 
gesehäft ist lebhafter geworden. Sowohl in Qualitätseisen 
als auch in Luxemburger Roheisen sind in den letzten 
Wochen erhebliche 5Iengen verkauft worden. Immerhin 
beobachtet ein Teil der Abnehmer noch weiter Zurück
haltung. Der Auslandsmarkt zeigte infolge der günstigeren 
Nachrichten aus Amerika und der Erleichterung des 
Geldmarktes weiter feste Haltung. Es sind in der letzten 
Zeit verschiedene größere Auslandsgeschäfte erneuert 
worden. Der Versand im Januar ist mit 71,38 % der Be
teiligung gegen die Vormonate erheblieh zurückgeblieben. 
Zum Teil ist dieser Rückgang auf die infolge des Frost
wetters im Januar ausgebliebenen Wasserverladungen 
zurückzuführen, zum ändern Teil auch darauf, daß die 
Abnehmer ihre Beständo stark vermindert haben. Für 
den Februar ist mit einer geringen Besserung des Ver
sandes zu rechnen.

Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen 
a. d. Ruhr. — In der am 20. d. 51. abgehaltenen Beirats
sitzung wurden die Umlagen für das erste Viertel
jahr 1914 für Kohlen auf 7 % (wie bisher), für Koks auf 
3 % (wie bisher) und für Briketts auf 5 % (wie bisher) 
festgesetzt. — Die sich daran anschließende Zechen- 
besitzerversammlung, an der als Vertreter des Herrn 
Handelsministers wieder die Herren Goheimrat Bonn- 
hold, Geh. Obcrbcrgrat Raiffoisen und Bergwerks
direktor Tegeler teilnahmen, setzte die Betciligungs- 
antoile für 51iirz in Kohlen auf 8 0 %  (wie bisher), in 
Koks auf 55 % (wie bisher) und in Briketts auf 80 % 
(wie bisher) fest. Sodann erstattete der Vorstand den 
weiter unten wiedergegebenen Monatsbericht. — Darauf 
trat die Versammlung zu Punkt 4 der Tagesordnung in 
eine Erörterung des neuen Syndikatsvertrages 
ein und nahm noch zu einigen Abänderungsvorschlägen 
Stellung. Zu § 13, Absatz G, stellten die reinen Zechen den 
Antrag, daß ein Zukauf von Kohlen zur Herstellung 
von Koks seitens der Hüttenzechen nur im 
Rahmen der diesen zustehenden Vorbrauchs
beteiligung erfolgen dürfe. Als sich bei der namentlichen 
Abstimmung die Annahme des Antrages ergab, zogon 
sich die Vertreter der Hüttenzechen auf kurze Zeit zur 
Beratung zurück. Das Ergebnis dieser Beratung war, 
daß der Vorsitzende, Goheimrat Dr. Kirdorf, erklärte, 
daß diese Bestimmung des neuen Vertrages für die 
Hüttenzechen unannehmbar sei und daß die letzteren 
infolgedessen an den Verhandlungen nicht weiter teil
nehmen können. Geheimrat Dr. Kirdorf sah sich daher 
zu seinem Bedauern gezwungen, die Leitung der Verhand
lungen niederzulegen, und entfernte sich. Sein Stellver
treter, Geheimrat 5Iüser, führte danach einen Beschluß 
herbei, daß sieh der Erneuerungsausschuß erneut 
mit der erwähnten Angelegenheit befassen soll, und schloß 
die Versammlung. — Nach dem vom Vorstände erstatteten 
Berichte gestalteten sich die Versand- und Absatz
ergebnisse im Januar 1914, verglichen mit dem 5Ionat 
Dezember 1913 und dem 5Ionat Januar 1913, wie in 
der folgenden Zusammenstellung angegeben. Wie der 
Vorstand hierzu ausführt, ist das Absatzergebnis des 
Berichtsmonats im allgemeinen ungünstiger als das des 
Vormonats. Die Ursachen sind teils auf die weitere 
Abschwächung des Kohlenmarktes, teils auf die Stö
rungen zurückzuführen, die der Hafen- und Schiffs
verkehr auf dem Rheino und dem Dortmund-Ems-Kanal 
durch das anhaltende Frostwetter erlitten hat. Zwar gab 
der Frost zu einer Belebung des Absatzes für den Haus
brandbedarf Anlaß, der Mehrabsatz in diesen Erzeugnissen

Jan .
1914

Dez.
1913

Jan.
1913

a) K o h l e n .
G esam tfö rde rung ............................. 'j ** 8317 7957 8810
G esam tabsatz  . . . . . . . I o  8015 7943 9044
B eteiligung . . . . . . ( 3  7393 7083 .6652
R echnungsm äßiger A bsa tz  . . )  a  6154 0183 7380
Dasselbe in %  der Beteiligung 83,24 87,30 110,93
Zahl der A rbeitstage  . . . . 25*/8 24»/« 25 V,
A rbeitstäg l. Förderung  . . . . 1 ^  331032 329805 3506C0

