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A l l g e m e i n e s .

Schon wiederholt hat m an den Versuch gemacht, 
die Abmessungen und Betriebsbedingungen des 

Kupolofens durch Formeln festzulegen. E in  Faktor 
aber, der sich bisher der rechnerischen B estim 
mung entzog, is t  die Pressung. O sa n n  .jedoch  
hat gefunden,1) daß sich die in der Praxis an 
gutgehenden Oefen fest
gestellten Pressungen' ver
halten wie die Quadrat
wurzeln aus den Wind- 
mengen, ohne allerdings 
angeben zu können, wie 
sich diese Beziehung ergibt.
Jedenfalls stim m t sie, und 
das ist zunächst die H aupt
sache. Vor kurzem sah 
ich mich vor die Aufgabe 
gestellt, eine faßliche For
mel fiir die Pressung zu 
suchen, und schlug dabei 
einen Gedankengang ein, 
der noch eine Reihe von  
anderen Punkten, die für 
den normalen, wirtschaft
lichen Betrieb und Bau  
des Kupolofens von B e
deutung sind, in Verbin
dung setzt.

Die neuzeitlichen Ku
polöfen sind in bezug auf 
ihre Abmessungen und in 
bezug auf den Koksver
brauch ziemlich genau festgelegt, so daß man kaum  für 
die-Zukunft erheblich wirtschaftlicher wird arbeiten 
können. Vergleicht m an beispielsweise, w ie es die 
Kahlentafel 1 zeigt, die verschiedenen Abmessungen 
der Oefen der maßgeb enden’ Firmen, so findet man 
eine fast vollkommene Uebereinstimm ung in  bezug 
auf das Verhältnis des Ofendurehinessers (und zwar

des Durchmessers in  der Verbrennungszone des 
ausgem auerten Ofens) zur Stundenleistung. N icht 
so vollkom m en ist die der Höhenabmessungen  
vom Boden bis Einwurf. Hinsichtlich des Ver
hältnisses Ofendurclmiesser zu Leistung kann man 
also schon von  einer allgeineingültigen, normalen 
Beziehung sprechen. An H and der Zahlentafel 1

Z ah len tafe l I . A b m e s s u n g e n  e i n i g e r  K u p o l ö f e n  in  m b e i  
v e r s c h i e d e n e r  ö c h  m c l z l e i s t u n g .

1 2 1 3 4 5 G 7 8 9 10 11 12 13 14

Schmelz-
leistung

t/sfc

Aerzener 
Maschinen

fabrik 
d | H

Badische 
Maschinen

fabrik 
d | H

Bestenbostel 

d | H

A. Gutmann 

d | H

Krigar
Hissen

a | h

Yulkan

d | H

Mitt
lerer

Durch
messer

m

0,3 0,25 2,50 0,30 1,50 0,40 2,25 0,30
0,4 0,32 2,75 — — — — — — 0,30 — 0,35 2,60 0,35
0,5 0,40 3,00 0,40 3,50 0,45 2,25 0,30 2,80 0,35 — 0,35 2,60 0,40
0,6 0,40 3,00 0,40 2,85 0,40
0,7 0,40 3,00 — — — — — — 0,45 — 0,40 2,85 0,40
0,8 0,45 3,50 0,45 4,00 0,50 2,45 0,40 3,00 — — 0,45 3,10 0,45
0,9 0,45 3,50 — — 0,50 2,45 — — — — 0,45 3,10 0,45
1,0 0,50 4,00 0,50 4,00 0,52 2,75 0,50 3,50 0,50 3,70 0,45 3,50 0,50
2,0 0,60 4,80 0,60 4,50 0,65 3,65 0,62 4,00 0,60 4,10 0,55 4,25 0,60
3,0 0,70 5,40 0,70 5,00 0,70 3,85 0,74 4,50 0,70 4,50 0,70 4,50 0,70
4,0 0,80 6,00 0,80 5,50 0,81 3,90 0,85 5,00 0,80 5,25 0,80 5,00 0,80
5,0 0,90 6,50 0,90 5,50 0,92 4,02 0,95 5,50 0,00 G,40 0,90 5,00 0,90
6,0 1,00 7,00 1,00 6,00 0,99 4,52 1,05 6,00 1,00 6,57 1,00 6,00 1,00
7,0 1,10 7,50 1,10 6,50 1,06 4,77 1,15 6,00 1,10 7,00 1,10 6,00 1,10
8,0 1,10 7,50 1,20 6,50 1,18 5,12 1,20 6,00 — 8,30 1,20 6,00 1,20
9,0 1,20 8,00 — — 1,18 5,12 1,28 6,50 — 8,30 — — 1,30

10,0 1,20 — 1,30 7,00 1,30 5,42 1,35 6,50 1,25 — 1,35 6,50 1,35
12,0 — — — — 1,39 5,90 1,50 7,00 — —- 1,50 7,00 1,50
15,0 — — — — 1,55 6.45 1,73 8,00 — — 1,70 — 1,70
20,0 — — 1,70 — — — 2,08 — 1,85 — 2,00 — 1,80

aufgezeichneten m ittleren
stimmen

Satzkoks-

’1 Vgl. St. u.

XIII.,.
E. 1908, 7. Okt., S. 1453.

sind die in Spalte 14 
Ofendurchmesser festgestellt. Ebenso  
auch die Angaben über den geringsten  
verbrauch ziemlich überein. D ie in der Zahlentafel 2, 
Spalte 3 angegebenen Zahlen entsprechen ungefähr 
m ittleren Verhältnissen. W enn aber so gleichmäßig  
abgemessene Oefen übereinstimmend gute' Ergeb
nisse in  bezug auf Ueberhitzung des E isens und 
Schnelligkeit des Schmelzern geben sollen, so ist es
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Z ah len tafe l 2. D ie  m i t t l e r e n  s p e z i f i s c h e n  G e 
w ic h te  sm u n d  R a u m m e t e r g e w i c h t e  rm d e r  B e- 
s c h ic k u n g s s ä u lc  b e i v e r s c h i e d e n e m  O f c n d u r c h -  

ra c s s e r .

1 2 3 « I 5
Durch m. 

m

Schmelz
leistung

t
.Satzkoks

. . %
Sm rm

0,40 1,00 8 4,80 1,00
0,50 1,50 8 4,80 1,00
0,00 2,25 7 5,00 1,15
0,70 3,00 7 5,00 1,20
0,80 4,00 7 5,00 1,25
0,90 5,00 7 5,00 1,30
1,00 0,25 7 5,00 1,40
1,10 7,50 8 4,80 1,40
1,20 9,00 8 4.80 1,40
1,30 10,50 8 4,80 1,45
1,40 12,50 8 4,80 1,50
1,50 14,00 9 4,00 1,50
1,00 10,00 9 4,00 1,55
1,70 18,00 9 4,60 1,55
1,80 20,00 10 4,44 1,00

klar, daß auch die sonstigen zum Betrieb gehörigen 
Werte auf diese Leistung eingestellt sein müssen. 
Abgesehen von der Ofenhöhe und dem Durchmesser 
bleiben aber nur noch drei Momente übrig, die in der 
Praxis vielfach nicht übereinstimmen, das ist der 
gesamte Düsenquerschnitt, die Windmengc und nicht 
zuletzt die Pressung. Ein Ofen von bestimmtem  
Durchmesser und gegebener Höhe hat nur dann 
seinen günstigsten Wirkungsgrad, wenn auch die 
anderen eben genannten Momente zu den Haupt
abmessungen richtig bemessen sind. Und wenn auch 
in der Praxis häufig die Notwendigkeit eintritt, daß 
man einmal matteres und einmal heißeres Eisen haben 
muß, daß man bald schneller, bald langsamer 
schmelzen will, so können und dürfen diese Ab
weichungen nur durch bewußte Veränderung der 
zum Normalbetrieb, d. h. zu einem wirtschaftlichen 
Betrieb, erforderlichen Bedingungen herbeigeführt 
werden.

Es handelt sich also darum, auch in bezug auf 
Pressung, Windmenge und gesamten Düsenquer
schnitt normale Zahlen zu finden, deren Einklang 
m it den Hauptabmessungen des Ofens auch in sich 
begründet sein muß. Gelingt es, die Abmessungen 
des Ofens untereinander und mit den erstgenannten 
Momenten durch praktisch verwertbare Formeln 
in Beziehung zu setzen, so wird man auch von  
flurmalen Abmessungen und Betriebsbedingungen 
sprechen dürfen. Es fragt sich also, ob außer der 
bereits erwähnten normalen Beziehung zwischen 
Durchmesser und Schmelzleistung auch noch andere 
Beziehungen bestehen, die man als normal ansprechen 
darf: Man kommt am schnellsten zum Ziele, wenn 
man sich vergegenwärtigt, was beim Betrieb eines 
Kupolofens das ein für allemal Unabänderliche ist.

Das ist, wenn der Ofen einmal in Betrieb gesetzt 
ist, ..meines Erachtens der Durchmesser und die 
Beschaffenheit des Kokses. Alles andere kann während 
des Betriebes mehr oder weniger abgeändert werden,

so die Gichtraumhöhe, indem man die Beschickungs
säule höher oder niedriger hält, die Windmenge und 
Pressung durch Veränderung der Umdrehungen 
am Gebläse; auch die Düsenquersclmitte sind ver
stellbar eingerichtet. Daher muß auch von der 
Beziehung des Kokses zu dem Ofendurchmesser 
bei allem ausgegangen werden, weil alle anderen 
Momente in bestimmter unabänderlicher Beziehung 
zu diesen stehen müssen, wenn die günstigste Wirkung 
erzielt werden soll.

Man liest gewöhnlich in der Literatur und in den 
Angaben der Gebläsefabrikanten: die Pressung stellt- 

i sich von selbst ein, oder das Gebläse richtet sich nach 
der Ofenleistung. Das erstere ist irreführend, das 
zweite ist ungenau. Man kann in ein und demselben 
Ofen eine bestimm te Menge Eisen m it gänzlich 
verschiedenen Pressungen schmelzen und beispiels
weise 7000 kg in der Stunde m it 400,500 oder 000 nun 
WS Pressung erhalten. Indessen wird sich der Unter
schied nach verschiedenen Seiten hin bemerkbar 
machen, man braucht je nachdem mehr oder weniger 
Zeit und mehr oder weniger Koks und erhält je 
nachdem ein besseres oder schlechteres Verbrennungs
verhältnis bzw. heißeres oder weniger heißes Eisen.

W enn man sagt, daß die Pressung des Ofens 
sich von selbst einstellt, so ist damit noch lange 
nicht gegeben, daß sich auch die günstigste Pressung 
einstellt. D ie Pressung muß sich allerdings immer 
irgendwie auf die Ofenverhältnisse einstellen. Zu 
der günstigsten Einstellung gehört aber, daß der Wind 
unter allen U m ständen bis zur M itte des Ofens 
vordringt, damit auf dem ganzen Ofenquerschnitt 
der Koks verbrennt. D ie Pressung soll aber nicht zu 
weit über dieses Maß hinausgehen. E s gehört ferner 
dazu, daß der Wind eine bestim m te, der Verbrennung 
günstigste Geschwindigkeit hat, und endlich, daß da
bei die erforderliche W indmenge in den Ofen kommt. 
Die Verhältnisse können es aber leicht mit sich 
bringen, daß sich eine bestim m te Pressung zwar 
auf den Ofen einstellt, aber ohne daß die von dieser 
Pressung abhängigen sonstigen Momente, nämlich 
die W indgeschwindigkeit, die W indmenge und Wir
kungstiefe, die für einen wirtschaftlichen Betrieb 
günstigsten sind. D as kann z. B. eintrbten, wenn das 
Gebläse an sich zu schwach ist, oder wenn die Wider
stände im Ofen aus irgendwelchen Gründen einmal 
außerordentlich groß sind. Auch dann stellt sich 
die Pressung, so gut oder so schlecht cs geht, ein, 
aber die beste Einstellung is t es nicht. Wir haben 
also zu untersuchen: W ie groß muß die Pressung bei 
einem befriedigenden, normal betriebenen Ofen sein, 
und läßt sie sich durch eine Gleichung festlcgcn, 
in der die beiden genannten gegebenen Größen, Ofen- 
durchmcsser und Koksbeschaffenheit, enthalten sind?

D ie  n o r m a le n  B e tr ie b s b e d in g u n g e n  in 

F o rm e ln .
Es liegt auf der H and, daß der Widerstand, den 

der W ind beim E in tritt in den Ofen findet, steigt 
einmal m it dem Durchmesser des Verbrennungs-
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Abb. 1. Schnielzzone m it 
¡reBchichtotcm K oks.

raumes und zweitens m it dem Kleinerwerden des 
freien D u r c h g a n g s q u e r s c h n it t e s  im Verbren- 
nungsrauin. Der Durchmesser dieses Raumes liegt 
aber fest, also wird es gut sein, zunächst den freien 
Durchgangsqucrsclmittim Verbrennungsraum1) durch 
eine Gleichung festzulegen. Stellen wir uns vor,

die Verbrennungs
zone (s. Abb. l)h a b e  
den Querschnitt Q 
und die Höhe h s, 
so erhalten wir den 
freien Durchgang, 
indem wir von dem 

Rauminhalt 
V =  Q • hs den 
Raum inhalt vabzie- 
hen, den der Koks 
einnim m t, wenn er 
ohne Aufhebung des 
porigen Zustandes 

jedoch zwischen
raumlos etwa zu 
einem zylinderför
migen Körper vom  
Durchmesser d bzw. 
Querschnitt q (Ab
bild. 2) und dersel
ben Höhe b s zusanl- 

m engelegt wird. 
Nennen wir den 
freien Durchgangs
querschnitt f, so ha
ben wir im Verbren
nungsraum von der 
Höhe h s einen freien 

Durchgangsraum  
f • hS) und es ist: 
f 'h s  =  Q-lis — q - h s 

oder
1) . . . . f =  Q —  q.

Nun ist das Gewicht 
des Kokses einmal 
gleich dem Raum-Abb.2. Y erbrennungszone m it 

zwisclieiiraumlos zusam m en
gedrängt gedach tem  porigem  

Koke.

Q-
Sk

inhalt V der Ver
brennungszone m ul
tipliziert m it dem 
Raum m etergewicht 

rt des Kokses und das andere Mal gleich dem 
zusammengedrängten Raum inhalt v  mal dem des 
scheinbaren spezifischen Gewichts st. Also ergibt sich: 

G =  V .rk  
0 = 7  . ak. Som it 

V . rk =  v . Sk oder 
Q • bs rk =  q . h 3 . Sk oder 

rk

M Um M ißverständirssc zu verm eiden, wird der 
Raum, in dom die Vergasung des Kokses sta ttfin d e t, 
Verbrennungsraum genannt, d a  die eigentliche Schmclz- 
zonc nicht m it diesem R aum e zusam m enfälit.

D a  nun f =  Q —  q, so is t

2  ) ...................f =  Q - Q .  rk =  Q ( l  —
Sk V i

Das Raummetergewicht (=  Schüttgewicht) des 
Gießereikokses liegt nun im allgemeinen zwischen 
450 und 500 kg. In Anbetracht des Umstandes, daß 
wir im Gießereibetrieb einen möglichst dichten Koks 
verwenden, und daß der Schmelzkoks in der Ver
brennungszene unter dem Drucke der Bescliickungs- 
säule steht, dürfte sich zunächst die Annahme des 
höheren Wertes von 500 kg rechtfertigen. Das 
scheinbare spezifische Gewicht schwankt und liegt 
bald unter 0,9 bzw. 900 kg/cbm, so daß wir im 
Mittel 900 kg/cbm annehmen können. Demnach ist 
der mittlere Wert von

500 =  0 5 -
Sjj 900

Setzen wir diese Zahl in die Gleichung 2 ein, so 
erhalten wir als Normal wert für f:
3 ) ...................f =  0,45 • Q.