„  G esam tabsatz  . . 319013 329245 359980
„  rechnungsm . A bsatz J -  244940 256299 293718

b) K o k s .
G e s a m tv e r s a n d ............................. 1641990 1618124 1985545
A rbeitetäglicher V ersand . . . j a  52967 52198 64050

c) B r i k e t t s . |

G e s a m tv e r s a n d ............................ 344127 329604 401646
A rbeitstäg licher V ersand . . . / . 3  13697 13662 15986

hielt sich jedoch, da der stärkere Bedarf meistens aus den 
vorhandenen Beständen der Händler gedeckt werden 
konnte, in mäßigen Grenzen und blieb erheblich hinter 
den dem wasserseitigen Absätze durch jene Störungen ent
standenen starken Ausfällen zurück. Die von den Zechen 
zur Verfügung gestellten 5Iengcn konnten in vollem Um
fange nicht abgesetzt werden; die Bestände auf den 
Zechen sind daher erheblich gewachsen, auch war die Ein
legung von Feierschichten notwendig gewesen. Der rech
nungsmäßige Absatz blieb im Berichtsmonate, obgleich 
dieser einen Arbeitstag mehr hatte, gegen den Vormonat 
in der Gesamtmenge um 29 102 t, im arbeitstäglichen 
Durchschnitt um 11 359 t oder 4,43 % zurück. Gegen 
den 5Ionat Januar 1913 ergibt sich in der Gesamtmenge 
ein Ausfall von 1 225 565 t, im arbeitstäglichen Durch
schnitt von 48 778 t oder 16,61 %. Der Gesamtabsatz 
in Kohlen fiel gegen den Vormonat in der 5Ionatsmcnge 
um 58 735 t, im arbeitstäglichen Durchschnitt um 10 751 1 
oder 5,09 %, der Kohlcnabsatz für Rechnung des Syndikats: 
in der 5Ionatsmenge um 147 926 t, im arbeitstäglichen 
Durchschnitt um 13 183 t oder 7,19 %. Der Koksabsatz 
gestaltete sich günstiger als im Vormonat. Der erzielte 
Mehrabsatz beträgt beim Gesamtabsatze in der Monats- 
menge 23 866 t, im arbeitstäglichen Durchschnittsergebnis 
769 t oder 1,47 %, beim Absätze für Rechnung des Syn
dikats in der 5Ionatsmenge 48 585 t, im arbeitstüglichcn 
Durchschnittsergebnis 1568 t oder 5,57 %. Die Zunahme 
entfällt demnach ausschließlich auf den Syndikatsabsatz 
und hauptsächlich auf die Hausbrandzwecken dienenden 
Sorten, deren Abruf infolge des Frostes lebhafter war. 
Der auf die Beteiligungsanteile in Anrechnung kommende 
Koksabsatz beziffert sich auf 64,34%, wovon 1,56% 
Koksgrus sind, gegen 60,44% bzw. 1,14% im Vormonat 
und 96,95 % bzw. 0,98 % im Januar 1913, in dem jedoch 
die Beteiligungsanteile 6,53 % niedriger als im Berichts
monat waren. Der Brikettabsatz hielt sieh annähernd auf 
der vormonatigen Höhe. Beim Gesamtabsatze ist in 
der Monatsmenge eine Zunahme von 14 523 t, im arbeits
täglichen Durchschnittsergebnis von 35 t oder 0,26 %, 
beim Absätze für Rechnung des Syndikats in der Monats- 
menge eine Zunahmo von 10 276 t, dagegen im arbeits
täglichen Durchschnitt ein Rückgang von 97 t oder 0,76 % 
zu verzeichnen. Auf die Brikettbeteiligungsanteile be
rechnet sich der Absatz auf 78,80 % gegen 79,25 % jm 
Vormonat und 95,73 % im Januar 1913. Das Förder
ergebnis weist gegen den Vormonat eine Steigerung auf, 
die insgesamt 360 616 t, im arbeitstäglichen Durchschnitts 
1227 t oder 0,37 % beträgt. Die Wagenanforderungen 
der Zechen für den Eisenbahnversand konnten m vollem 
Umfange befriedigt werden. Im letzten Monatsviertel' 
traten auf den belgischen und niederländischen Eisen
bahnen erhebliche Versandstockungen ein, die den Ver
sand noch jenen Gebieten ungünstig beeinflußten. Der 
Eisenbahnversand nach dem Inlando wickelte sich regel
mäßig ab. Der Umschlagsverkehr in den Rhein-Ruhr- 
häfen wurde durch das Frostwetter stark beeinträchtigt.
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Es betrug die Bahnzufuhr nach den Häfen Duisburg, 
Duisburg-Hocbfeld und Ruhrort

im Januar 1914 .......................  889 675 t
1913  .................... 1 545 191 t

gegen 1913 ........................—655 516 t
die Schiffsabfuhr von den genannten und den Zechenhäfen

im Januar 1914   952 319 t
1913 ........................ 1 536 400 t

gegen 1913  .....................—584 081 t
oder 38,02 %.

Die Absatzverhältnisse derjenigen Zechen des Ruhr
reviers, mit denen das Syndikat Verkaufsvereinbarun
gen getroffen hat, stellten sich im Januar wie folgt: Es 
betrug der Gesamtabsatz in Kohlen (einschl. der zur Her
stellung des versandten Koks verwendeten Kohlen) 
459 558 t, hiervon der Absatz für Rechnung des Syndikats 
168 695 t, der auf die vereinbarten Absatzhöchstmengen 
aiizurechnende Absatz 433 042 t oder SO,54 % der Absatz- 
köchstmengen, der Gesamtabsatz in Koks 127 975 t, hier
von der Absatz für Rechnung des Syndikats 82 940 t, der 
auf die vereinbarten Absatzhöchstmengen anzurechnendo 
Koksabsatz 112 600 t oder 79,37 % der Absatzhöchst
mengen, die Förderung 507 808 t.|

Eisenwerk Kraft, Aktien-Gesellsehaft in Stolzenhagen- 
Kratzwieck. — Der „Frkf. Ztg.* zufolge beabsichtigt die 
Gesellschaft, 12 000 000 J l  fünfprozentige Schuld
verschreibungen sowie 4 500 000 Jl neue Aktien zum 
Kurse von 135% auszugeben.