Bei der Berechnung des freien Durchgangs- 
quersclmittes haben wir jedoch den Umstand nicht 
in Betracht gezogen, daß auch von den durch
fallenden Eisen- und Schlackentropfen ein geringer 
Bruchteil des freien Durchgangs versperrt wird. 
Wie groß dieser Raum genau ist, hängt lediglich von 
der Geschwindigkeit des über den glühenden Koks 
abwärts rollenden Eisens ab. Er muß sehr gering 
sein, da z. B. bei einem Ofen von 1,1 m Durchmesser 
und 7000 kg stündlicher Schmelzleistung sekundlich 
nur rd. 1,7 kg durch die Verbrcnnungszone tropfen. 
In der Literatur fand ich nur einen Anhalt in der be
kannten Arbeit von B uzek1), der ich mancherlei 
Anregung verdanke, und deren Ergebnisse sich mit 
den meinen in verschiedenen Punkten decken, 
obgleich ich von ganz anderen Gesichtspunkten 
ausgehe. Er gibt, den freien Durchgangsquer.chnitt 
mit 40% des Ofen quersclmittes, also mit 0,4 Q an. 
Sein Abzug beträgt also etwa 10% , wenn 0,45 Q 
der freie Durchgang zwischen den Koksstücken ist. 
Aus bestimmten, weiter unten angeführten Grün
den nehme ich nur 7 % an, so daß in der Gleichung 
für f statt des Faktors 0,45 nur 0,42 einzusetzen ist. 
Somit ist der endgültige Normalwert für f:
4 ) .................. f =  0,42 • Q.

Die den mittleren Durchmessern entsprechenden 
Werte für f sind in Spalte 8 der Zahlentafel 3 ein
getragen.

Fragen wir nun, wie groß der gesam te D ü sen 
q u ersch n itt sein soll, so werden wir uns zu ver
gegenwärtigen haben, daß dem Düsenquerschnitt 
weiter keine Aufgabe zufällt, als daß der Wind mög
lichst olme Pressungsverlust, d. li. hemmungslos, in 
den Ofen treten soll. Infolgedessen hat es keinen Sinn, 
den gesamten Düsenquersclmitt bei normalen Koks- 
Verhältnissen größer oder kleiner als den freien 
Durchgangsquerschnitt zu machen. Als Mittelwert 
für den gesamten1 Düsenquerschnitt D(1 dürfen wir

!) St. u. E . 1910, 2. März, S. 357.
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Z ah len tafel 3. N o r m a le  A b m e s s u n g e n  u n d  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  v o n  G i e ß e r e ik u p o lö f c n .

1 1 2 3 4 1 5 6 7 8 9 10 11 12

N orm aler

O fendurch-

messcr!
I <i

1

m

N orm ale

stünd liche

Schmelz

leistung

S

t

N orm ale

W ind

pressung

P

m /W S

N orm ale

sekund

liche

W ind

menge

w

cbm /sek

N orm ale

m inütliche

W ind

menge

W

cbm /min

N  orm alc 

stündliche 

W ind- 

mengc 

W s

cbm ist

N orm ale 
sekundl. 

W ind- 
m enge 

au f den 
Q u ad ra t

m eter 
des Ofcn- 

quer- 
sclu iittcs 

w ‘) 
cbm /qm

N orm aler 
freier 

D urch 
gangsquer

s c h n itt 
bzw. Ge- 

san it- 
düsenquer- 

sc lin itt 
f =  Dq

qm

N orm ale 
W ind

geschw in
d igke it in  
der Yer- 

brennungs- 
zono 
c 1) 

m/sek

N orm ales 
V erhältn is  
des R aum - 

m e te r-  
gew ichtes 

zum 
schein

baren  spez.
G ew icht 

des K okses 
r k 

sk

N orm ales 
R aum 
m eter

gew icht 
de r Bc- 
schik- 

kungssüule 

r m 

t/cb m

Normale 
Höhe des 
Olcns von 

Bodcn- 
klappo 

bis 
Einwurf 

II

“  .i

0,40 1,00 0,220 0,27 16 960 1,8 0,052 4 0,55 1,00 3,30
0,50 1,50 0,275 0,42 25 1 500 1,8 0,082 4 0,55 1,05 3,75
0,60 2,25 0,330 0,58 36 2 160 1,8 ‘ 0,118 4 0,55 1,15 4,20
0,70 3,00 0,385 0,82 49 2 940 1,8 • 0,161 4 0,55 1,20 4,35
0,80 4,00 0,440 1,06 64 3 840 1,8 0,210 4 0,55 1,25 4,64
0,90 5,00 0,495 1,35 81 4 860 1,8 0,267 4 0,55 1,30 4,90
1,00 6,25 0,550 1,66 100 6 000 1,8 0,329 4 0,55 1,40 5,17
1,10 7,50 0,605 1,95 121 7 260 1,8 0,399 4 0.55 1,40 5,25
1,20 9,00 0,660 2,33 144 8 640 1,8 0,474 4 0,55 1,40 5,50
1,30 10,50 0,715 2,74 169 10 140 1,8 0,556 4 0,55 1,45 6,15
1,40 12,50 0,770 3,27 196 11 760 1,8 0,646 4 0,55 1,50 6,50
1,50 14,00 0,825 3,71 225 13 500 1,8 0,739 4 0,55 1,50 6,50
1,60 16,00 0,880 4,27 256 15 360 1,8 0,844 4 0,55 1,55 6,60
1,70 18 00 0,935 4,78 289 17 340 1,8 0,949 4 0,55 1,55 6,85
1,80 20,00 0,990 5,40 324 19 440 1,8 1,067 4 0 55 1,60 7,10

also denselben Wert wie für den freien Durchgangs- 
quersehnitt setzen:
4 a )  . . .  . Dq — f =  0,42- Q.

Diese Werte für den freien Durchgang bzw. gesam
ten Düsenquerschnitt sind praktisch notwendig einer 
gewissen Veränderlichkeit unterworfen, da die Kaum
metergewichte und scheinbaren spezifischen Gewichte 
nicht immer und überall die gleichen sind. Die Raum
metergewichte schwanken vielleicht in etwas weiteren 
Grenzen als die scheinbaren spezifischen Gewichte, 
denn die einen Gießereien arbeiten mit einem groß- 
stückigen Koks, die anderen mehr mit mittelgroßen 
Stücken und wieder andere mit viel kleinstückigem 
Material dazwischen; die einen beziehen einen schönen 
dichten Koks, die anderen einen porigen, lockeren 
Koks, und seihst in demselben Betrieb liegen die 
Verhältnisse nicht einmal wie das andere Mal. Alle

diese Umstände ändern das Verhältnis —  und somit

die für den freien Durchgang maßgebenden Be
dingungen. Namentlich wird sich auch bei Klein
kupolöfen eine Abnahme des Raummetergewichtes 
geltend machen, da die Zwischenräume zwischen 
den Koksstücken infolge der Reibung an den Wänden 
dos engen Schachtes größer sein werden. Will man 
daher auf normale. Verhältnisse kommen, so ver
langt die Formel, daß man den Koks entsprechend 
zerkleinere. In bezug auf den freien Düsenquer
schnitt sagt die Formel also aus, daß er sieh nach dem 
freien Durchgangsquerschnitt, d. h. aber, nach dem 
eben Gesagten, nach dem veränderlichen Verhältnis
rj-
— richten soll. Die Durchgangsverhältnisse in der 

Verbrennungszone liegen aber nicht nur in den ver

*) Nach Abzug des Windverlustes.

schiedenen Betrieben aus den oben angegebenen 
Gründen verschieden, sondern sie ändern sich auch 
während des Schmelzens an demselben Ofen. Die 
Koksstücke vor den Düsen vergasen, werden kleiner, 
rücken bald näher zusammen, bald bilden sie größere 
Klumpen, und die Zwischenräume werden stellen
weise größer, großstückiger Koks rückt nach und 
schiebt sich wieder unter etwas anderen Bedingungen 
weiter nach unten. Es kommen so Zeiträume mit 
schwankender und wieder solche mit annähernd 
gleichblcibender Pressung vor. Dabei bleibt das 
scheinbare spezifische Gewicht annähernd das gleiche, 
während sich das Raumnietergewicht mehr oder we
niger ändert. Aus allen diesen Gründen haben denn 
auch die in den letzten Jahren eingeführten und durch 
Schiebereinrichtung veränderlichen D üsenquerschnitto 
ihre Berechtigung; erfahrungsmäßig hat man zu 
diesem Mittel gegriffen, um sich eben den veränder
lichen Verhältnissen anpassen zu können.

Aus der zweiten Gleichung f =  Q — Q • —  er-
sk

gibt sich nun, daß der freie Durchgangsquerschnitt f 

größer wird, wenn sich Q • ™  verkleinert, und daß
sk

sich der Wert von f verkleinert, wenn Q • —  größer
8k

wird.
Nun muß aber die P ressu n g in dem Maße ge- 

werden, in dem der freie Durchgangs
querschnitt kleiner wird, also auch in dem Maße,

in dem der Wert Q • -—-. größer wird. Dieser Wert
sk

wird aber größer, wenn rk wächst bzw. wenn s* 
kleiner wird. Daraus können wir also unmittelbar 
ableiten, daß die Pressung wachsen muß einerseits 
mit dem Größenverden des Raummetergewichtes

steigert
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und anderseits mit dem Kleinerwerden des schein
baren spezifischen Gewichtes des Kokses, mit anderen 
Worten: Die Pressung ist direkt proportional rk und 
umgekehrt proportional Sk. Soll aber der Wind bis 
zur Ofenmitte Vordringen, so muß natürlich* die 
Pressung auch mit dem .Durchmesser des Ofens 
wachsen. Wie weit sich diese Beziehungen der 
Pressung zum Raummetergewicht, scheinbaren spezi
fischen Gewicht und Durchmesser zur Aufstellung 
einer Normalformel eignen, kann, wenn die Formel 
praktischen Wert haben soll, nur auf Grund von 
Werten geschehen, die sich auf normal betriebene 
Oefen beziehen.

In Zahlentafel 4 sind nun in Spalte 4 für eine 
Reihe von befriedigend arbeitenden Oefen ver
schiedener Abmessungen die Pressungen zusammen
gestellt. Die Werte sind teilweise dem „Handbuch 
der Eisen- und Stahlgießerei“ von O sann, teilweise 
den aus der Praxis herrührenden, in „Stahl und Eisen“ 
an den verschiedensten Stellen veröffentlichten An
gaben entnommen. Es fragt sich: Wie läßt sich aus 
diesen Werten eine Formel herauskristallisieren ? Sind 
die oben angeführten Beziehungen der Pressung zu den 
Größen rk, Sk.und d richtig, so müssen diese Größen 
auch in der Formel, enthalten sein, und da diePressung 
dem Raummetergewicht und Ofendurchmesser direkt 
proportional, dem scheinbaren spezifischen Gewicht 
umgekehrt proportional ist, so werden sich die 
Beziehungen zwischen den drei Größen rk, sk und d 
einerseits und der Pressung P anderseits durch eine

Gleichung von der Form P =  —  • d • k au’sdrücken
.  sk

lassen, wobei angenommen wird, daß eine Gleichung 
die nur P, rk, sk und d enthält, vielleicht noch durch 
eine Konstante k zu ergänzen ist. Soll aber die 
Gleichung als eine Durchschnittsgleichung für „nor
male“ Verhältnisse Geltung haben, so müssen auch 
für rk und sk mittlere Werte angenommen werden. 
Mit Hilfe des bereits früher ausgerechneten Wertes

— =  0,55 sind wir in der Lage, für die in Zahlen-
sk
tafel 4 gebotenen praktischen Verhältnisse die 
Größe des Faktors k für mittlere Verhältnisse zu 
ermitteln, da in Spalte 3 der Durchmesser, in Spalte 4 
die Pressung gegeben ist.

k =  P  - ! * - =  p
d  . rk 0,55 . d

Die in Spalte 6 eingetragenen Werte für k fallen 
dadurch auf, daß sic fast durchweg nahe bei 1 liegen, 
nur zwei lallen aus, darunter der in der letzten 
Zeile, der offenbar zu hoch ist, denn fast allgemein 
bläst man bei Oefen mit 1,8 bis 2 m Durchmesser 
mit 90 bis 100 cm WS. Nimmt man das Mittel 
aus denWerten der Spalte 6, so ergibt sich k =  1,007, 
also fast genau 1. Wir gehen somit nicht fehl, wenn 
wir den Wert k =  1 setzen. Das iieißt aber nichts 
anderes als:

® )................  P  =  . d  oder
sk

® )................  P  =  0,55 • d.

Z ah len ta fe l 4.
P r a k t i s c h e  u n d  b e r e c h n e t e  P r e s s u n g e n .

1 2 3 4 b G
Innerer [

Sclunelz- Ofendurch
messer in der 

Yerbren-
Betriebs Be

rechnete
Pressung

. - t : : 
1’ .

Nr. lclstung pressung k =  - . ,1 0.G5
nungszone

kg/st cm cm WS cm "NYS

1 1 150 50 22 27,5 0,88
2 2 500 65 40 35,8 1,11
3 2 300 65 32 35,8 0,90
4 3 000 70 50 38,5 1,30
5 — 70 40 38,5 1,04
0 3 450 75 38 41,2 0,92
7 — 80 45 44,0 1,02
8 4 500 80 45 44,0 1,02

i 9 4 600 85 45 46,7 0,97
10 — 90 45 49,5 0,91
11 — 90 55 49,5 1,14
12 — 90 55 49,5 1,14
13 5 000 90 55 49,5 1,14

: 14 0 000 90 70 49,5 L41
15 5 750 95 50 52,2 0,96
16 —  ' 1050 70 57,9 1,21
17 — 1170 78 64,3 1,21
18 — 1200 70 66,0 1,06 :
19 10 000 1350 80 74,3 l o s  :
20 11 500 1400 71 77,0 0,91 :
21 1-7 250 1700 86 82,5 1,04
22 21 000 2000 155 110,0 1,41

Rechnen wir unter Benutzung des Wertes 0,55 und 
der in Spalte 3 der Zahlentafel 4 angegebenen Durch

messer die Pressung nach der Formel P =  —  • d
. sk

aus, so ergehen sich die in Spalte 5 aufgezeichneten 
Werte, die sich hinreichend mit denen der Spalte 4 
decken und als praktisch 
verwendbar betrachtet 
werden können; die Be
rechnung bringt lediglich 
eine sinngemäßere Steige
rung in die aufsteigende 
Zahlenreihe, im übrigen 
aber beweist die Zahlenta
fel, daß wir mit unserer An
nahme, rk =  500 kg/cbm 
und sk =  900 kg/cbm als 
normale Mittelwerte, nicht 
fehlgegriffen haben. In 
Spalte 3 der Zahlentafel 3 
sind die für die normalen 
Durchmesser und Schmelz
leistungen passenden Wer
te in Metern eingetragen.
Daß diese Berechnung auch mit den von anderer 
Seite und nach anderen Formeln berechneten Werten 
gut übereinstinnnt, geht aus Zahlentafel 5 hervor, in 
der die Werte der Pressung in Spalte 2 von B uzek1) 
unter Anwendung einer von Osann aufgestellten 
Formel berechnet sind, während sieh die Werte in 
Spalte 3 mit Hilfe der soeben aufgestellten Formel 
ergaben.

D St. u. E. 1910, 27. April, S. 095.

Z ahlentafel 5. 
P r e s s u n g e n ,  n a c h  v e r 
s c h i e d e n e n  F o r m e ln  

b e r e c h n e t .