Errichtung einer Geschütz- und Munitionsfabrik in 
Rußland.1) — Bin Teil der Aktien der Russischen Artillerie- 
werko werden jetzt zur öffentlichen Zeichnung aufgelegt. 
Die Gesellschaft wurde am 9. November 1913 mit einem 
Grundkapital von 25 Millionen Rbl. errichtet. 15 Millionen 
Rbl. wurden von den Gründern bereits voll eingezahlt; 
hiervon werden 5 Millionen Rbl.zur Zeichnung aufgelegt. 
Die Gesellschaft hat bereits mit dem Bau der Fabriken 
in Zarizin an der Wolga begonnen; man hofft dio Arbeiten 
bis zum 1. September 1915 vollständig zu Ende führen 
zu können. Es sollen Kanonen, vornehmlieh schweren 
Kalibers, hergestellt werden. Die Staatsbestellungen 
sichern der Gesellschaft Beschäftigung bis zum Jahre 
1920. Dio englischo Firma Vielcers, dio durch Uebernahme 
eines großen Aktienpostens interessiert ist, hat die tech
nische Leitung übernommen; sie hat sieh verpflichtet, alle 
Neuerungen auf dem Artilleriegebiete nach Möglichkeit 
in dem russischen Unternehmen anzuwenden.

United States Steel Corporation2). Der Auftrags
bestand dos Stahltrustes bezifferte sich im 31. Januar 
1914 auf 4 087 499 t gegen 4 350 622 t am Endo des 
Jahres 1913. Er zeigt somit eino Zunahmo von 336 877 t. 
Es ist dies die erste Zunahmo seit dem 31. Dezember 
1912, an welchem Zeitpunkte sich der Auftragsbestand 
der United States Steel Corporation auf 8 059 079 t belief. 
Der Rückgang im Kalenderjahre 1913 betrug 3 708 457 t 
oder 4G %.

!) Vgl. St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1299; 18. Dez., S. 2128.
-) Nach The Iron Age 1914, 12 Febr., S. 469.

D ie  E ise n e r z g r u b e n  v o n  O u e n z a .
Vor elnigon 'Tagen ist dio Société de l’Ouonza 

mit dom Sitz in Algier ondgiiltig gegründet worden. Das 
Aktienkapital beträgt 10 000 000 fr. Wio wir dem „Echo 
des Mines et do la Métallurgio“1) entnohmon, erhält 
dio Société Concessionnaire des Mines do l’Ouenza für 
ihro Einlagon 1000 Gründerantcilo, 1 350 000 fr als Ver
gütung, für dio ausgoführton Arboiton sowie 50%  vom 
Reingewinn von allen Erzen, ausgenommen den Eisenorzen.

Es dürfte nunmehr am Platzo sein, einen Rückblick 
auf dio Eroignisso der lotzten Monate zu werfen, nachdem 
wir schon früher verschiedentlich über den jow'ciligen 
Stand der Angelegenheit berichtet haben2). Im nach
folgenden halten wir uns in der Hauptsache an dio An
gaben dor oben genannten Zeitschrift3), deren Richtigkeit 
wir im Augenblick nicht nachzupriifon vermögen.

Man wird sich erinnern, daß am 16. Oktober 1913 
ein vom Gcnoralgouvorncur von Algier unterzoichnotes 
Ucbereinkommen zustando kam, wonach die Société 
Concessionnaire do l’Ouonza mit der Gründung einer 
neuen Gesellschaft, der Société do l’Ouenza, betraut wurde, 
wclcho dio Gruben und Tagobauo von Ouenza ausbeuten 
sollte. Das Kapital dieser neuen Gesellschaft wurde auf 
10 000 000 fr festgesetzt; an dor Zeichnung sollte die 
Société Concessionnaire de l’Ouenza mit 35 %, dio algeri
schen Banken mit 10 % und französische Hüttenworko 
ebenfalls mit 10 % boteiligt sein. Dio restlichen 45 % 
wurden der Société d’Etudes de l’Ouonza Vorbehalten 
unter der Bedingung, daß der Goneralgouvorneur von 
Algier innerhalb zweier Monate vom Zeitpunkto der 
Unterzeichnung des Vertrages ihr seine Entscheidung 
bekannt goben würde. Bis zum 16. Dezomber v. J. war 
somit der Société d’Etudes do l’Ouonza Frist gegeben, 
ihro Verhältnisse zu klären, da cs zweifelhaft war, ob die 
Gesellschaft nach den Gesetzen überhaupt noch existierte.

‘) 1914, 19. Febr., S. 1574.
2) Vgl. St. u. E. 1909, 17. März, S. 412/13; 1912,

18. April, S. 679/80; 1913, 30. Okt., S. 1841/2.
’) 1913, 22. und 25. Doz., S. 1351; 1914, 5. Jan.,

S. 1384; 22. Jan., S. 1461; 5. Fobr., S. 1516; 12. Febr.,
S. 1541/2.

Dio Frist verstrich jedoch, olino daß innerhalb der Mit
glieder der früheren Soeietü d’Etudes do l’Ouonza eino 
Einigung orziolt wordon wäre. Damit wurden dio dioser 
Gruppe reservierten 45%  frei, und es wurde nunmehr 
versucht, dioso 45 % bei französischen Hiittonwcrkon 
untorzubringon. Dio Gesellschaft wurde denn auch 
Endo Januar vorläufig gegründet. Das „Echo dos Minos 
ot de la Metallurgie“ bringt dio nachstehende Listo der 
Aktionäre mit dor von jedem gczeichnoton Anzahl von
Aktion iibor je 500 fr:
Société Concessionnaire des Mines do l’Ouonza . . 6570 
Société Anonyme de Commcntiy-Fourchambault et

Décazoville, Paris................................................655
Société .Métallurgique do Pont-à-Vendin.............655
Compagnio dos Forges ot Aciérios do la Marine ot

d’Homécourt, St. diam ond............................ 645
Th. L a u re n t.........................................................  10
Société Anonyme dos Aciérios do Franco, Paris . 645
Morcior, Präsident....................................................065
Société Anonyme des Hauts-Fournoaux ot Fon

deries do Pont-à-Mousson........................... ...  . 655
Société Anonymo dos Aciérios de Michoville . . . 645
P. N icou.................................................................  10
Société Anonymo dos Forges ot Aciéries du Nord

ot de l’Est, Paris  ...............................  655
Compagnio des Hauts-Fourncaux et Fondories de

Givors.......................  120
J. B. Horsont....................... 333
G. Hersent................................................................322
Société Commerciale d’Affrètement et de Commissions 645
J. Mesmer.............................................................  10
Usines Métallurgiquos de la Basso-Loiro, Paris . . 645
J. Bernard.............................................................  10
Compagnio d’Aguilas................................................645
Th. B én azo t.........................................................  10
Société Anonymo de Travaux Dylo et Bacalan, Paris 655
Société Anonyme des Minos de Malfidano, Paris . 655
Périer et Cie.............................................................. 1180
Marchai . . .  .......................................................  10
H. Bauer...................................................................... 10
Société dos Bauxites de France ................................ 655



390  Stah l und Eisen. W irtscha ftlich e  R u n d sch a u . 33. Jahrg. Nr. y.

Compagnio do Navigation Française Cyprien Eabro
et Cio...................................................‘........................ 505

Crédit Foncier d’Algérie............................................... 400
Compagnio Algérienne................................................... 400
Crédit Agricol, Commercial et Industriel Algérien. 400
Crédit Algérion...............................................................400
Baguenault do Puchosso........................................... 10
Kröller.......................................................................... 10

Ende Januar d. J. stand die Angelegenheit dann 
in der französischen Kammer zur Beratung. Wieder war 
es dio sozialistische Partei, die mit der Vorlage nicht 
zufrieden war. Wie wir der „Köln. Ztg.“1) entnehmen, 
wurde von den sozialistischen Abgeordneten an dem mit 
der neuen Société do l’Ouenza abgeschlossenen Vertrage 
bemängelt, daß er die Interessen Algiers immer noch nicht 
genügend wahre. Es wurde von ihnen verlangt, daß der 
algerischen Regierung noch größere Rechte in der Kon
trolle der privaten Ausbeutung der Erzlager zustehen 
sollten sowie das Recht, bei Ansetzung der Verkaufspreise 
und der Menge der jährlichen Erzeugung mitzusprechen. 
Weiter Bollte dio Gesellschaft noch ausgedehntere Ver
pflichtungen für dio Arbeiterfüroorgo eingehen. Man 
prophezeite, der Tag werde kommen, an dem dio großen 
Hüttenwerke und schließlich sogar dio deutschen Hütten

werke alleinige Eigentümer der Ouenza-Gruben sein 
würden. Dio Angriffe richteten sich auch besonders 
gegen das Haus Müller & Co., welches die Société Con
cessionnaires vertrete. Wenn man diesem Hause die 
Ouenza-Angolegenheit in dio Hand lege, werde man sich 
eines Tages der vollständigen Germanisierung der Berg
werke Algiers gegenüber sehen. Man habe sich für die 
neue Gesellschaft an eine Anzahl Teilnehmer gewandt, 
die niemals Ouenza-Erz verbrauchen würden. Dio den 
verschiedenen Banken überlassenen Aktien würden jeden
falls später aufgekauft werden und das Haus Müller 
die wirkliche Kontrolle in die Hand bekommen.

Aus den Ausführungen des Handelsrainisters David 
ist besonders hervorzuheben, daß nach dem Vertrage 
dio Gesellschaft verpflichtet ist, 45 % von 80 % in Rück
halt zu stellen, welche der Gesellschaft von den fran-

•) 1014,20. Jan.,Nr.88; 31. Jan.,Nr.ll7;7.Febr.,Nr. 145.

. zösischen Hüttenwerken zugetoilt seien. Dio Abgaben iür 
Algier steigere der neue Vortrag von 750 000 fr auf 
1 500 000 fr, und der Gewinnanteil Algiers sei ebenfalls 
erheblich. Er erhöhe sich aus dem Transport von 2,8 Milli
onen auf 4,5 Millionen fr. Algier behalte die Herrschaft 
über die Bahn. Auch die Interessen sowohl der fran
zösischen Hüttenwerke wie die der Arbeiter seien gewahrt. 
Die Kontrolle der algerischen Regierung erstrecke sich 
sowohl auf dio Menge der Erzeugung ab auch auf die 
finanzielle Seite des Betriebes. Der Anteil der französi
schen Teilhaber betrage 67 %, und dio Regierung habe von 
den Mitgliedern der neuen Gesellschaft die Verpflichtung er- 
zielt, ihro Aktien innerhalb zehn Jahren nicht zu veräußern.

Von den Sozialisten wurde schließlich der Antrag 
gestellt1), die Regierung solle neue Verhandlungen ein- 
leiten, um Algier auch die Beteiligung von 45 % zu sichern, 
welche ursprünglich der früheren Société d’Etudes de 
l’Ouenza angeboten wären. Ein sozialistisch-radikaler 
Abgeordneter stellte den Antrag, das neue Uebereinkommen 
in der Weise zu ändern, daß den französischen Hütten
werken mindestens 200 000 t zum Selbstkostenpreise 
zuzüglich 1 fr f. d. t reserviert würden. Auf Verlangen des 
Generalgouverneurs von Algier sollte diese Mindestmengc 
auf 300 000 t erhöht werden können. Diesen Anträgen 
stand der von der Regierung angenommene Antrag auf 
Uebergang zur einfachen Tagesordnung gegenüber. Die 
einfache Tagesordnung wurdo dann mit 348 gegen 184 
Stimmen angenommen. Dio Regierung erhielt damit freie 
Hand, den neuen Vertrag durch den Staatsrat noch vom 
rechtlichen Standpunkte aus begutachten zu lassen. Diese 
Begutachtung dürfte nach der „Köln. Ztg.“ zustimmend 
ausfallen, so daß danach die Vollziehung des Vertrages 
durch die algerische Regierung vorgenommen werden kann.