1
2 8

; u 

111

1* 
nach 

Osann 
em WS

I’
normal 
cm WS

0,5 26,6 27,5
1 0,6 34,1 33,5
. 0,7 39,7 38,5
! 0,8 45,4 44,0

0,9 51,0 49,5
1,0 56,8 55,0
1,1 62,4 60,5
1,2 68,2 66,0 :
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Der vorher für —  berechnete Wert von 0,55 ist
sk

also als ein Faktor anzusprechen, der aussagt, daß 
man, falls der Koks ein Raummetergewicht von 
500 kg und ein scheinbares spezifisches Gewicht von 
900 kg/cbm hat, einen Kupolofen vorteilhaft be
treiben kann, wenn man unter diesen Bedingungen 
die Pressung P =  0,55. d wählt, d. h. man hat 
dann die Gewähr, daß der Wind bis zur Mitte vor
dringt, die nötige Windmenge in den Ofen gefördert 
wird und die Windgeschwindigkeit ebenfalls richtig 
getroffen ist; die so gegebenen Verhältnisse könnte 
man also praktisch als Normalbedingungen eines 
Kupolofens ansprechen.

Die Gleichung P =  ~k • d gibt aber auch nach
sk

verschiedenen anderen Richtungen hin Aufschluß, 
vor allem darüber, woher es kommt, daß die prak
tischen Verhältnisse des Kupolofens so außerordent
lich verschieden liegen. Die Praxis zeigt nicht allein, 
daß während des mehrstündigen Betriebes der Wind
messer an demselben Ofen verschiedene Pressungen 
zeigt, sondern daß auch die mittleren Pressungen 
in den verschiedenen Betrieben sehr verschieden 
liegen können. Die Pressung ist eben das .Spiegel
bild der Veränderungen in der Verbrennungszone, von 
denen wir schon auf S. 516 sprachen, und die eben von

dem Verhältnis —  abhanden. Unsere Formel sagt 
Sk ö

also nicht aus, man müsse unter allen Umständen 

mit einem Normalkoks mit — =  0,55 arbeiten,
Sk

sondern sie ist viel allgemeiner und verlangt, daß man 
sich auch mit der Pressung einzig und allein nach 
der Beschaffenheit des Kokses und nach dem Ofen
durchmesser richten soll. Wächst das Raumnieter
gewicht, so soll man entsprechend höher pressen, 
sinkt es, so soll man niedriger pressen. Ist das 
scheinbar spezifische Gewicht klein, d. h. ist der Koks 
sehr porig, so ergibt sich die Notwendigkeit höherer 
Pressung, ist es groß, d. h. der Koks dicht, so soll 
man niedriger pressen usw. Immer hat man sich 
zu vergegenwärtigen, daß der freie Durchgangs
querschnitt sowohl durch das Raummetergewicht 
als auch durch das scheinbare spezifische Gewicht 
bestimmt wird, wie aus Gleichung 2 hervorgeht. 
Im ganzen aber schwankt ja das Raummetergewicht 
stärker als das scheinbare spezifische Gewicht, und 
somit müßte man auf ersteres die Hauptaufmerk
samkeit richten. Im übrigen sei auch noch auf die 
späteren Gleichungen für die Pressung verwiesen 
(s. Gleichung 11,12,18, 20 und 25). Die Gleichung

P == —• • d gibt aber noch einen weiteren Aufschluß.

Sie sagt aui, daß die Pressung nicht von der 
Ofenhühe, d. h. von der Höhe der Beschickungs- 
säule, abhängt, wie man gewöhnlich anzunehmen 
pflegt. Das wäre nur der Fall, wenn wir den Wind 
durch einen beschickten, kalten Ofen treiben 
müßten. Beim betriebenen Ofen aber schiebt sich 
der Schmelzvorgang ein, der eine höhere Pressung,

als die Formel angibt, überflüssig macht, denn 
in der Formel fehlt die Höhe der Beschickungssäule. 
Der bis zur Mitte vorgetriebene Wind verbrennt 
in flüchtiger Berührung mit dem Koks zu Kohlen
säure und Kohlenoxyd und erfährt in seiner neuen 
Form als Gichtgas plötzlich eine ganz beträchtliche 
Temperatursteigerung, eine mehrfache Rauminhalts
vergrößerung und eine mit der Temperatur bzw. dem 
Rauminhalt wachsende Geschwindigkeit, die fünf 
bis sechsmal so groß als die in der Verbrennungszone 
sein muß. Hinzu kommt, daß nach obenhin die 
Zwischenräume zwischen den Masseln größer sind, da 
die jeweiligen Schichten der Beschickungssäulc unter 
geringerem Druck stehen, also auch deshalb weniger 
dicht liegen. Die Gase haben beim Austreten aus 
der Gicht noch Temperaturen von 200, 300, 40011 
und noch mehr, also noch einen ziemlich beträcht
lichen Auftrieb. Für die Durchdringung der Sclnnelz- 
säule braucht bei der verhältnismäßig geringen 
Höhe der Oefen die Pressung nicht zu sorgen. Sie 
müßte sonst viel größer sein, als sie es tatsächlich ist. 
Vielmehr hat sie den Wind lediglich bis zur Mitte 
vorzutreiben.

Des weiteren handelt es sich darum, wie groß 
die W indmenge bei einem normalen Kupolofen
betrieb sein muß. Auch hier gibt uns die Praxis 
den nötigen Aufschluß. In Zahlentafel 6 sind in 
Spalte 2, 3 und 4 die minütlichen Windmengen an
gegeben, wie sie für gutgehende Oefen von ver
schiedenen Durchmessern erforderlich sind. Die An
gaben sind mir von drei der bekanntesten Kupol
ofenfirmen gemacht worden; auch die von einer 
Reihe anderer Firmen mitgeteilten Windmengen 
liegen ganz in der Nähe der in Zahlentafel 6 an
gegebenen Werte oder stimmen mit ihnen überein. 
Bei näherem Zusehen fällt auch bei dieser Ucber- 
sicht wieder eine Tatsache ins Auge. Erhebt man

Zahlentafel G.

Vom  G e b lä s e  g e l i e f e r t e  W in d m e n g e .

1
2 3 i 5 G

Ofen- Wind Wind- Wlnd- Normale Normale
durch- menge der menge der mengc der berechnete! berechnete

1. Ofen 2. Ofen- 3. Ofen Wlnd- Wind-
niesscr reihe relhc reihe menge mengc

m cbm/min cbm/min öbm/min cbm/tnln chm/sek 1

0,30 i 10 8— 10 9 0,15
0,40 10 10 — 10 0,27
0,45 14 20 14— 10 20 0,33
0,50 17 24 20 25 0,42
0,00 35 35 30 30 0,58
0,70 50 50 45 49 0,82

' 0,S0 05 05 00 04 1,06
0,90 80 80 80 81 1,34
1,00 95 95 100 100 1,66
1,10 110 125 125 121 1,95
1,20 125 145 — 144 2,33
1,25 — _ — 150 2,60
1,30 150 — 150 109 2,74
1,35 — — 182 2,96
1,50 225 — ISO 225 3,71
1,70 300 — — 289 4,78
1,80 — . — 324 5.40
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nämlich die den angegebenen Windmengen ent
sprechenden Zahlen für den Durchmesser zum 
Quadrat und multipliziert diese Zahl mit 100, so 
erhält man in den meisten Fällen fast genau die 
minütliche Windmenge. Dieser Zusammenhang ge
stattet, eine gesetzmäßige Beziehung abzuleiten, die die 
Windmenge mit dem Durchmesser und den sonstigen 
Betriebsbedingungen in Verbindung setzt, und die 
dann vielleicht ein Prüfstein für die bereits ent
wickelten Formeln sein wird. In der senkrechten 
Zeile 5. z. B. kommt die Gesetzmäßigkeit durch die 
Gleichung zum Ausdruck: 100 • 0,6 • 0,6 =  36. In 
der Zahlentafel finden wir die Zahl 35. Für Zeile 6, 
ergibt sich 100 • 0,7 • 0.7 =  49; in der Zahlentafel 
finden wir 50 usw. Die dieser Beziehung entsprechende 
Formel für die minütliche Windmenge lautet
7 ) ................ W =  1 0 0  - " 'd *

und somit die für unsere 
sekundliche Windmenge 

100
8 ) . . .  ■ • • " ’ = - 6 0

Nach Gleichung .6 war:

Ableitung wichtigere

d 2 =  1,006 • d*.

Aus dieser Gleichung können wir die für 1 qm 
Oienfläche erforderliche normale Windmenge sehr 
einfach dadurch herleiten, daß wir den Querschnitt

-■y - -= 1 setzen, dann ist

r: 1,113.

Dieser Wert ist in die Gleichungen 7 bzw. em-
zusetzen; alsdann ergibt sich die normale minütliche 
Windmenge für jeden Quadratmeter Ofenquer- 
schnitt in der Verbrennungszone
9).............  W  =  100 • 1,1133 =  125 cbm

und die sekundliche normale Windmenge

10). 125
00

2,1 cbm.

Die nach diesen Gleichungen berechneten Wind
mengen sind zum Vergleich in Spalte 5 und 6 der 
Zahlentafel 6 neben die praktischen Werte gestellt. 
Diese Zahlen haben natürlich nur Gültigkeit unter der 
Annahme, daß keine Verluste durch Undichtigkeit 
in der Windleitung entstehen. Nimmt man eine 
solche wie üblich mit 15 bis 20 % an, so ergeben sich 
für die minütliche normale Windmenge etwa 100 bis 
■110 cbm, für die sekundliche normale Windmenge 
■1,7 bis 1,8 cbm.

Mit Hilfe der bis jetzt aufgestellten Beziehungen 
sind wir nun in der Lage, die seinerzeit von Osann 
.aufgefundene Beziehung1) abzuleiten, daß sich die 
Pressungen wie die sekundlichen Windmengen ver
halten.

Nach Gleichung 8 ist:
w =  1,006 • d 2, som it ist

l /  .
y  i,006

i i )

P

p

0,55 • d , also ist 
0,55 / —

:-------  • V  W =
V  1,666

0,42 V  w-

Ich glaube nun, nicht fehlzugehen, wenn ich in dem 
Faktor 0,42 den bereits in Gleichung 3 auftretenden 
fast gleichgroßen Faktor wiedererkenne, der dem

Werte 1 — 0,55 bzw. 1 — —  aus der Gleichung 2
Sk

entspricht. Der mit Rücksicht auf den von den durch
fallenden Eisen- und Schlackentropfen in der Verbren
nungszone verdrängten Querschnitt an dem Faktor 0,45 
vorgenommene Abzug wurde aus diesem Grunde 
auch statt mit 10 % nur mit 7 % angenommen. 
Auf diese Weise ergibt sich nämlich eine neue Be
ziehung zwischen Pressung, freiem Durchgangsquer
schnitt und Ofenquerschnitt in der Verbrennungs-

0,42. Q, also ¿ = 0 ,4 2 .
w

Setzen wir diesen Vrert in die Gleichung P =  0,42. V  w 
ein, so erhalten wir

zone. Nach Gleichung 4 ist f

12) P  =   ̂ V  w, oder 
Q

P =  0,42 V V

Vgl. St. u. E. 1908, 7. Okt., S. 1453.

13) . .

Das heißt, die einer b estim m ten  P ressung ent
sprechende W indm enge wird bedingt durch das 
Verhältnis des freien Durchgangsquerschnittes zum 
Ofenquerschnitt, wie es eben bei mittleren nor
malen Kokseigenschaften durch die Gleichung 
f =  0,42 • Q zum Ausdruck gebracht wird.

Jedenfalls ergibt sich aus Gleichung 12 bzw. 13, 
daß die in den Ofen e in geb lasen e W ind
m enge m it zunehm ender P ressung w achsen  
muß. Damit ist aber eine zulässige Höhe der Pressung 
bedingt, wenn der normale Gang eines Ofen? nicht ge
stört werden soll. Bekanntlich werden Kupolöfen 
häufiger mit höheren Pressungen als den in Zahlen
tafel 4 aufgestellten betrieben. Das ist natürlich mög
lich, gellt aber nur so lange, als das Eisen noch heiß 
genug bleibt oder der Koksverbrauch nicht zu hoch 
wird, denn nach der einen oder anderen Richtung muß 
sich eine zu hohe Pressung bemerkbar machen. 
Soll nämlich alle Luft verbrannt werden — über
schüssige Luft in den Kupolofen zu blasen hat keinen 
Sinn —, und haben wir bei einem normal arbeitenden 
Ofen ein günstiges Verbrennungsverhältnis, d. h. ein 
für unsere Ansprüche entsprechend heißes Eisen, 
erzielt, so wird, gleicher Koksverbrauch voraus
gesetzt, bei weiterer Steigerung der Pressung auch 
mehr Wind zugeführt. Wenn der darin enthaltene 
Sauerstoff in Berührung mit der gleichen Koksmenge 
restlos verbrennen soll, so kann das nur auf Kosten 
eines ungünstigeren Verbrennungsverhältnisses ge
schehen, oder soll das nicht der Fall sein, so muß 
der Kokssatz erhöht werden. Auf diese AVeise ist 
es wohl möglich, in der Zeiteinheit eine absolut 
'größere Wärmemenge zu erzeugen, also auch eine
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größere Eisenmenge zu schmelzen, und es erklärt 
sich auch, daß man einen Ofen bis zu einem gewissen 
Grade „forcieren“ kann. Treibt man dies aber selbst 
bei Satzkokserhöhung zu weit, so wird das Eisen 
schließlich zu matt. Namentlich wird man auch bei 
Kleinkupolöfen auf dieseVcrhältnisse zu achten haben, 
da hier auf denselben Durchmesser sehr verschiedene 
Schmelzleistungen kommen. Es ist ja auch bekannt, 
daß man hier sehr verschieden starke Pressungen 
anwendet. Zerkleinert man den Koks zu stark, so 
muß man natürlich auch stärker pressen, so wie es 
die Gleichung lehrt. Auch weil man mit diesen Öfen 
bei demselben Durchmesser vielfach verschiedene 
Schmelzleistungen erzielen will, so müssen auch 
in der Zeiteinheit größere Windmengen eingeführt 
werden; das erreicht man durch stärkere Pressung.

Gilt aber für einen Ofen mit dem Durchmesser d 
f __

die Gleichung P =  -  P w , so gilt für einen zweiten

f,

P : P ,=  Q -t/w
h
Qt • V v

f =  0,42 . Q
fj =  0,42 • Q,

. _  „  0 ,4 2 . Q 0 ,4 2 . Qi
som it P  : P t =  ■— ^ —  • V w  : q  ■ V \ y1 oder

14) . . P  : P ,  =  V w . V \v,,

wie von Osann bereits gefunden wurde. —
Auch die W in d gesch w in d igk eit in der Ver

brenn u iigszone, die infolge der engeren Durch- 
gangsöffnungen zwischen den Koksstücken beträcht
lich geringer werden muß, läßt sich durch eine ein
fache Rechnung finden. Die Windmenge ergibt sich 
aus dem Produkt: Querschnitt x  Geschwindigkeit. 
Der Querschnitt der Verbrennungszone ist der bereits 
bestimmte freie Durchgangsquerschnitt f. Nennen 
wir die Geschwindigkeit c, so ist die sekundliche 
Windmenge
15 ) ................................

1 0 ) ................................

w  =  f • c oder 
w

mit dem Durchmesser dx die Gleichung Px =  ■ Vw, ,
y  j

und wir können ohne weiteres setzen:

Unter der Annahme gleicher normaler Koksverhält
nisse (d. h. rk =  500 kg/cbm und st=  900 kg/cbm) ist

Es war nach Gleichung 4) f =  0,42 • Q
„ „  8) w — 1,600 • d 2, folglich ist

17) c =  i i ü a 1 =  - M *  4 • 1,000
0,42 ' Q 0 , 4 2 . - ^ =  0 , 4 2 . -  =

4

Berücksichtigen wir 20 % Windverluste, so ist 
C =  4 m . (Fortsetzung folgt.)

Die Gesetze des Uebergangs des Karbidsystemes 
in das Graphitsystem.

Von Privatdozent Dr. W. G uertler in Berlin.