In der Angelegenheit schwebt übrigens noch ein Pro
zeßverfahren, welches die Firma Thyssen und die Gelsen- 
kirchener Bergwerksgesellschaft zur Wahrung ihrer Rechte 
angestrengt haben, die sic aus früheren Abmachungen 
und ihren Anteilen daran horleiten; durch den neuen 
Vertrag glauben sie sich widerrechtlich geschädigt.

*) Écho des Mines et de la Métallurgie 1914. 
12. Febr., S. 1541.

B ü c h e r s c h a u .

S om m erm eier , E. E. Professor of Metallurgy, Ohio 
State University: Coal, ils composUion, analysis, 
utilizalion and Valvation, With 8 fig. Ne\v- 
York—London: McGraw-Hill Book Company 
1912. (XI, 175 S.) 8°. Geb. 2 $. (Auch zu be
ziehen durch den Deutschen Hiil-Verlag, Act.-Ges., 
Berlin W 8, Unter den Linden 31.)

In knapper, abor klarer Form wird in dem vorliegenden 
Bucho eino gute Uobcrsicht über die Kohlenchcmio mit 
besonderer Berücksichtigung der Analyse von Kohle 
und Rauchgas sowio der kalorimetrischen Heizwert- 
bostimmung gegeben. Besondoro Kapitel behandeln die 
Frage der Vorbessorung von Kohlen durch Waschen und 
den Einkauf von Kohlen nach Maßgabe des Heizwortes 
unter bestimmten Lieferungsbedingungen. Dio be
sprochenen Vorfahren sind im wesentlichen dio gleichen, 
wio sie auch in Deutschland benutzt werdon. Im Gegen
sätze zu manchen anderen in englischer SpraCho er
schienenen Workon über don gleichen Gegenstand ist 
sogar bei Besprechung der Heizwortbostimmung zunächst 
der Ausdruck „Kalorio“ und dann erst dio „british ther
mal unit“ erläutert.

Aus dom Kapitol über Beziehungen zwischen Zu
sammensetzung und Heizwert soi die folgende Zusammen
stellung wiedergegeben, welche die wichtigsten Ursachen 
von Wärmoverluston bei Kesselfeuerungen gegenüber 
dom theoretischen Heizwert enthält: 1. dio latente Wärme

hei dor Verdampfung des in dor Kohle enthaltenen und 
bei der Verbrennung gebildeten Wassers; 2. dio durch 
den Schornstein von den Vcrbrennungsprodukton als 
fühlbare Wärmo mitgeführte Wärmemenge; 3. dio durch 
den Schornstein von der überschüssigen Luft mitgoführtc 
Wärme; 4. dio Wärmevorlusto infolge unvollständiger 
Verbrennung, z. B. durch Bildung von Kohlenoxyd statt 
Kohlendioxyd; 5. die Wärmoverlusto infolgo der Nicht- 
vorbrennung der in den Hordrückstündon vorbleibendcn 
unverbrannten Kohle; 7. Strahlung und andere Verluste. 
— Die einzelnen Quellen für Wärmoverlusto werdon so
dann besprochen und der Weg gezeigt, wie man dio Größe 
dor Verluste berechnen und zur Bestimmung des Wärmo- 
Gloichgewiehtes der Feuerungsanlage verwerten kann. — 
Besonders ausführlich ist das so überaus wichtige Gebiet 
der sachgemäßen Probenentnahme behandolt. In An
lehnung an Abhandlungen dos Bureau of Minos werden
u. a. eino bequem transportable Einrichtung zur Probe
entnahme sowie eino mechanische Zerkleinerungs-, Misch- 
und Entnahmevorrichtung beschrieben. — Aus dem Ka
pitol übor den Einkauf der Kohle nach Lieferungsbe
dingungen soi horvorgehoben, daß in sachlicher Weise 
Vorteile und Nachteile der Heizwertgarantien auseiu- 
andergesotzt werden. Dor Verfasser kommt dabei zu dem 
Schlusso, daß für Großabnehmer dio Forderung von Hoiz- 
wertgarantion in dor Regel zu empfehlen ist, für kleinere 
Verbraucher aber wegen der verhältnismäßig höheren 
-Kosten im allgemeinen sieh verbietet. Unter den Vor
teilen, dio für Heizwortgarantien angoführt werdon, sei
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neben der Verhütung dor Lieferung minderwertiger Kohle 
vor allem erwähnt, daß dio Kenntnis des theoretischen 
Heizwertes am ehesten Anhaltspunkte für den Grad der 
Ausnutzung des Brennstoffes in der betreffenden Anlage 
gibt. — Den Beschluß des Buches bilden Angaben über 
dio Rauchgasanalyso und kurze statistische Zusammen
stellungen übor Zusammensetzung und Heizwert ameri
kanischer Kohlen.

Mit seinen nur etwa 100 Seiten Text biotot das Buch 
oine reichhaltige Füllo von Stoff. Der kritischen Be
sprechung der einzelnen Untersuchungsvorfahren liegt 
offensichtlich rcicho Erfahrung zugrunde. Das Werk 
kann dalior als wortvollo Bereicherung dor Literatur 
übor dio Chomio dor Kohle angesprochon worden.

Professor Dr. F . IE. Hinrichsen.

Barth, F r ied r ic h , Oberingenieur an der Baye
rischen Landesgewerbeanstalt in Nürnberg: Wahl, 
Projektierung und Betrieb von Kraftanlagen. Ein 
Hilfsbuch für Ingenieure, Betriebsleiter. Fabrik
besitzer. Mit 126 Abb. im Text und 3 Taf. 
Berlin: J. Springer. 1914. (XI, 485 S.) 8°. 
Geb. 12 M.