A. Die beiden Zustandsdiagramme des Eisen-Kohlenstoffs.

I n s  ist zur Genüge bekannt, daß die Kristall- 
arten, aus denen sich unsere Eisen-Kohlenstoff- 

Legierungen aufbauen, folgende sind:
1. die verschiedenen Modifikationen des Eisens,
2. das Karbid, Fe3C, genannt Zementit,
3. der Graphit.

Andere Kristallarten sind zurzeit höchstens ver
mutet worden. Aus den genannten Kristallarten 
lassen sich alle die verschiedenen Gefügebestandteile, 
wie Perlit, Martensit usw., kombinieren, die beim 
System Eisen-Kohlenstoff bekannt sind. Besonders 
wichtig ist, daß bei sehr vielen Gefügeaufbauten 
drei verschiedene Kristallarten, so vor allen a-Eisen- 
kristalle, Zementit und Graphit, gleichzeitig neben
einander in den Gefügebildern vorgefunden werden. 
Diese Tatsache an sich steht bekanntlich mit den 
Gesetzen der heterogenen Gleichgewichte im Wider
spruch. Gleichgewicht könnte nach den allgemeinen 
Gesetzen nur bestehen, wenn höchstens zwei Kristall
arten gleichzeitig vorliegen. Der Widerspruch klärt 
sich nur dadurch auf, daß tatsächlich Gleichgewicht 
gar nicht besteht. Mindestens eine Kristallart ist 
unbeständig, und es hängt nur von der Temperatur ab, 
mit welcher Geschwindigkeit diese Kristallart zerfällt,

so daß sich dann zwischen den übrigen Kristallarten 
ein Gleichgewichtszustand einstellen kann. Diese 
unbeständige Kristallart ist — darüber kann heute 
kein Zweifel mehr bestehen — bei normalen Tem
peraturen der Zementit Fe3C. Immerhin ist er aber 
nicht so unbeständig, daß es ihm nicht doch möglich 
wäre, noch ehe er zerfällt, scheinbare Gleichgewichts
zustände mit der a-Eisenkristallart einzugehen. In 
dem Maße, wie der Zementit zerfällt, zerfallen auch 
diese scheinbaren Gleichgewichtszustände, die man 
„metastabile“ nennt, und es bilden sich die wirk
lichen Gleichgewichtszustände zwischen den Eisen
phasen und dem Graphit aus.

Es ist bekanntlich das Verdienst von Charpy 
und H eyn, zu Anfang dieses Jahrhunderts in klarer 
Erkenntnis dieser Tatsachen zuerst das sogenannte 
„doppelte Zustandsschaubild“ aufgestellt zu haben, 
das die anfänglichen, unbeständigen Gleichgewichts
lagen zwischen den Eisenphasen und Zementit 
gleichzeitig mit den endgültigen Gleichgewichtslagen 
zwischen den Eisenphasen und dem Graphit in 
einem einzigen Schaubilde nebeneinanderstellt. Nach 
den Grundsätzen des Heyn-Chaipyschcn Schaubildes 
ist auch das hier wiedergegebene Zustandsschaubild 
Abb. 1 gezeichnet und unterscheidet sich von jenem 
nur dadurch, daß die besondere Lage der einzelnen
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Gleichgewichtskurveil durch den allmählichen Fort
schritt der Versuchsergebnisse größere oder kleinere 
Verschiebungen erlitten hat.

Zu den Gleichgewichten zwischen den verschie
denen Kristallarten treten noch die Gleichgewichte 
mit der Schmelze hinzu. Es ist bekannt, daß diese 
Gleichgewichte denselben Gesetzen unterworfen sind, 
wie die Gleichgewichte zwischen den Kristallarten 
allein. Wir können Schmelze und Kristallarten mit 
dem gemeinsamen Namen „Phasen“ zusammenfassen 
un d  den wichtigen Leitsatz aufstellen, daß in den ein
zelnen Temperatur- und Konzentrationsgebieten, 
welche uns das Zustandsschaubild zeigt, im Gleich
gewichtszustände immer nur eine oder zwei Phasen 
gleichzeitig vorhanden sein können, nur bei gewissen

A bbildung 1. D as sogenannte  doppelte  
Z ustandsscbaubild  dos E isen-K ohlenstoffs.

Temperaturpunkten, denen im Zustandsschaubild 
eine wagerechte Linie entspricht, können drei ver
schiedene Phasen sich miteinander umsetzen, so daß 
bei Ueberschreitung dieser Temperatur nur zwei 
Phasen übrig bleiben, bei Unterschreitung andere 
zwei und nur bei dieser Temperatur selbst (wenn die 
mathematisch genaue Einhaltung dauernd denkbar 
wäre) drei Phasen.

Um den Uebergang der beiden Systeme ineinander 
wirklich voll verstehen zu können, müssen v'ir zu
nächst die beiden Systeme einzeln für sich betrachten.

I. Das G raphitsystem .
Zur Betrachtung des reinen Graphitsystems 

heben wir aus Abb. 1 diejenigen Gleichgewichts
kurven heraus, die sich nur auf dieses System be
ziehen. Das so erhaltene Schaubild Abb. 2 zeigt 
wirklich nur vollkommene Gleichgewichtszustände 
an. Die einzelnen Kurven desselben zerteilen das 

XIII. „

Schaubild in einzelne Felder; es fallen vor allem das 
Zustandsfeld der Schmelze und das Zustandsfeld 
der y-Kristalle auf, daneben auch das sehr schmale 
Zustandsfeld der a-Kristalle. Diese Felder um
grenzen diejenigen Temperaturen und Kohlenstoff
gehalte, bei denen immer nur eine einzige Phase 
in dem System vorgefunden wird. Das Zustandsfeld 
des reinen Graphits muß .weit außerhalb des Be
reiches der Zeichnung nach links hin gedacht werden. 
Es erstrecktsich über alle Temperaturen, und zwischen 
diesem Homogenfeld des Graphits und den ge
nannten drei Homogenfeldem der Zeichnung liegen 
die heterogenen Gebiete, in denen jedesmal der 
Graphit mit einer der vorher genannten eisen-

A b b ild u n g  2. S tab iles Z u standsscbaub ild  
des E isen-K ohlenstoffs (G raphit-S ystem ).

reichen Phasen im Gleichgewicht steht. Die anderen 
heterogenen Felder der Gleichgewichte zwischen 
diesen eisenreichen Phasen a, ß und y selbst sind 
ebenfalls in der Abbildung zu sehen, sollen uns aber 
im gegenwärtigen Aufsatz nicht weiter interessieren.

Wählen wir nun beliebige Kohlenstoffgehalte 
aus, und geben wir den gewählten Proben eine be
liebige Temperatur, so belehrt uns das Zustands
schaubild darüber, woraus die Probe unter diesen 
gewählten Bedingungen besteht. Innerhalb der 
drei Homogenfelder, welche die Abb. 2 zeigt, d. h. 
bei den entsprechenden Temperaturen und Kohlen
stoffgehalten, liegen die betreffenden Phasen rein vor. 
Innerhalb der schraffierten heterogenen Gebiete 
finden wir Gemische von Graphit mit je einer ent
sprechenden eisenreichen Phase, wobei diese natürlich 
an Graphit gesättigt sein muß (indem nämlich ihre 
Zusammensetzung der Sättigungskonzentration ent
spricht, die wir für die vorliegende Temperatur aus

66



-522 Stahl und Eisen. Gesetze des üebergangs des K a r b i d s y s t e m . e s  in das Graphitsystem. 34. Jahrg. Nr. 13.

dem Zustandsschaubild ablesen können). So be
stehen vollkommene Gleichgewichte, und solange 
kein äußerer Eingriff in das System durch Aenderung 
-der Temperatur oder des Kohlenstoffgehaltes usw. 
geschieht, ist der vorliegende Zustand in alle Ewig
keit beständig.

Die schraffierten Gebiete, die rechts von den 
weißen liegen, sind diejenigen, an denen der Graphit 
im Gleichgewichtszustände beteiligt sein kann. Die 
Gesamtgrenze dieser Zustände ist die Linie A B 
C D E F. Man sieht, daß diese im gebrochenen 
Zuge mit sinkender Temperatur zu geringeren Kohlen
stoffgehalten abfällt. Zweimal findet ein sprung
hafter Abfall des Kohlenstoffgehaltes statt, und zwar 
-einmal, wenn (bei der eutektischen Temperatur) die 
Gleichgewichte mit der Schmelze durch Kristalli
sation der letzteren in Gleichgewichte mit y-Kristallen 
übergehen, und das andere Mal, wenn (bei der eutck- 
toiden Temperatur) die Gleichgewichte mit den 
-y-Kristallen durch Zerfall der y-Kristalle in Gleich
gewichte mit a-Kristallen übergehen.

Wenn man die Temperatur hin und her bewegt, 
so müßte man im Gleichgewicht neben dem Graphit 
in den verschiedenen Temperaturgebieten entweder 
«-Kristalle, y-Kristalle oder Schmelze haben, und 
außerdem sollte die betreffende zweite Phase immer 
die Sättigungskonzentration aufweisen, welche der 
Verlauf der einzelnen Kurvenäste AB, CD und EF 
für die einzelnenTcmperaturen vorschreibt. Zu diesem 
Zwecke müßte der Graphit sich bei Temperatur
veränderung bis zu einem vorgeschriebenen Grade 
in diesen einzelnen Phasen auflösen oder aus ihnen 
ausscheiden, und müßte außerdem bei der eutek
tischen und eutcktoiden Temperatur die plötzlichen 
Verschiebungen des Kohlenstoffgehaltcs in der Weise 
mitmachen, daß er bei Abkühlungen durch die 
betreffenden beiden Temperaturen hindurch bei dem 
Zerfall der kohlenstoffreicheren Phase plötzlich in 
besonders starker Menge ausgeschieden und bei 
der Erhitzung bei der Rückbildung dieser neuen 
Phase plötzlich wieder in großer Menge verbraucht 
wird.

Nun hat aber der Graphit einen ganz enorm hohen 
Schmelzpunkt und befindet sich bei normalen Tem
peraturen, selbst bei heller Rotglut, noch mehrere 
tausend Grad unter seinem Schmelzpunkt. Nach 
allgemeinen Gesetzen zeigt er deshalb eine auffällige 
Trägheit bei seinen Reaktionen, zu denen molekulare 
Beweglichkeit notwendig ist. Er zeigt eine große 
Trägheit bei den Auflösungs- und Ausscheidungs
reaktionen, die von ihm verlangt werden. Die 
Folge davon ist, daß seine Reaktionen mit den drei 
erwähnten eisenreichen Phasen bei Hin- und Her
bewegen derTemperaturden Gleichgewichtszuständen 
nicht entsprechen. Bei der Abkühlung scheidet 
sich zu wenig aus, die betreffenden eisenreichen 
Phasen werden übersättigt, und bei der Erhitzung 
wird zu wenig aufgelöst, die betreffenden eisen
reichen Phasen enthalten zu wenig Kohlenstoff und 
bleiben ungesättigt.

Durch das Auftreten solcher Uebersättigungcn 
und Untersättigungen verliert also auch das Graphit
system, obv'ohl nur stabile Phasen in demselben vor
handen sind, dennoch seine vollkommene Stabilität, 
und wenn der Graphit zu träge ist, die Einstellung 
des Gleichgewichtes herbeizuführen, so ist nun der 
Moment gegeben, wo andere metastabile Gleich
gewichte sich einstellen. Sind beispielsweise die 
y-Kristalle bei der Abkühlung durch die Ausschei
dungsträgheit des Graphits übersättigt worden, so 
können sie bei gegebenem Kohlenstoffgehalt, wie 
Abb. 1 zeigt, die nächste Sättigungsgrenze auch gegen
über Zementit erreichen (gestrichelt), und da der Zc- 
mentit im Gegensatz zum Graphit ein sehr lebhafter 
Körper ist, so wrird er in diesem Moment sich auch 
tatsächlich ausscheiden, und damit hat ein Uebergang 
von dem stabilen Graphitsystem in das metastabile 
Zeinentitsystem begonnen.

Dieser Uebergang kann also erst beginnen, wenn 
die gestrichelten Sättigungsgrenzen gegenüber dem 
Zementit überschritten sind. Im Gebiet zwischen 
der Sättigungsgrenze A B C D E F und G H J K L M 
besteht für die Schmelze oder die y- oder a-Kristalle, 
obwohl sie wegen Uebersättigung sich nicht mehr 
im Gleichgewichte befinden, immer noch keine 
Möglichkeit, daß sich Zementit bildete, auch wenn 
die Temperatur noch so lange auf solchen Tem
peraturpunkten gehalten wird, die für die einzelnen 
Kohlenstoffgehalte zwischen den beiden genannten 
Linienzügen liegen.

IVir müssen deshalb als zweites in gleicher Weise 
das Zeinentitsystem betrachten.

II. Das Z ein en titsystem .
In Abb. 3 sind auch die Gleichgcwichtskurvcn 

dieses Systems aus der Abb. 1 gesondert heraus- 
genommen und für sich dargestellt. Auch hier 
sind die homogenen Einphasenfelder weiß gehalten, 
die ■ heterogenen Zweiphasenfelder aber schraffiert. 
Die homogenen Einphasenfelder sind wieder Schmelze, 
y-Kristalle und a-Kristalle. Jede beliebige Probe 
von gegebenem Kohlenstoffgehalt, die auf Tem
peraturen gehalten wird, die innerhalb dieser Homo- 
genfelder liegen, kann (im Zusammenhang mit dem 
vorher Gesagten) u nter gar k ein en  Um ständen, 
auch n icht bei län gstem  G lühen, Zementit 
bilden. Diese Zustände sind entweder durch
aus stabil, wenn sie links von dem Kurvenzuge 
A B C D E F in Abb. 2 liegen, oder sie können all
mählich Graphit bilden, ivenn sie rechts von diesem 
Kurvenzuge liegen. Dieses aber sind Unterschiede, 
die lediglich das Graphitsystem angehen; Zementit 
kann jedenfalls nicht eintreten.

Es muß auch besonders betont werden, daß man 
rechts von der Linie A B O D E F  überhaupt in 
keiner Weise zwischen dem Graphitsystem und dem 
Karbidsystem unterscheiden kann. D ie Schmelze 
und festen  L ösungen sind  in beiden Fällen 
vollkom m en id en tisch . Es ist ganz gleichgültig, 
ob sie durch Auflösen von Graphit oder von Zementit
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oder schließlich von irgendeiner anderen Kohlenstoff- 
form entstanden sind. In den flüssigen und festen 
Lösungen stellen sich zwischen Eisen und Kohlen
stoff gewisse Molekularzustände ein, die nach be
stimmten Gesetzen geregelt sind, und die für jeden 
Kohlenstoffgehalt und jede Temperatur einen ge
wissen Gleichgewichtszustand zwischen Atomen und 
Molekülen von freiem Eisen und freiem Kohlenstoff, 
und einfachen oder mehrfachen Molekülen von 
Eisenkarbiden wie FeaC und anderen1) einstellen. 
Die Zustände dieser festen Lösungen sind , also in 
den beiden Schaubildern vollkommen identisch, 
und erst wenn ihre Sättigungsgrenze in bezug auf 
■Graphit oder Zementit überschritten würde, können

A bbildung  3. M e tn s tn b ile s  Z u s tn n d ss c h a u b ild  
des E ise n -K o h le n s to ffs  (Z em cnfcit-S ystem ).

•■sich die Unterschiede der beiden Systeme bemerkbar 
machen.

Bei allen Zuständen rechts von dem Kurven
zuge G H J K L M ist Zementit an den Gleich

gewichten beteiligt. Er liegt entweder mit Schmelze 
■oder mit '¡'-Kristallen oder mit a-Kristallen im 
Gleichgewicht; zwei besondere Temperaturen, die 
des eutektischen (Zementiteutektikum) und des eutek- 
toiden (Perlit-) Gleichgewichtes vermitteln den 
Uebergang zwischen diesen drei Gebieten ent
sprechend wie beim Graphitsystem.

Wird die Temperatur hin und her bewegt, so 
müssen sich ganz gleichartig wie im Graphitsystem 
•die Zusammensetzungen der drei eisenreichen Phasen 
auf den Kurvenästen G II J K L M verschieben, wenn 
nicht Uebersättigungen bei der Abkühlung oder

‘) D. h. also, es sind vorhanden Moleküle wie Fe, 
Fc2, Fenj C, Cm, Ee3C, (Fe3C)n und  Moleküle aller an 

aleren etwa bestehenden K arbide wie Fe.,C, F eäC, FeC , 
FeCL usw.

Untersiittigungen bei der Erhitzung auftreten sollen. 
Bei der erwähnten Reaktionslebhaftigkeit des Zemen- 
tits sind aber diese beiden Verzögerungen von sehr 
geringfügiger Natur.

Der Zementit ist bei allen in Rede^stehenden 
Temperaturgebieten unstabil. Der Unterschied im 
Stabilitätsgrade gegenüber dem Graphitsystem ist 
aber so gering oder, mit anderen Worten, die Ueber- 
gangsenergic aus dem einen System in das andere 
so schwach, daß der Zementit bis zu Temperaturen 
von etwa 800° stundenlang, von 1000° minutenlang 
und von 1200° immerhin sekundenlang beständig ist. 
Andernfalls würde er ja auch gar nicht Zeit finden 
können, mit den eisenreichen Phasen scheinbare 
Gleichgewichte einzugehen. Er ist also unter allen 
Umständen der Gefahr eines Zerfalles unterworfen, 
die mit der Temperatur steigt. Alle zementithaltigen 
Zustände nehmen an dieser Gefahr teil, außerdem 
aber noch die Gebiete zwischen den beiden Kurven- 
ziigeri A B C D E F und G H J K L M. In diesen 
letzteren ist zwar nach eingestelltem Gleichgewicht 
Zementit weder existenz- noch bildungsfähig. Es 
kann hier aber gleichwohl Graphit entstehen. Diese 
beiden Gebiete zusammengenommen, bilden wieder 
das in Abb. 2 rechts von der Kurve A B G D E F ge
legene Gebiet, das schon weiter oben als der Graphit
bildung fähig geschildert war.

III. D ie E n tsteh u n g  des Z em erititsystem s  
aus dem G raphitsystem .

Nach dem in Abschnitt I und II Geschilderten 
ist es min klar, in welcher Weise Zementit- aus dem 
Graphitsystem entstehen kann, obwohl das letztere 
stabiler ist. Bei sich gleichbleibender Temperatur 
ist eine solche Entstehung aus dem einmal gebildeten 
Graphitsystem vollkommen unmöglich. Aendert 
man aber die Temperatur, besonders durch Ab
kühlung, und tritt dann eine entsprechende Aende- 
rung im Zustande des Graphitsystemes nicht oder 
nicht in genügendem Maße ein, so ist das an sich 
stabile System unstabil geworden, so daß das meta
stabile Zeinentitsystem beständiger sein und ent
stehen kann. Mit anderen Worten: scheidet sich bei 
der Abkühlung der bei einer gewissen Temperatur an 
Graphit gesättigten Schmelze oder '¡'-Kristalle bei 
nachfolgender Abkühlung Graphit nicht oder nicht 
schnell genug aus, so kann Zementitbildung in dem 
Augenblick einsetzen, wo bei der Abkühlung die ein
zelnen Phasen je nach ihrem Kohlenstoffgehalt 
die einzelnen Teile des Kurvenzuges G H J K L  M 
überschreiten und dadurch ln ein Zustandsfeld 
gelangen, bei welchem Zementit beteiligt ist.

Durch die einmal geschehene Zementitbildung 
ist der Graphit allerdings nicht am Entstehen ver
hindert; er kann, wenn er nachträglich auftritt, 
immer noch bis zur Ausbildung des stabilen Gleich
gewichtes entstehen, wobei der Zementit dann wieder 
zerstört wird. Man hat auch beobachtet, daß in 
vielen Fällen die Entstehung des Zementits selbst 
die Bildung des bisher träge ausgebliebenen Graphits
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anreizt. Um also den Uebergang in das Zementit- 
system möglichst vollständig zu machen, kühlt 
man schnell genug- ab, denn dadurch erhöht man 
die Trägheit des Graphits, während die Lebhaftig
keit des Zementits immer noch groß genug bleibt, 
daß Uebersättigungen vermieden werden und der 
Zementit bis zu seinen metastabilen Gleichgewichts
zuständen sich auch entwickelt. (Erst bei der Ab
schreckung kann mehr oder weniger der Zementit in 
fester Lösung zurückgehalten bleiben, eine Er
scheinung, die zur Frage der Stahlhärtung führt, 
welche an dieser Stelle nicht zu behandeln ist.)

IV. U ebergang des Z em entitsystem s in das 
G raphitsystem .

Nachdem wir gesehen haben, daß der Zementit 
bei allen in der Technik vorkommendcn Temperaturen 
unbeständig ist und um so schneller zerfällt, je höher 
die Temperatur ist, ergibt sich, daß die Beständigkeit 
oder umgekehrt die Zerfallsgeschwindigkeit des 
Zementits an sich der erste wesentliche Faktor des 
Ueberganges ist, den wir jetzt hier schildern wollen. 
Reiner Zementit zerfällt nach Untersuchungen von 
M ylius, F örster und Schöne (1896) schon bei 
800° deutlich, bei 1000° stürmisch.

Die Zerfallserzeugnisse sind bis zu etw-a 750°, 
wie das Zustandsschaubild Abb. 2 lehrt, a-Eisen 
und Graphit, von 750 bis 1150° •('-Eisen und Graphit 
und oberhalb 1150° Schmelze und Graphit. .Diese 
Zerfallserzeugnisse müssen gebildet werden; zu 
dieser Bildung ist nun auch wieder eine gewisse 
Geschwindigkeit notwendig. Es wäre nun zunächst 
denkbar, daß die Zerfallsgeschwindigkeit des Zemen
tits größer wräre als die Bildungsgeschwindigkeit der 
neuen Phasen, die wir nachher vorfinden. In diesem 
Falle müßten notwendig zwischen dem Zerfall des 
Zementits und der fertigen Bildung der neuen 
Phasen sieh Zwischenzustände einsehieben, die ent
weder aus amorphen Stadien oder aus anderen 
kristallenen Karbiden bestehen könnten, die vielleicht 
nur hier eine kurz vorübergehende Existenzmöglich- 
keit hätten. Nun ist aber der Stabilitätsunter
schied zwischen dem Zementit und seinen Zerfallser
zeugnissen so außerordentlich gering, daß es von 
vornherein sehr unwahrscheinlich sein muß, daß 
noch Karbide mit dazwischenliegenden Stabilitäts
stufen sich einsehieben könnten. Außerdem ist die 
Bildungsgeschwindigkeit der a- und -¡'-Eisenkristalle 
anerkanntermaßen äußerst groß und ebenso die der 
Schmelze als eines völlig ungeordneten Molekular
zustandes, der keiner merklichen eigenen Bildungs
geschwindigkeit bedarf. Nur die Graphitbildung 
ist träge, aber der Zementitzerfall scheint doch noch 
träger zu sein, da niemals Zwischenstufen beobachtet 
sind, es sei denn, daß die Temperkohle in ihren 
ersten Stadien (w-ie man früher glaubte) amorpher 
Natur wäre, was aber die neueren Forschungen 
bisher in keiner Weise bestätigen konnten. Ist aber 
die Graphitbildung an sich reger als der Zementit
zerfall, so wird sozusagen die ganze R eaktions

gesch w in d igk eit von derB ildungsenergie des 
G raphits geschoben  und n ich t von derZer- 
fa llsgesch w in d ig lce it des Z em entits gezogen.

Daraus ergibt sich, daß w ir, um die ganze Reaktion 
zu beeinflussen und zu beherrschen, uns derjenigen 
Faktoren bedienen müssen, welche die Bildungs
geschwindigkeit des: .Graphits beeinflussen, und 
gleichzeitig nur Faktoren benutzen können, die den 
Zementit beständiger und damit widerstandsfähiger 
gegen das Vordringen der Graphitbildung machen 
können.

In dieser Beziehung ist zunächst seiner großen 
Bedeutung nach der Einfluß der Impf Wirkung be
kannt. . Ein System, das beim Verlassen seines 
Gleichgewichtszustandes durch Abkühlung noch 
vollkommen graphitfrei wrar, wird sich ganz anders 
verhalten als ein kohlenstoffreicheres Gebilde, das 
im Gleichgewichtszustände bei derselben Temperatur 
schon mit freiem Graphit durchsetzt war, w-eleher 
dann durch die sogenannte Impfwirkung bei der 
Abkühlung die Ausscheidung weiterer Graphit
massen gemäß der Lüslichkeitsverschiebungen be
fördert. Diese Wirkung wird außerdem um so stärker 
sein, je feiner und dementsprechend zahlreicher 
diese gegebene freie Graphitmasse verteilt ist,

Ferner ist die Wirkung; des. Siliziums bekannt, 
Ueber ihre'Wirkungsweise bestehen allerdings noch 
Zweifel; es ist bis heute noch nicht mit Bestimmtheit 
zu sagen, ob es die Reaktionsgeschwindigkeit des 
Graphits beschleunigt oder die Beständigkeit des 
Zementits herabdrückt. Im ersten Falle müßte 
Silizium bis zu einem gewissen Grade in den Graphit
kristallen, im letzteren in den Zementitkristallen 
löslich sein, zwei Annahmen, die allerdings beide 
von vornherein natürlich sind. Die Wirkung des 
Siliziums an sich ist so sehr über allen Zweifel er
haben, daß auf sie nicht näher eingegangen zw 
werden braucht.

Umgekehrt stützt Mangan den Zementitzustand, 
und dies ist zweifellos darauf zurückzuführen, daß 
es die Stabilität des Zementits erhöht und den 
Energieunterschied zwischen Zementit- und Graphit
zuständen verringert. Es ist nachgewdesen, daß schon 
verhältnismäßig geringe Manganzusätze genügen, 
sogar die Stabilität des Zementits über die graphit
ischen Zustände hinaus zu steigern, so daß Zementit 
umgekehrt durch direkte Synthese aus mangän- 
. haltigem Eisen und Graphit gebildet werden kann.

Auf die Wirkung anderer Zusätze, w-ie Phosphor, 
Schwefel, Nickel, Chrom, soll hier nicht näher ein
gegangen werden, da es sich hier nur um eine Dar
legung zum Verständnis der Prinzipien handelt.

Ein weiterer Faktor ist der Druck. Die gra
phitischen Zustände sind voluminöser als die ze- 
mentitischen, und deshalb muß Druck der Ent
stehung der ersteren entgegenwirken. Dies ist auch 
zweifellos der Fall.. Untersuchungen zur Feststellung 
dieser Wirkungen sind wiederholt von verschiedenen 
Forschern, insbesondere von H owe (1908) und 
Charpy (1909), ausgeführt worden; es kann aber
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der bei einem gegebenen Metallstück veränderlich 
ist* und einen wesentlichen Einfluß hat.

Alle unsere technischen Gußeisenerzeugnisse bilden 
verschiedene Stadien dieses Ueberganges vomZemen- 
titsystem in das Graphitsystem; diesen Uebergang 
gilt es, bei gegebenen Metallzusammensetzungen ledig
lich durch geschickte Führung der Temperaturbewe
gungen zu beherrschen und zum gegebenen Endziel 
zu führen. Das Endziel ist erstens gekennzeichnet 
durch ein gewisses Mengenverhältnis von Zementit 
zu Graphit, von dem alle Eigenschaften des Eisens 
in kennzeichnender Weise abhängen, und zweitens 
durch den Feinheitsgrad und die Verteilungsart der 
Graphitteilchen (oder Tempcrkohleteilchen, denn 
Temperkohle ist Graphit), mit der sein: wichtige Ver
änderungen der mechanischen Eigenschaften ver
bunden sind. Je feiner die Verteilung, desto besser 
das Eisen.

Die charakteristischen Gefügeanordnungen an 
sich sind ja den Lesern dieser Zeitschrift zur Genüge 
bekannt; es gilt daher noch, lediglich den allgemeinen 
Mechanismus zu erörtern. (Schluß folgt.)

Umlaufende Gebläse für Gießereien und Hochofenbetriebe.

U nter umlaufenden Gebläsen sollen verstanden 
sein sowohl die mit Verdrängerwirkung arbei

tenden Kreiskolben- bzw. Kapselgebläse aller Art 
als auch die auf Ausnutzung der Zentrifugalkraft 
beruhenden eigentlichen Kreiselmaschinen. Für den 
Betrieb von Kupolöfen stehen beide seit langem 
im Wettbewerb1). Gewöhnliche Kolbenmaschinen 
kommen hier gar nicht in Frage, da sie bei den 
immerhin beträchtlichen Ansaugemengen große Ab
messungen erhalten müßten und bei den geringen 
Drücken mit einem sehr schlechten mechanischen 
Wirkungsgrad arbeiten würden.

Von den K ap selgeb läsen  hat das auf der Pariser 
Ausstellung von 1867 von dem Amerikaner R oot 
zum ersten Male vorgeführte eine weite Verbreitung 
gefunden. Wie aus Abb. 1 ersichtlich, besteht das 
Gebläse aus zwei in einem Gehäuse nebeneinander 
angeordneten Flügelrädern, die sich bei entsprechen
dem Antrieb gegeneinander abwälzen. Die Abwälz- 
flächen werden der Herstellung und Erneuerung 
wegen aus Holz oder einer sonstigen Dichtungsmasse 
hergestellt. Die Arbeitsleistung geschieht abwech
selnd durch die beiden Körper. Die Rootsgebläse 
können gut bis zu 2 m Wassersäule benutzt werden, 
in Sonderauslührungen sogar bis 1 kg/qcm, und 
erreichen Wirkungsgrade bis zu 85% im neuen 
Zustande2).

Die Schwierigkeiten bei der Herstellung der Ab- 
wälzfiächen und die in der Liniendichtung begrün
deten Mängel beim Betriebe haben anderen Bau
arten nach Abb. 2 und 3 Einginig verschafft, die auf 
einem 1884 von E nke aufgestellten Prinzip beruhen

') Vgl. St. u. E. 1904, 15. Novem ber, S. 1324/5.
’■) Vgl. St. u: E. 1904, 1. A ugust, S. 888/9.

und in dieser Beziehung günstiger gestellt sind. Das 
sogenannte P rä z is io n sg eb lä se  von Carl Enko in 
Schkeuditz bei Leipzig und das K reiskolben- 
geb läsc  von C. H. Jäger & Co., Leipzig-Plagwitz, 
sind in ihrem Aufbau grundsätzlich gleich. Sie 
bestehen aus einer Anzahl von Flügeln, die in einem 
Ringraum innen und außen abdichtend umlaufen, 
und einem zylindrischen Steuerkörper, der in den

von den Arbeitsflügeln abgeschlossenen Innenzyliude'r 
einschneidet und eine entsprechende Zahl von Aus
sparungen zum Durchtritt der Flügelkörper besitzt, 
wenn er zwangläufig mit diesem zusammen.in Um
drehung versetzt wird. Der Aufbau im einzelnen 
geht deutlich aus den Abbildungen hervor. Die 
Flügelkolben sitzen. auf beiden Seiten einer auf 
der Antriebswelle in Gebläsemitte aufgekeilten 
Scheibe. Während diese Scheibe nun bei Enke mit 
einem Zahnprofil versehen ist, so daß sie sich nach Art 
des Rootsgebläses an dem zugehörigen Gegenprofil des

nicht bezweifelt werden, daß Drucke, die etwa eine 
schon Stärker abgekühlte äußere Metallkruste auf die 
Ivernmassc ausüben könnten, bei der Plastizität 
des Eisens bei höheren Temperaturen in keiner 
Weise genügen könnten, um die ungeheuren Beträge 
aufzubringen, die zur Hemmung der Graphitbildung 
nötig wären. Der Druckfaktor kommt also für die 
Technik kaum in Betracht.