Die Aufgabe, die sieh der Verfasser gestellt hat, 
„ging hauptsächlich dahin, die wuchtigsten Gesichtspunkte 
zu erörtern, die bei Wahl, Projektierung und Betrieb von 
Kraftanlagen zu beachten sind“, und zwar ausgedehnt 
über das ganze ungeheure Gebiet der Krafterzeugungs
anlagen aller Arten und aller Größen, bis zu den neuesten 
Erfahrungen und Veröffentlichungen des Sommers 1913. 
Diese schwierige Aufgabe ist in knappster, auch dem 
Laien verständlicher, doch selbst den Kundigen immer 
wieder fesselnder Form erschöpfend gelöst, erschöpfend 
von der Beschreibung und dem Vergleich an übor die 
Anschaffungs- und Betriebskosten, Anordnung und Be
triebsführung bis zum Abnahm eversucli, ja bis zu Zah- 
lungs- und Lieferungsbedingungen, Ucbernahmc und Ab- 
nahmo und selbst bis zu juristischen Abschnitten'über 
Kaufvertrag, Handelskauf, Werkvertrag, Wandlung, Min
derung usw. Wenn dor Verfasser dabei seinen persön
lichen Erfahrungen gemäß den kleinen und mittleren 
Motoren den breitesten Raum des Buches zuweist, so 
hat dies auch darin seine Berechtigung, daß man heute 
den Grundsatz -weitestgehender Zentralisation der Kraft
erzeugung nicht mehr als alleinseligmachend bezeichnen 
kann, und es ist das besondere Verdienst des Buches, 
klar nachgewiesen zu haben, daß selbständige Anlagen 
bis zu 200/300 PS oftmals wirtschaftlich durchaus be
rechtigt sind. Das Work wird also vor allem den Besitzer 
kleiner und mittlerer Betriebe instandsetzen, die Anlage 
technisch und wirtschaftlich mustergültig durchzubilden 
und zu leiten. Auch dem Hüttenmanne kann es manch 
erwünschten Fingerzeig bieten, wenngleich die ausge
dehnten Anlagen dor Großeisenindustrio und die gerade 
auf diesem Gebiete sich heute häufenden Kampffragen 
nur kurz gestreift sind. Aber gestreift und besprochen 
sind auch alle diese Verhältnisse, und wenn auch der 
Maschineningenieur wohl nur Bekanntes finden mag, der 
Nichtfaehmann, der sich über Anlage, Betrieb und Wirt
schaftlichkeit schnell unterrichten will, wird sicherlich 
auf seine Kosten kommen. Ueberhaupt ist es ein großer 
Vorzug des Werkes, daß alle wichtigen Fragen, die nur 
irgendwie mit dom Gebiet der Kraftmaschinen und Kraft- 
zentralen in Berührung stehen, berücksichtigt sind. Bei
spielsweise behandeln einzelne Abschnitte: Fragen über 
die Tarifpolitik der Ueberlandworke, Rentabilität dieser 
Anlagen, Verstaatlichung der Elektrizitätswerke, Material- 
lieferungsmonopolo, Wasserkraftpolitik der Staaten, Ein
kauf der Brennstoffe nach Heizwert, Betriebszuschläge 
zu Garantie- und Parade-Versuchen, Amortisationstabellen, 
Zahl und Größe der Kraftoinheiten, künstlicher und natür
licher Zug, Elektromotor- bzw. Einzel- oder Trans
missionsantrieb ?, Ebbe- und Flutanlagen, Abwärme-Ver

wertung, Mauerwerk oder Eisen-Fachwerk?, Beton und 
Eisenbeton, Oelprüfung, Rauehbelästigung, Betriebsver
lustversicherung und vieles andere.

Alles in allem ein vorzügliches Buch, dessen Ausbau 
nach der Seite der Großkraftwerke dringend zu wünschen 
" äre- Or.-Ong. K. Bummel.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugega ngen: 
Lehrbuch des Maschinenbaues. Hrsg. von Karl Essol- 

born. Bd. 2: Dynamomaschinen und Elektromotoren. 
Hebemaschinen. Baumaschinen. Wagserkraftanlagcn. 
Bearbeitungsmaschinen. Bearb. von R. Bach mann, 
W. Kühler, W. Lindboe, A. Nachtw-eh, H. Weihe. 
Mit 1028 Abb. u. ausführl. Sachregister. Leipzig u. 
Berlin: W. Engelmann 1913. (XVI, 071 S.) 4» (8°). 
30 .11, geb. 32 M.

3i Der erste Band des Werkes ist an dieser Stelle 
kritisch gewürdigt worden.1) Da der zweite Band in
haltlich zum großen Teil dem Interessengebiete der 
Leser von „Stahl und Eisen“ etwas fern liegt, so sehen 
wir von einor ausführlichen Besprechung ab und 
begnügen uns damit, die Käufer des ersten Bandes 
auf das Erscheinen der Fortsetzung ausdrücklich hin- 
zuwoisen. jji

Passow, Dr. Hermann: Kurzer Leitfaden fü r die E r 
zeugung und Verwendung von Hochofenzement. 3. Aufl.1) 
Berlin: Verlag der Tonindustrie-Zeitung 1913. (76 S.) 
8°. 1,50 .14.