Auch mechanische Bearbeitung, die überall die 
Einstellung der chemischen Gleichgewichte befördert, 
unterstützt den Uebergang des Zementitsystems 
in das Graphitsystem. u-i t h .

Es müssen auch noch weitere zurzeit unerforschte 
Faktoren bestehen, denn man findet häufig Proben, 
in denen örtlich sich große Verschiedenheiten zeigen. 
Während an manchen Stellen die Graphitbildung 
sehr weit gegangen ist/ist sie an anderen vollkommen 
zurückgeblieben, ohne daß irgendwie eine Ursache 
für diese auffälligen Unterschiede in der Masse selbst 
bisher erkennbar wäre.

Als wichtigster Faktor bleibt unter allen Um
ständen die Temperatur; diese ist der einzige Faktor,
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Stcuerkörpers ab wälzt, ist sie bei .Läger voll aus
geführt und in den Steuerkörper ein entsprechendes 
Fiillstück eingesetzt. Damit sind zur Abdichtung 
nur noch Drehflächen benutzt. Für den volu
metrischen Wirkungsgrad haben allerdings die Ab
wälzprofile bei Enke wegen ihrer verhältnismäßigen

der besseren Flächendichtung wegen den des Koots- 
gebläses im neuen Zustand erreichen, ihn aber im 
Gegensatz zu diesem auch in längerem Betriebe 
beibehalten. Der mechanische Wirkungsgrad wird 
sich bei den Kapselgebläsen zweiter Art günstiger 
stellen, da die ganze Verdichtungsarbeit allein von

A bbildung 3. K reiskolben-G ebläse, B auart Jäger .

Steuerzylinder Druckluft in den Saugraum iiber- 
goführt wird. Eine Verminderung dieses Verlustes 
wird bei Jäger durch Ueberströmleitungen ange
strebt, die durch Aushöhlungen in den Deckeln ge
bildet werden und eine Verbindung der verschie
denen Steuerräume des Steuerkörpers herstellen, so
lange diese mit dem Saug- und Druckraum nicht in 
Verbindung stehen. Es findet dadurch eine Ent
spannung des später in den Saugraum tretenden 
Teils und eine Vorkompression des zum Druckraum 
wandernden statt. Bei den normalen Ausführungen 
für Drücke bis 3 m Wassersäule dürfte trotz des 
genannten Verlustes der volumetrische Wirkungsgrad

zahlreichen Abarten vor allem im Saugraum auf- 
treten, verursachen Schwingungen und dement
sprechend ein lästiges Geräusch, zu dessen Beseitigung 
besondere Vorkehrungen, z. B. wie nach Abb. 4, 
getroffen werden müssen. Insbesondere sollte auch 
die Saugleitung als starkwandigüs Rohr ausgeführt 
werden, da diese sonst als Schallerreger dienen 
würde.

Einige neuere Bauarten von Kapselgebläsen, die 
eine gleichmäßigere Lüftlieferung' und bessere Ab
dichtung bzw. entsprechende Erhöhung des erreich
baren Drucks gestatten, seien an dieser Stelle nach 
den Mitteilungen in verschiedenen Zeitschriften kurz

A bbildung 2. D oppeltd ichtendes G eb läse, B au art E n k e.
Bei Drehrichtung; nach Pfeil I ist (1er Druckstutzen oben, nnch Pfeil II unten.

Kleinheit nicht viel zu sagen, werden sogar zwecks 
Sicherung gegen mangelhaften Eingriff bei Fehlern im 
Zahnradgetriebe als Vorteil angeführt. Ein, wenn bei 
geringenDrücken auch unbedeutender Verlust entsteht 
bei diesen neuen Kapselgebläsen gegenüber den Roots- 
gebläsen dadurch, daß mit den Aussparungen der

der Fliigclkolbemvelle geleistet wird und ein Pul
sieren der Kraft also nicht stattfindet. Nachstellbare 
Ringschmierlager, bei Enke mit zentrischer Anstellung, 
sichern auch in dieser Beziehung einen störungs
freien Betrieb. Die Druckschwankungen, die bei sämt
lichen bisher beschriebenen Kapselgebläscu und ihren
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beschrieben, obwohl eine weitgehende Verwendung 
infolge des Wettbewerbes der Turbogebläse kaum 
zu erwarten ist. Es wäre da zunächst die rotierende

Abbildung 4. Sn iiggrube fü r K apsclgebliise.

Maschine nach Bauart W ittich  (vgl. Abb. 5) zu 
nennen1). Sie besteht aus einem zylindrischen Ge
häuse und einer exzentrisch darin umlaufenden Walze

c
Schnitt a,-b

unterschiede zwischen den Einzelräumen, so daß, zumal 
bei der angewandten hohen Umlaufzahl, die Dichtung 
gut ist. Die Bauart eignet sich deshalb nicht nur für 
Gebläse sondern auch für Kompressoren und in ihrer 
Umkehrung auch als Kraftmaschine. Nach ausgeführ
ten Versuchsergebnissen betrug dabei bei einer Dampf
maschine von rd. 10 PS der Dampfverbrauch 16,2 bis 
17,5kg/PSstbeieinemDampfdruckvonrd.l0atUeber- 
druck und einer Drehzahl von rd. 1500 Umdr./min.

Andere K ap selgeb läse  benutzen  F lü ssig 
k e iten  zur A b d ich tu n g  und als V erdränger, 
um die bei Gebläsen der vorbeschriebenen Art 
notwendige Schmierung der Innenteile und den 
infolge der dauernden Keibung doch unvermeid
lichen Verschleiß zu verringern. Das Kapselgebläse 
der Internationalen Rotationsmaschinen-Gosellschaft 
in Berlin1) zeigt nach Abb. 6 ein Schaufelrad, das 
eine in der außerachsig zum Schaufelrad gelager
ten Trommel b befindliche Flüssigkeit derart an
treibt, daß sich auf der Innenseite dieser Trom
mel ein Flüssigkeitsring bildet, durch den die Kam

mern des Schaufelrades
S c h n it t  c - ä

A bbildung  5. G ebläse, B a u a rt W ittich .

mit einer Reihe von Schiebern, die in radialen 
Schlitzen sitzen und beim Betrieb durch die Zentri
fugalkraft nach außen gedrückt werden. Um die 
Reibung der vielen Einzelschieber 
an der Gehäusewand zu vermeiden, 
sind ein oder mehrere Ringe um 
diese gelegt. Die Ringe haben innen 
annähernd Gehäusedurchmesser und 
sitzen in Ringnuten des Gehäuses, 
seitlich saugend dichtend, radial frei 
beweglich; sie werden von den Schie
bern bei der Drehung mitgenommen.
Nach unserer Quelle heben sich an
geblich die nach, allen Seiten auf 
den Laufring wirkenden Zentrifugal
kräfte gegenseitig auf. Aus der Zeich
nung ist leider nicht zu ersehen, wie 
das ohne Einwirkung äußerer Kräfte möglich sein 
kann. An der Außenseite des sichelförmigen Arbeits
raumes an entsprechender Stelle angebrachte Oeff- 
nungen dienen als Ein- und Auslaß. Die Unter
teilung in viele Zellen ergibt geringfügige Druck

0 Vgl. Z eitschrift fü r Dam pfkessel- und M aschinen
betrieb 1913, v. Aug., S. 236/7.

auf der einen Seite mit 
Flüssigkeit gefüllt sind, 
während bei den übri
gen zu- und abnehmen
de Förderräume entste
hen. Die Verbindung 
dieser mit der Zu- und 
Ableitung erfolgt durch 
den Innenzylinder des 
Schaufelrades, wie aus 
Abb. 6 zu erkennen ist. 
Dadurch, daß dieTrom- 
mel b frei drehbar ist, 
treten an Stelle der Ver

luste durch die Reibung der umlaufenden Flüssigkeit 
an der Innenwand der Trommel die viel kleineren in 
ihren Kugellagern. Der erreichbare Druck wird durch

A bbildung  C. K apse lgeb lüse  der In te rn a tio n a le n  lto ta tions- 
m aschinongeseÜ schaft.

die Oberflächenspannung der Flüssigkeit bestimmt, 
hängt also von deren spezifischem Gewicht und der 
Drehzahlab, wobei letztere wieder durch den von den 
Abmessungen der Durchströmc|uerschnitte bedingten 
volumetrischen Wirkungsgrad begrenzt ist. Die an

b  Vgl. Z eitschrift des Vereines D eutscher Ingcnieuro- 
1913, 4. Jan u a r, S. 37.
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A bb ildung  8.

K ennlinien eines G ießerei-T urbogcblüses.

Abbildung 7. G ebläse der R ash-Engineering Co.

auftreten. Auf demselben Grundgedanken beruht 
das Gebläse der Nash-Engincering Co.2), das nur 
konstruktiv einfacher ausgebildet ist (vgl. Abb. 7). 
Einmal ist auf die umlaufende Trommel nach Art 
des vorher bescliriebenen Gebläses verzichtet und 
dafür die Flüssigkeitsreibung an den Wandungen 
mit in den Kauf genommen, und weiter ist auch 
noch die Dichtungsstelle am Innenzylinder des 
Schaufelrades zu den Fortleitungen dadurch ver
mieden, daß üeffnungen in den Seitenwänden des 
Gehäuses die Verbindung mit den Schaufelrädern 
herstellen. Das Gehäuse ist schließlich nicht als zur 
Drehachse des Schaufelrades exzentrischer Kreis
zylinder ausgeführt, sondern hat gleichsam durch 
symmetrische Ausbildung dieser Grundform auch 
nach der anderen Seite eine ellipsenförmige Be
grenzung. Auf diese Weise kommen auf jede Um
drehung des Schaufelrades zwei Arbeitsspiele, und 
die Leistungsfähigkeit der Maschine wird dadurch 
verdoppelt.

Die zuletzt beschriebenen Kapselgebläse nähern 
sich in bezug auf Stetigkeit der Luftlieferung und 
Eignung für sehr hohe Drehzahlen bereits den 
Schleudergebläsen, gehören aber nach ihren Be
triebseigenschaften noch durchaus zu der Gruppe 
der K olbengebläse. Kennzeichnend für diese ist 
die Veränderlichkeit der Ansaugmenge, innerhalb nicht 
zu großer Druckschwankungen, im wesentlichen ver
hältnisgleich der Drehzahl, unabhängig von dem je
weiligen Druck. Dagegen ist beim Turbogebläse 
sowohl die Liefermenge als auch der Druck durch die 
Drehzahl bestimmt, wie sich dies für jede Ausführung 
in der sogenannten K ennlin ie festlegen läßt. Abb. 8 
zeigt eine solche Kurve für ein Gießereigebläse der 
Firma Jäger. Da diese Kennlinie, wie ersichtlich,

2) Vgl. The Iron Age 1913, 2. Oktober, S. 712.

einen Scheitelpunkt besitzt, können zu einem be
stimmten Druck zwei weit voneinander unterschie
dene Ansaugmengen gehören. So entspricht in dem 
angezogenen Beispiel dem normalen Druck außer 
der normalen Fördermenge auch eine solche von 
18 % derselben. Bei der kleinen Liefermenge, d. h. 
überhaupt bei allen, die dem ersten aufsteigenden 
Ast der Kennlinie entsprechen, ist der Zustand aber 
gewissermaßen labil; denn steigt der Druck nur ein 
wenig, so wird das Gebläse sofort ganz aussetzen, 
da der notwendige Gegendruck nicht mehr erreicht 
wird; fällt anderseits der Druck, ein wenig, so wird 
die Luftfürderung sprungweise auf den großen Wert 
anwachsen, weil bis dahin ein Drucküberschuß vor
handen ist. Um ein solches stoßweises Arbeiten, 
das sogenannte Pumpen der Gebläse, das auch mit 
sehr starkem Geräusch verbunden ist, zu vermeiden, 
darf nur der absteigende Teil der Kennlinie im prak
tischen Betriebe ausgenutzt werden. In diesem Be
reich stören auch kleine Schwankungen die stetige 
Arbeitsweise nicht. Bei den vorstehenden Aus
führungen ist allerdings angenommen, daß das Ge
bläse nur statischen Druck zu überwinden hätte. 
Das trifft ja nun gerade bei Gebläsen für Schmelz
zwecke nicht zu. Wäre der Gegendruck rein dyna
misch, nähme also mit der Liefermenge nach einer 
Hyperbel zu, so würde der kritische Punkt, an dem 
das Abschnappen des Gebläses stattfindot, nicht im

Scheitel der Kennlinie liegen, sondern etwas verscho
ben auf ihrem ansteigenden Ast, dort wo die Gegen
druckkurve die Kennlinie tangiert. Entsprechend 
den jeweiligen örtlichen Verhältnissen erfordern die 
grundlegenden Betrachtungen also eine Ergänzung 
in der angedeuteten Richtung. Die Form der Kenn
linie ist vor allem durch die Schaufelung des Lauf
rades bestimmt. So verlängern z. B. rückwärts ge
krümmte Schaufehl im allgemeinen deren be
triebsbrauchbaren Teil. Eine weitgehende Frei-

einem kleinen Gebläse nachgewiesenen Wirkungs
grade sind als günstig zu bezeichnen. Einige Schwie
rigkeit dürfte wohl die Wahl einer geeigneten Arbeits
flüssigkeit bilden, damit durch Wirbelung oder Ver
dunstung keine unzulässigen Nebenerscheinungen
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heit in ihrer Gestaltung wird dann neuerdings auch 
durch sorgfältige Ausbildung der Leitschaufeln er
reicht.

War bei den Kolben- bzw. Kapselgebläsen die 
Lieferung bei mittleren Betriebsverhältnissen durch 
die Drehzahl mit einem zu vernachlässigenden Fehler 
eindeutig gegeben, so erfordert die Bestimmung 
beim Kreiselgebläse eine Druckmessung. Am ein
fachsten gestaltet sich die Messung des Enddruckes; 
aus der Kennlinie für die entsprechende Drehzahl 
kann dann die zugehörige Ansaugmenge abgelesen 
werden. Aber auch eine unabhängige Messung ist 
leicht und beruht auf der Feststellung der Ge
schwindigkeit im Saug- bzw. Druckrohr, die der 
Menge verhältnisgleich ist. Der zugehörige Druck- 
uutcrschied ist allerdings zur unmittelbaren Bestim
mung zu gering, kann jedoch durch einen einfachen 
Diisenapparat oder mit einem M u ltip lik a tor  nach  
ßateau ohne wesentliche Verluste derart fest- 
gestellt werden, daß eine Ablesung bzw. die Be
tätigung eines Krafteinschalters für selbsttätige 
KegelÜng möglich ist. Der Multiplikator besteht 
bekanntlieh1) aus einer Reihe ineinander geschach
telter Bleehdiisen, durch die einer kleinen Luft- 
menge eine hohe Geschwindigkeit erteilt wird. Es 
wird der Druckunterschied zwischen der Einschnürung 
der kleinsten Düse und einer Stelle vor dem Multi
plikator bestimmt. Im allgemeinen wird für den 
Betrieb von Kupolöfen Einstellung auf gleiche Wind
menge gefordert werden müssen2). Wie aus dem Ver
lauf der Kennlinie normaler Turbogebläse, vgl. z. B. 
Verlauf der Kennlinie für Turbogebläse, wie in 
Abb. 8, hervorgeht, entspricht im Gegensatz zum 
Kapselgebläse einer Druckänderung, wie sie betriebs
mäßig immer auftreten wird, eine verhältnismäßig 
viel größere Veränderung der Ansaugmenge. Wenn 
also keine selbsttätige Verstellung vorgesehen ist, 
erfordert der Betrieb eines Kreiselgebläses zum 
mindesten eine fortlaufende Ueberwachung. Eine 
Verbesserung bahnt sich indessen durch die An
wendung von Leitschaufeln auch für einstufige 
Gießerei-Turbogebläse an, durch die das Verhältnis 
zwischen Volumen- und Druckänderung in dem ab
fallenden Teil der Kennlinie für den Betrieb günstiger 
gestaltet werden kann.

Die R egelung selbst kann auf verschiedene 
Arten erfolgen. Ist die Drehzahl aus irgendwelchen 
Gründen unveränderlich, so greift man meist zu 
dem Hilfsmittel der D rosselung. Diese kann im 
Saug- und Druckraum in konstruktiv mannigfaltiger 
Meise3) vorgenommen werden. Es ist nur zu ver
meiden, daß dadurch Wirbelungen im Gebläse selbst 
hervorgerufen werden, die eine Verringerung des 
Wirkungsgrades und störende Schallschwingungen 
verursachen könnten. Die Größe des durch Drosselung

‘) Vgl. St. u. E . 1908, 25. Nov., S. 1729/53.
2) Vgl. St. u. E. 1907, 6. März, S. 339/42. —  Zeit- 

schriffe des Vereines D eutscher Ingenieure 1907, 23. N ov., 
S. 1845/52.

3) Vgl. Die Eördertechnik  1914, 1. Ja n ., S. 1/6.
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beherrschbaren Regelbereiches bewegt sieh je nach 
Bauart zwischen 80 bis 125 % der normalen Leistung 
und mehr. Wird eine noch weitergehende Ver
ringerung verlangt, so muß der Ueberschuß gegebenen
falls durch eine Umführung in die Saugleitung ab
geblasen1) werden, da durch weitere Drosselung das 
Gebläse in den labilen Zustand verfallen würde. 
Zu jedem Punkt der Kennlinie gehört ein bestimmter 
Wirkungsgrad, der bei Kupolofengebläsen im Höchst
wert, auf adiabatische Kompression bezogen, nahe 
bis zu 80 % heraufgehen kann. Die Größe des 
Gebläses ist dann so zu bemessen, daß dieser Höchst
wert bei Normalleistung liegt. Die Drosselung be
deutet natürlich in jedem Falle einen Verlust; 
einmal arbeitet das Gebläse an sich an einem un
günstigeren Punkt der Wirkungsgradkurve, und dann 
muß der zu der kleineren Liefermenge gehörige 
höhere Druck an der Drosselstelle nutzlos vernichtet 
werden. Dazu kommt, daß im Gießereibetrieb bei 
einem bestimmten Betriebszustande der notwendige 
Druck mit der Liefermenge selbst erheblich sinkt, da 
er wesentlich durch den Drosselwiderstand bedingt ist. 
Umgekehrt wird bei erhöhter Liefermenge der not
wendige Druck ansteigen. " Soll also das Gebläse 
bei alleiniger Drosselregelung auch eine größere 
Ansaugmenge bewältigen können, so ist für den 
Normalbetrieb stets eine gewisse Drosselung not
wendig, die annähernd ebenso schädlich wirkt wie 
etwa das Abblasen eines Kapselgebläses, das mit 
einer Umlaufzahl entsprechend der überhaupt ge
forderten größten Liefermenge umläuft. Im übrigen 
ist aber die Drosselung bei Turbogebläsen nicht 
entfernt so unwirtschaftlich wie bei Kolbengebläsen. 
Es rührt das daher, daß einer kleinen Druckänderung, 
wie vorher ausgeführt, eine viel größere Volumen- 
änderung entspricht, eine größere jedenfalls, wie sie 
sich nach dem Kompressionsgesetz an Kolbenmaschi
nen ergeben würde.

Der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau-A.-G. ist 
unter Nr. 261 653 eine V orrichtung zur R egelung  
von L uftm enge und D ruck bei K ap se l
geb läsen  patentiert, die auch diese Energieverluste 
durch Drosseln unter gewissen Verhältnissen noch 
weiter zu verringern gestattet. Nach Abb. 9 ist die 
Druckleitung auf eine Strecke gegabelt und in die 
Verbindung mit dem Druckstutzen des Gebläses ein 
Ventil derart eingebaut, daß die Luft sich auf die 
beiden Zweige in beliebigem Verhältnis verteilen 
läßt. Der eine Zweig führt die Luft ohne weiteres 
zum Druckrohr. In dem anderen ist eine Fürder
vorrichtung, nach der Zeichnung ein Strahlapparat, 
eingebaut, der Luit umnittelbar aus dem Saugraum 
ansaugt. Bei Normalleistung wird dieser Teil durch 
das vorhin genannte Regelventil von dem Druck
stutzen und durch die schematisch bezeiehneten Ab
sperrvorrichtungen von der Saug- und Druckleitung 
abgeschlossen, bleibt also wirkungslos. Wird aber 
z. B. dieselbe Luftförderung bei geringem Druck

•) Vgl. Die Fördertechnik  1914, 1. März, S. 49/52.
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verlangt, so wird nicht einfach der U eberdruck 
abgedrosselt, sondern dem eigentlichen Gebläse eine 
geringere Luftmenge bei entsprechend höherem

Abbildung 9. 

R egelung für Kapsol- 
geblä8e. 1

Druck entnommen und diese ganz oder zum Teil 
der zusätzlichen Fördervorrichtung zugeführt, in der 
die überschüssige Druckenergie zur Förderung der 
fehlenden Ansaugmenge benutzt wird. Statt des 
Drosselverlustcs tritt also nur der dem Wirkungs
grad der zusätzlichen Fördervorrichtung entsprechende
Verlust auf. Eine Verringerung der Fördermenge 
unter die durch Drosselung gegebene Grenze findet 
indessen nicht statt, was aus der grundsätzlichen 
Wirkungsweise ohne weiteres hervorgeht. Inwieweit

eine derartige, 
immerhin nicht 
sehr einfache und 
billige Rögclvor- 
richtung durch 
Verbesserungen 

an dem eigent
lichen • Gebläse 
als überholt zu 
gelten hat, soll 
hier nicht ent
schieden werden. 

Die zweite und 
vollkommenere 
H auptrege

lungsart der 
Turbogebläse 
ist die durch 
Veränderung  
der Drehzahl.

jede
Firmen ihre besondere

 ’-L e istu n g

A bbildung 10. 
V erhalten  von Kreiselgebläsen.

Zur Einleitung der Verstellung hat ziemlich
der in Frage kommenden 
Anordnung1). Ueberschläglich steigt die Ansaug
menge einfach proportional mit der Drehzahl, der 
Druck mit der zweiten und der Kraftbedarf mit 
der dritten Potenz. Ein genaues Bild erhält man 
im einzelnen Fall, wenn man sich die Kennlinien 
für verschiedene Drehzahlen in einem Schaubild 
zusammen aufträgt. Verbindet man noch die zu- 

Punkte gleicher Wirkungsgrade 
Abstufungen miteinander, wie es in 

dem schematischen Schaubilde Abb. 10 zu sehen 
ist, so ist man in der Lage, den Betrieb auch nach

sammengehörigen

diesem Gesichtspunkte zu führen. In der Abbildung 
sind die einzelnen Kennlinien nur bis zu ihrem 
kritischen Punkt, bei dessen Ueberschreiten der 

labile Zustand eintritt, ausgezogen. Für ver
schiedene Drehzahlen liegen diese Punkte auf 
der sogenannten Grenzkurve. Abb. 11 zeigt 
noch das Verhalten des Gebläses, zu dem 
Abb. 8 gehört, bei gleichblcibender Ansaug
menge und veränderlicher Drehzahl. Von weit
gehendem Druckunterschied wird also der 
Wirkungsgrad bei dieser Regclungsart nur 
unwesentlich beeinflußt.

Die Frage, ob K apsel- oder Turbo- 
gcb läse für G ießereizw ecke vorzuziehen 
sind, ist wesentlich eine Frage des Antriebes.

S& 10
o

i ... ... .  ...
d e r  n o rm a / e n  l/ m d re fiu n g sz o h l

A bbildung 11. V erhalten  des G ebläses zu Abbildung 8 
bei g leichb le ibender A nsnugcm enge.

So eignen sich z. B. die Kapselgebläse Bauart Enke, 
Jäger usw., mit ihren mittleren Drehzahlen von etwa 
250 bis 500 Umdr./min je nach Größe an sich besser 
zum Antrieb von einer normallaufenden Transmission

A bbildung  12. 
G icßerei-T urbogebläse  fü r G00 cbm /m in, 

B au art K ühnle , K opp & ICausch.
D Vgl. Die Förderteebnik 1914, 1. Febr., S. 25/8.
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und unter Einschluß des 
Antriebes die Wirtschaft
lichkeit bei bestimmten Ver
hältnissen durchaus nicht 
hinter der eines Ivreiselge- 
bläses zurückstehen. Zu
dessen Gunsten spricht aber 
immer noch die Einfachheit 
(vgl. Abb. 12) und damit zu
sammenhängende Billigkeit 
in der Anschaffung, der ge
ringere Raumbedarf und
Betriebssicherheit. So ist es
erklärlich, daß das Turbo- 
gebläse auch für die mittle
ren Leistungen im Vordrin
gen begriffen ist; für die 
großen steht es eigentlich 
schon konkurrenzlos da,
weil sich die Kreiselmaschine
für größere Liefermengen

A bbildung  13. T urbogeb läse , B a u a rt J ä g e r.
verhältnismäßig an sich gün
stiger baut und dann auch

aus als die Turbogebläse mit wesentlich höheren Dreh
zahlen. Wo dann noch, wie in kleineren Betrieben, der 
Gang des Gebläses nicht dauernd überwacht wird, ist 
das Kapselgebläse auch heute noch am Platze. An sich 
ist es allerdings durchaus möglich und auch mit Er
folg vielfach durehgefülirt, ein reichlich 
bemessenes Turbogebläse ohne weitere 
Hilfsmittel unter Verwendung eines Rie
mentriebes einfach durchlaufen zu lassen.
Die gegebene Antriebsmaschine für das 
Turbogebläse ist dagegen der schnellaufende 
Elektromotor und noch mehr die Dampf
turbine. Wenn dann noch auf äußerste 
Wirtschaftlichkeit besonderer Wert gelegt 
wird, verlangt das Turbogebläse eine ziem
lich feinfühlige Regelung, wogegen man 
beim Kapselgebläse mehr auf eine grobe 
Abstufung Wert legen muß. Bei Gleich
strom-Elektromotoren ist die Drehzahl
regelung auf bekannteWeise leicht möglich.
Von Wechselstrommotoren erscheint der 
Kommutatormotor mit Regelung durch 
Biirstenverschiebung recht geeignet. Vor
schaltung von Schlupfwiderständen ist

für solche Maschinen die B e
schaffung von selbsttätigen Regelungsvorrichtungen 
nicht weiter ins Gewicht fällt. In Abb. 12 ist ein von 
der Aktiengesellschaft Kiilmle, Ivopp & Kausch in
Frankenthal gebautes Gebläse für einen schi-
großen Kupolofen eines Hüttenwerkes dargestellt,

nur mit Verlust möglich, wirtschaftlich
A bbildung 14. D o p p else itig  au sg efü lirte s Iloclio fengeb läse  

fü r 500 cbm /m in  und 1,35 k g /q cm , B a u a rt Jä g e r.

jedoch im einzelnen Fall gerechtfertigt.
Es ist kein Zweifel, daß das Turbogebläse mit selbst
tätiger, möglichst verlustloser Regelung seines An
triebes dem Kapselgebläse mit unveränderlicher 
Drehzahl in bezug auf Betriebskosten erheblich über
legen sein wird. Ein solcher Vergleich wäre aber 
natürlich unbillig. Nimmt nian auch für das Kapsel- 
gebläse den günstigsten Fall an,, also etwa Antrieb 
von eigener Dampfmaschine, so wird innerhalb der 
gegebenen Leistungsgrenze der Kapselgebläse, mit 
etwa 250 bis 300 cbm Fördermenge in der Minute,

das bei einem Kraftverbrauch von 220 PS und 
2920 Umdr./min 000 cbm/min bei einem Gegendruck 
von 1200 mm WS fördert. Ausgeführt sind Schleu
dergebläse für diesen Zweck bis 1200 cbm/min bei 
‘2000 mm WS unter anderen mehrfach von Brown, 
Boveri & Co., Mannheim, für den Aachener Hütten
verein, Aachen-Rothe Erde1).

l ) Z eitschrift des Vereines D eutscher Ingenieure 1907, 
23. N ov., S. 1845/52.
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.Wesentlich anders als im Gießereibetrieb liegen 
die Verhältnisse für das Turbogebläse in Hoek- 
ofenwerken1). Ueberschreitet der für Kupolöfen 
erforderliche Druck kaum 0,2 kg/qcm, die Luftmenge 
nicht oft einige Hundert cbm/min, so werden für 
den Betrieb der Hochöfen Drücke von 0,25 bis 
1 kg/qcm und mehr angewandt bei normalen An
saugmengen von 1000 bis 1500 cbm/min. Mit Er
höhung des Druckes wächst an sich in diesen Größen 
die Wettbewerbsfähigkeit der Kolbemnaschinen. 
Hinzu kommt aber, daß durch die unmittelbare Ver
wendung der Gichtgase in direkt gekuppelten Ver

brennungsmaschinen die Antriebsenergie ohne wei
tere Zwischenglieder nutzbar gemacht werden kann. 
So beträgt der Gasverbrauch beim Gasgebläse nur 
rd. die Hälfte von dem eines entsprechenden Dampf- 
turbogebläses2). Da der Ausnutzungsfaktor von 
Hochofengebläsen nun ein so hoher ist wie sonst 
selten wohl bei anderen Maschinen, ist dieser Um
stand durchschlagend, so daß nur dort, wo Gas im 
Ueberschuß vorhanden ist, die Aufstellung von 
Turbogebläsen trotz ihrer geringen Ansohaffungs- 
kosten für den Dauerbetrieb in Frage kommen

1) Vgl. St. u. E . 1908, 15.- Jan ., S. 73/82.
2) Vgl. St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1404/8.

kann, von besonderen Verhältnissen abgesehen, also 
nur in reinen Hochofenwerken. An dieser Tatsache 
vermag auch der Antrieb durch eine Abdampf
turbine wenig zu ändern, da die sonstigen Kraft
maschinen im Hüttenwerk nicht mit der für den 
Gebläseantrieb erforderlichen Stetigkeit arbeiten. 
Eine günstige Wirkung der gleichmäßigeren Wind
lieferung der Turbogebläse auf den Hochofengang 
wird vielfach behauptet, ist aber betriebsmäßig bis
her nirgends nachgewiesen1). Auf der anderen Seite 
ist' es in der Zwischenzeit weiter gelungen, die Re
gelung auch der Viertaktgasmaschinen so auszubil

den, daß sie den Anforderungen 
des Hochofenbetriebes zwanglos 
entspricht. Ist so auch die wei
tere Verwendung der Turbo- 
maschine als Hochofengebläse für 
den regelmäßigen Betrieb be
grenzt, so ist diese um so wert
voller als Reserve und Aushilfs
maschine2), besonders in reinen 
Gaskraftwerken für den Fall einer 
Stockung im Hochofenbetrieb. 
Dabei kann dasselbe Gebläse 
durch Heben- bzw. Hintereinan- 
derschaltung von Lauf rädern3) 

^  oder von Einzelgebläsen gegebe- 
nenfalls gleichzeitig auch als Re- 

s  serve für das' Stahlwerksgebläse 
•g“ dienen. Auch derartige Anlagen 

sind bereits ausgeführt worden;
u. a. hat sich solche Ausführung 
mit zwei Einzelgebläseh von 
Kühnle, Kopp & Kausch für 
eine Mengeleistung von 160 bis 
500 cbm/min bei einem Gegen
druck von 0,3 bis 0,55 at mit 
3075 bis 3650 Umdr./min und 
einem' zugehörigen Kraftbedarf 
von 245 bis 435 PS in länge
rem, ununterbrochenem Betrieb 
gut bewährt. Die Regelung kann, 
wie weiter ob en schon beschrieben, 
ganz entsprechend den Wünschen 
des Betriebsmannes nach Menge 
oder Druck erfolgen. Es wäre 
höchstens noch zu bemerken, daß 

beim Zusammenarbeiten von Turbogebläsen unter
einander oder mit Kolbengebläsen die einzelnen Ma
schinen auf Menge geregelt werden müssen, da
mit sich auch alle Aggregate wirklich an der Arbeits
leistung beteiligen.