Schennen, IL, Oberbergrat und technisches Mitglied 
des Königl. Oberbergamts zu Clausthal, und F. Jüngst,
o. Professor an der Bergakademie zu Clausthal: Lehr
buch der Erz- und Sleinkohlenaufbereitung. Mit 523 Text- 
abb. u. 14 Taf. Stuttgart: F. Enke 1913. (XX, 728 S.) 
8». 30 M.

jg Mit vollem Rechte heben dio Verfasser des vorliegen
den Handbuches in ihrem Einführungsworto hervor, daß 
ihr Werk zu einer Zeit erscheint, in der gerado auf dem 
Gebiete des Aufbereitungswesens emo besonders leb
hafte Entwicklung begonnen hat. Dieser Stand der 
Dinge läßt vermuten, daß augenblicklich nicht nur ein 
weitgehendes Interesse für Fragen der Aufbereitung 
von Kohlen und Erzen vorhanden ist, sondern daß im 
Zusammenhänge hiermit auch ein Buch willkommen 
sein dürfte, das den Gegenstand nach beiden Rich
tungen hin in erschöpfenden Einzeldarstellungen in der 
Weise behandelt, daß die der Erz- und Kohlenauf
bereitung gemeinsamen theoretischen Grundlagen nur 
an einer Stelle erörtert werden. Ausgeschlossen sind 
dabei, obwohl man sie zu den Aufbereitungsarboiton 
rechnen kann und auch vielfach zu ihnen rechnet, 
die Brikettbereitung und dio Verkokung, einmal, W'cil das 
Lehrbuch sonst zu umfangreich geworden wäre, und 
zum ändern, weil beide Betriebszweige in der neueren 
Literatur schon ihro Bearbeiter gefunden haben. Un
berücksichtigt geblieben ist ferner die Aufbereitung 
der Braunkohle, dio sich in der Braunkohlenindustrio 
meistens sein: eng an die Herstellung der Braunkohlen
briketts ansehlioßt und zudem ebenfalls vor einigen 
Jahren in einor umfassenden Monographie geschildert 
worden ist. Fügt man noch hinzu, daß die Verfasser 
auch die geschichtliche Seite der Aufbereitung berück
sichtigt, nicht aber der Aufbereitung der Eisenerze 
besondere Abschnitte gewidmet haben, so dürfte der 
Inhalt des Buches kurz gekennzeichnet sein. Hervor- 
zuhebon bleibt noch dor ebenso reichhaltige wie sorg
fältig ausgeführto Bilderschmuck des Textes und die in 
jeder Beziehung gediegene Ausstattung des Bandes. •£ 

Wirz, Wilhelm: Taylors Betriebssystem. (Mitteilungen 
aus dem handclswissenschiftlichen Seminar der Uni
versität Zürich. Hrsg. von Professor Dr. G. Bach
mann. H. 22.) Zürich: Schulthess & Co. 1913. (39 S.) 
8°. 0,80

M Vgl. St. u. E. 1911, 21. Sept.. S. 1557.
' )  2. Aufl. vgl. St. u. E . 1913, 17. Ju li, S. 1220.
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V e r e i n s  -  N a c h r i c h t e n .

V e r e in  d e u tsc h e r  E isen h ü tte n le u te .
Auszug aus der Niederschrift über die Vorstandssitzung 
am Freitag, den 20. Februar d. J., nachmittags 5'/., Uhr, 
im Geschäftshause des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, 

Düsseldorf, Breitestraße 27.
Anwesend sind die IlH.: Kommerzienrat ®t.>(yng.

h. c., D. Sc. Springorum, Dr. Beumer, Geheimer 
Kommerzienrat Böker, Kommerzienrat Brügmann, 
Generaldirektor Dahl, Direktor Esser, Direktor 
Dr. Hilbonz, Direktor Jantzen, Geheimer Kommer
zienrat Lueg, Kommerzienrat (Sr.-Qiig. h. c. Niedt, 
Kommerzienrat Keusch, 'St.-IJllCJ. E. Sohrödter, 
Direktor Seidel, Direktor Sorge, Direktor H. Veh- 
ling, Direktor van Vloten, Direktor Winkhaus, 
Direktor Wirtz, ferner ®1>Qng. Pcterscn, Lemke. 

Entschuldigt sind die HH.: Geh. Kommerzienrat
Baare, Kgl. Geh. Baurat Beukenborg, General
direktor Bronnocke, ®t.=$ng. h. C., Dr. phil. li. c. 
Ehronsborger, $r.«Qltg. h. c. Gillhausen, Kom
merzienrat Klein, ®r.-$ltg. h. c. Lürmann, ©r.-Qng. 
h. c. Macco, ®r.*3ltg. h. c. Masscnez, Generaldirektor
3)t.*̂ jlig. h. c. M. Meier, Metz, Geh. Kommerzienrat 
von Oswald, H.Röchling,Direktor Saeftel, Dr.techn. 
h. c. F. Schuster, Geh. Kommerzienrat Servaes, 
Kommerzienrat Ugö, Hüttendiroktor Weinlig.

Dio Tagesordnung lautet:
1. Verteilung der Acmtcr im Vorstand.
2. Wahl der Rechnungsprüfer, Vorlage der Abrechnung 

für 1913.
3. Festsetzung des Voranschlages für 1914.
4. Festsetzung des Datums und Besprechung über die 

Hauptversammlungen im Jahre 1914.
5. Verleihung der Carl-Lueg-Denkmünze. 
ö. Bericht über Kommissionsarbeiten.
7. Bericht über den Stand der Arbeiten für das Hand

buch der deutschen Eisen- und Stahlindustrie.
8. Verschiedenes.

Der Vorsitzende, Hr. Kommerzienrat ®r.»Qng. li. c.,
D. Sc. Springorum, begrüßt zunächst die zum ersten
mal an der Vorstandssitzung teilnehmenden Herren Esser, 
Dr. Hilbonz, Seidel, Winkhaus.

Zu Punkt 1 werden durch Zuruf gewählt dio HH.: 
Kommerzienrat Dr. Springorum zum Vorsitzenden, 
Geh. Baurat Beukcnberg zum 1. stellvertretenden Vor
sitzenden, Direktor Seidel zum 2. stellvertretenden Vor
sitzenden, Dr. Sohrödter zum Kassenführer.

Als Mitglieder des Vorstandsausschusses werden er
nannt die HH.: Beukcnberg, Brügmann, Gill
hausen, Niedt, Rousch, Seidel, Springorum, Veh- 
ling, Winkhaus.

Zu Punkt 2 werden als Rechnungsprüfer für die 
Abrechnung 1914 wiedergewählt die HH. Vehling sen. 
und Kommerzienrat Ziegler.

Darauf wird dio Abrechnung des Vereins und des 
Verlags Stahleisen m. b. H. zur Kenntnis genommen 
und anerkannt.

Zu Punkt 3 wird der Voranschlag für das Jahr 1914 
abschließend in Einnahme und Ausgabe mit 593 000 .11 
festgesetzt.

Zu Punkt 4 wird beschlossen, die nächste Haupt
versammlung am Sonntag, den 3. Mai, in der Städtischen 
Tonhalle zu Düsseldorf abzuhalten. Auf die Tagesord
nung soll außer den geschäftlichen Regularien gesetzt 
werden: Ernennung eines Ehrenmitgliedes; Verleihung 
der Carl-Lueg-Denkmünze. Als Vortrag wird bestimmt: 
„Der Talbotprozeß im Vergleiche mit anderen Herdfrisch
verfahren“ von Dr. techn. h. c. F. Schuster, Witkowitz.

Wegen eines weiteren Vortrages wird dor Geschäftsfüh
rung das Erforderliche aufgetragen.

Zu Punkt 5 wird Beschluß über einen der nächsten 
Hauptversammlung zu unterbreitenden Vorschlag be
treffend die Verleihung der Carl-Lueg-Denkmünze gefaßt.

Zu Punkt 6 wird der Voranschlag für den Titel 
„Kommissionen und Versuche“ im oinzelncn festgelcgt.

Zu Punkt 7 berichtet die Geschäftsführung über die 
Vorarbeiten für das Handbuch der deutschen Eisen- und 
Stahlindustrie. Der Vorstand orklärt sich mit den Vor
schlägen einverstanden und beschließt endgültig die Heraus
gabe des Buches.

Zu Punkt 8 gelangen verschiedene Eingänge zur 
Besprechung.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Beck, Rudolf, Ingenieur der Oesterr. Stahl-Industrie- 

Ges., Brüx, Böhmen, Kaiser-Josef-Promcnade 249. 
Bcdson, N . Phillips, B Sc., Manchester, England, 

137 Lapwing-Lane, Didsbury.
Böhne, ®t.»(jlig. Ferdinand, Direktor der Sachs. Ma

schinen f. vorm. Rieh. Hartmann, A. G., Chemnitz. 
Breves, Egon, ®ipl.»Qng., Mülheim a. Rhein, Dammstr. 21. 
Eyermann, Peter, Ing., Hüttendirektor, Brüx, Böhmen. 
Goetzke, Dr. Wilhelm, Vorstandsmitglied der Nordd.

Affinerie, Hamburg, Wartenau 17.
Gorazdonvski, Ludwik, Direktor der Staraehowicer Bcrg-

u. Hüttenw., Wicrzbnik, Gouv. Radom, Russ-Polcn. 
Ilinsberg, R., Kaiserl. Kommerzienrat, Direktor der 

Rombacher Hüttenw., Rombach i. Lothr.
Lang, ®r.»Qitg. Georg, Breslau 10, Uferzeilo 9.
Müller, Paul, S)ipt.»Qug., Betriebsing. d. Fa. Fried. Krupp,

A. G., Essen a. d. Ruhr, Selmastr. 17.
Neumeister, Karl, Sipl.-Qttg., Magdeburg, Fiirstenufer 18. 
Boemer, Alfred, Ingenieur, La Brugeoiso, Saint Michel 

bei Bruges, Belgien.
Spannagel, Hans, White Cottage, Richmond-Surrcy, 

England, Queen’s Road.
Stachow, Hermann, Ingeniour, Blankenese, Caprivistr. 22.

Neue Mitglieder.
Charpentier, Sergius von, Berg- u. Hüttening, Gioßerei- 

chef der Franko-Russischen Werke, St. Petersburg, 
Russland, Offizierstr. 57.

Grün, Carl R., Prokurist d. Fa. J. C. Grün, Eisensteinberg
bau, Dillenburg.

Gritn, Hans, Teilh. d. Fa. J. C. Grün, Eisensteinbergbail, 
Dillenburg.

Hartmann, Alfred, Hauptmann a. D., Bevollmächtigter 
der Deutschen Levante-Linie, Mülheim-Ruhr-Speldorf. 

Hegclmann, Wilhelm, Oberingenieur, Saarbrücken 3, 
Parkstr. 8.

Keuth, Franz, Ing., Gesehäftsf. der Rhein. Armaturen- u. 
Maschinenf. vorm. Keuth & Zcuncr, G. m. b. H., Saar
brücken 3.

M ’Culloch Marshaü, Stewart, Chief Engineer, Cambria 
Steel Co., Johnstow'n, Pa., U. S. A.

Müller, Heinrich, ®i))l.*gng., Assistent a. d. Kgl. Techn.
Hochschule, Aachen.

Pohl, E ., Essen a. d. Ruhr, Moorenstr. 19.
Rollmann, Bruno, Betriebsingenieur des Martinstahlw. der 

Bismarekhütte, Bismarckhütte, O.S., Bismarckstr. 159. 
Schwenger, Dr. jur. Erich, Assessor a. D., Bankdirektor der 

Internationalen Bank, Metz.
Verstorben.

Preyss, Oscar, Kaiserl. Russ. Kommerzienrat, Gold
schmieden.

Woodbury, Frcderick E ., Engineer, Milwaukee. 21. 1. 1914.

D ie  n ä c h s t e  H a u p t v e r s a m m lu n g  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e

wird am Sonntag, den 3. Hai d. J., in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf abgehalten.