Ueber die k o n stru k tiv e  A usbildung der
Turbogebläse*) ist nur wenig Heues zu sagen.

*) Neuere Ausführungen zu dieser Frage vgl. auch 
einen Vortrag von S. ‘ G. V a  l e n t  i n e  im' Bulletin of 
the  American In s titu te  of Mining Engineers 1914, Febr., 
S. 291/7.

2) Vgl. St. u. E. 1913, 1. Mai, S. 720.
3) Vgl. St. u. E. 1908, 15. Ja n ., S. 73/82..
*) Vgl. St. u. E. 1908, 25. N ov., 'S. 1720/53. !

A bbildung 15. K ennlinien und K raftbednrf eines H oeliofengebläses 
nach  Abbildung 14.
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A bbildung  16. G a s sa u g e r , 250 c b m /m in , 1000 m m  W S , 4350  U m d r ./m in , B a u a r t  B ro w n , B o v e ri & Co.

Kupolofengcbläse wer
den wohl durchweg mit 
nur einem Laufrad, bei 
großen Liefermengen 
mit doppelseitiger Ein
strömung ausgeführt. 
Hochofengebliise sind 
dagegen, entsprechend 
dem höheren Druck, 
mehrstufig. Der leich
teren Zugänglichkeit 
und des starren Auf
baues wegen hat sieh 
die Teilung des Gehäu
ses in einer horizon
talen Ebene wie bei 
den :? Dampfturbinen 
durchgesetzt, nachdem 
anfänglich nach dem 
Vorbilde des Turbo- 
pumpenbaues die Un
terteilung stufenweise 
senkrecht zur Dreh
achse ausgeführt -wor
den war. Die jetzt üb
liche Teilung wird da
durch erleichtert, daß A bbildung  17. T urbogeb läse , B a u a rt G utelioffnungsliü tto .
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Z ah len tafel 1. V e r s u c h s e r g e b n i s s o  o in e s  i l o c h -  
o f o n - T u r b o g o b l ä s e s  f ü r  1000 c b m /m in  A n - 
s a u g o l e i s t u n g  u n d 0 ,8  a t  U o b e r d r u e k  d e r  G u to -  
h o f f n u n g s h ü t t o .  A n t r i o b  d u r c h  A V ec h so ls tro m - 

m o to r  m i t  n o r m a l  1233 U m d r ./m in .

A n sau g o d ru c k ........................ a t  abs. 0,955
A n saugo tem peratu r . . . . 0 c 18,9
E n d d ru ck  ............................ a t  abs. 1,095
M otornu tzlo istung  . . . . . PS 1994
D r e h z a h l ................................. . U m dr./m in 1233
A ngesaugte L uftm engo . . . cbm /m in 1042
D ru o k v e rh ii l tn is ................... 1,775
T heoretische Gebläsoloist. . P S  adiab. 1385
A diabato r W irkungsgrad . 0//o 09,4

für den Diffusor abweichend von der Kreiselpumpe 
meist nur.. eine weitläufige Schaufelung gewählt 
wird. Für die für Hochofenzwecke benötigten 
Drücke werden die Maschinen noch ohne Wasser
kühlung geliefert. Die Bauarten der verschiedenen

Zahlcntafcl 3. V e r a u c h s e r g o b n is s e  e in e s  H o c h 
o fe n  - T u r b o g e b lä s e s  m i t  D a m p f tu r b in e n -  

A n t r i e b  v o n  K ü h n le ,  K o p p  & K a u sc h .

Drehzahl . . . .  U m dr./m in 2990 3060 3165 3316
B arom eterstand . . kg/qcm 0,975 0,975 0,975 0,980
Ansaugetom pcratur . . . 0 G 20 29,75 20,35 20,87
Druck im D ruckrohr kg/qcm 1,286 1,300 1,327 1,378
Angesaugte L u ft

menge . . . .  cbm /m in 039 687,5 040 Ol CO oo

Adiabetische K om pressions
arbeit ............................PS 400,9 446,8 451 460

Leistung der Turbine . . PSe 517 594 599 628
W irkungsgrad des Gebläses . 0,78 0,76 0,76 0,74

den erhaltenen Versuchsergebnissen wiedergegeben 
sind. Die Laufriider werden entweder ganz aus Blech 
hergcstellt bis auf ein Naben- und Ringstück, wobei 
die Verbindung mit ersterem durch seitliches Auf
nieten wie bei Kühnle, Kopp & Kausch2) oder 
mit Hilfe eines Ueberwürfringes wie bei Jäger

Z ahlen tafel 2. V c r s u c h s e r g o b n is s e  e in o s  d a m p f  b e t r i e b e n e n  H o c h o f e  n -T  u r b o g o b l ä s c s  
d e r  F r a n k f u r t e r  M a sc h in e n b a u  A. G. v o rm . P o k o r n y  & W i t t e k i n d .

Vcrsuchs-Nr. l 2 3 4 Mittelwerte

D r e h z a h l ................................................... 2870 2880 2870 2880 2875
L u f td r u c k ................................................... 1,021 1,021 1,021 1,021 1,021
L u f ta n f a n g s to m p e r a tu r ....................... . . .  °C 20,1 21,7 22,3 22,0 21,5
L u fte n d d ru ck .............................................. 1,286 1,284 1,280 1,281 1,283
L u f te n d te m p e r a tu r ................................ . . .  °C 44,9 46,6 46,3 46,5 40,0
A diabatischo K om pressionsarboit . . 2430 • 2420 23S8 2392 2410
Angesaugto L u f tm e n g o ....................... 785 793 788 792 790
T heoretische Gebliiseleistung . . . . 424 427 419 421 423
D am pfanfangsdruck  ............................ 9,51 9,79 9,48 9,45 9,56
D a m p fa n fa n g s te m p o ra tu r .................. . . .  °C 296 301 276 280 290
D ruck im  K o n d e n s a to r ....................... 0,077 0,095 0,086 0,082 0,085
V erfügbares W ärm eg e fä lle .................. . . . W E /kg 195,5 191,5 188,4 192 191,9
D am pfgow icht1) .......................................... . . . k g /s t 3360 3450 3280 3210 3325
D am pfverb rauch  fü r 100 cbm anges. L u ft1) kg

°/
7,15 7,20 6,94 6,77 7,03

G esam tw irkungsgrad1) ....................... 40,8 40,8 42,9 43,2 41,9

Firmen unterscheiden sich 
äußerlich nur in Einzel
heiten, vor allem im Auf
bau der Laufräder und

im A usgleich des 
A chsialschubes, soweit 
nicht die Größe der An- 
saugmenge, die einfachste 
Lösung hierfür, die dop
pelseitige Ausführung zu
läßt (vgl. Abb. 14). Das 
Gesagte läßt sich an Hand 
der Abb. 13 bis '20 ver
folgen, die als Beispiele 
für, im Betrieb befindliche 
’furbogebläsc zum Teil mit

*) E inschließlich  des 
D am pfvorbrauchs der K on
densation .

-) Vgl. Zeitschrift des 
Vereines D eutscher Ingeni
eure 1910, S. 1661/69.

Abbildung 18.

Anjesaugte Ltyffmenje
'W

K ennlinien und W irk u n g sg rad  eines H ocliöfengebläses 

nach  A bbildung 17.
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(vgl. Abb. 13) erfolgt, oder die 
Nabenwand wird als starre 
Scheibe bis oben durchgeführt, 
und nur die andere Begrenzung 
des Laufrades besteht aus einer 
Blechschcibe wie bei Brown, 
Boveri & Co. (vgl. Abb. 16), 
Gutehoffnungshütte (vgl. Ab
bild. 17), der Frankfurter 
Maschinenbau A. G. vorm. 
Pockorny & Wittekind (vgl. 
Abb. 19) u. a., oder schließlich 
beide Laufräderbegrenzungen 
sind starre Scheiben und wei-

7 5 0 0

7050^

7 0 0 0  &

£700 
s -

ZO O  3 0 0  YO O  5 0 0  5 0 0  0 0 0  3 0 0  3 0 0  7 0 0 0  T 70O  7 3 0 0

A n g e s o u g f e  L u fA m e n je  m  cO m / m h

Abbildung 21. K en n lin ien  eines H ochofen -T urbogeh läses, B a u a rt J ä g e r  
für 850 cbm /m in  hei 1,0— 1,7 k g /q cm  abs. und 2600 U m dr./m in

oier rd. 550 „ „  1 ,0 - 2 ,0  „  „ „  3000

sen nur dazwischen genietete Blech
schaufeln auf wie bei der Allge
meinen Elektrizitäts-Gesellschaft1). 
Dabei halten sich die einzelnen Fir
men aber nicht unbedingt an die für 
sie liier angegebene Konstruktion, 
wählen vielmehr in besonderen Fäl
len auch eine der anderen. Der 
Druckausgleich erfolgt entweder ein
zeln für jedes Rad oder gemeinsam 
für die ganze Gruppe. Jäger und 
Kühnle, Kopp & Kausch wenden bei 
einem Teil ilirer Erzeugnisse das erste 
Vorfahren an und dichten zu dem 
Zwecke das Laufrad in der Höhe 
der Einströmöffnung auch auf der 
gegenüberliegenden Seite ab. Als 
Sicherung ist in Abb. 13 ein dop
peltwirkendes Kugeldrucklager vor
gesehen. Von Brown, Boveri & Co. 
wird durch zwei auf einem Aus
gleichkolben in einer zur Drehachse 
senkrechten Ebene liegende Laby
rinthdichtungen ein Ringraum ab
geschlossen derart, daß durch eine 
geringe Achsialverschiebung diese

*) Vgl. D inglcrs Polytechnisches 
Jou rna l 1912, 1. Ju n i, S. 338: aus dom 
Gesam taufsatz 1. Ju n i, S. 337/9; 8 Jun i. 

8. 353/5: 19 Okt., S. 660/5.

700 800 300 7000
A njesauyle L u ft in  cim /m in

A bbildung  20. K ennlin ien  

des G ebläses zu Z alilen tafe l 2.

Abbildung 19. T u rbogeb läse , 100 cb in /m in  und 
0,5 bis 1,5 kg /qcm  abs., B a u a rt  F ra n k fu r te r  M aschinen- 

bnu-A .-G . vorm . P o k o rn y  & W ittek in d .
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Dichtungen wechselweise' durchlässiger werden 
(vgl. Abb. 16). Durch Verschieben nach der einen 
Seite wird z. B. die Verbindung des Ringraumes 
mit dem Druckraum erleichtert, der Austritt nach 
der Atmosphäre aber gleichzeitig erschwert, so 
daß der Druck in der Kammer steigt, bis damit 
der Achsialschub durch den entsprechenden Gegen
druck des Ausgleichkolbens ausgeglichen wird. Die 
Regelung ist so feinfühlig, daß eine Verschiebung 
des Rotors nur um Bruchteile eines Millimeters

stattfindet. Die meisten Firmen verwenden einen 
Ausgleichkolben mit zylindrischer Labyrinthdieh- 
tung (vgl. Abb. 17 und 19), wobei die Kammer 
hinter dem Ausglciehkolben meist mit dem Saug
raum verbunden ist. Zur Sicherung der genauen 
Lage werden aller stets noch Stützlager in irgend
einer Form eingebaut. Zahlentafel 1 bis 3 sowie 
Abb. 20 und 21 enthalten noch die Ergebnisse von 
Abnahmeversuchon an Hochofen-Turbogebläsen.

B. Weißenberg.

U m schau.
Stahlformguß aus dem Elektrostahlofen.

Man h a t in Europa sehr viel von den hervorragenden 
Eigenschaften des Stahliormgusses aus dem E lektrostahl
ofen gehört, während die Vereinigten Staaten tatsächlich 
nichts berichten konnten, weil solche Gußstücke noch 
viel zu wenig in den H andel kamen1). E rst kürzlich ist 
die regelmäßige Erzeugung von Stahlformguß aus dem 
Eloktrostahlofon von einem dortigen W erk m it Stahlguß
stücken aus anderen metallurgischen Oefen in W ettbewerb 
getreten. D a die frühere Lobanon Steel Casting Co. und 
jetzige Treadwcll Engineering Co. in Easton, Pa., V. St. A., 
m it dem teuren Stahlform guß aus dom Tiegel nicht mehr 
zufrieden w ar und auch das Ausbringen erhöhen wollte, 
so ging sie nach ausgedehnten Versuchen und in A nbetracht 
der Tatsache, daß die K äufer von hochwertigem S tah l
guß Erzeugnisse aus dem Elektroofen nach den Ver
einigten S taaten  einführten, zum Bau eines Ileroult-Ofens 
über. Am 14. August 1911 wurde die erste Charge er
schmolzen. Noch viele Schwierigkeiten waren zu über
winden, und viele Fragen m ußten gelöst werden, bis 
ein ununterbrochener Betrieb erreicht war. Der Höroult- 
Ofcn von 2 t  Fassungsvermögen ist rechteckig gebaut und 
kippbar. D urch das auswechselbare Gewölbe gehen drei 
wassergekühlte Elektroden. Diese Anordnung h a t sich 
gegenüber der bei Heroult-Oefeti häufiger angewandten 
Zwei-EIektroden-Bauart m it 
Dreiphasenwechselstrom vor
züglich bewährt. Dio E lek
troden sind 2500 mm lang, 
wovon etw a 1300 mm ver
wendbar sind. Der R est muß 
weggeworfen werden.2) Der 
elektrische Strom  (Dreipha- 
semvechselstrom von 11 000 
Volt) wird käuflich erworben 
und auf 85 bis 91 Volt bei 60 
Perioden umgeformt. Es wer
den 2500 Ampaufgenonmion.
Die selbsttätige Bewegung 
der Elektroden wird von drei 
kleinen Motoren besorgt. Dio 
Zustellung dos Ofens ist basisch. Das Gewölbe besteht 
aus Silikasteinen und muß häufiger als1 die Zustellung 
des Ofens erneuert w erden , weshalb stets Reserve vor
handen ist.

Die Arbeitsweise is t die folgende: Der Ofen wird m it 
Blockabfällen, E ingußtrichtern und kleinstückigem Schrott 
beschickt. Roheisen wird n ich t zugegoben. In  24 st 
werden vier Chargen gemacht. Zum Einschmelzen des

')  Vgl. The Iron  Ago 1913, 29. Mai, S. 1279.
2) In  Amerika scheint das bei unseren Lichtbogenöfen 

eingeführte praktische Anstücken der Elektroden durch 
Schraubenvorbindungon (Nippel), das den Elektrodon- 
verbrauch ganz erheblich verringert und Betriebsstörungen 
vermeidet, noch n ich t eingeführt zu sein. (Vgl. St. u.a E. 
1912, 22. Aug., S.^1410 u. 1422; 1913, 20. März, S. 472-
3. April, S. 555.)

E insatzes sind 2 bis 3 s t  und  zum Raffinieren und 
Fertigm achen 1 bis 2 s t  erforderlich. N ach dem Abziehen 
der Oxydationsschlacke w ird eine Entschweflungs- und 
D esoxydationsseklacko geworfen, bestehend aus Koks, 
K alk, F lußspa t und Ferrosilizium . N ach der Raffination

Z ahlen  ta fe l 1. E l e k t r o s t a h l .

Probet
Nr.

C
%

Mn
%

Si
%

i>
%

s
%

1 0,14 0,52 0,29 0,020 0,018
2 0,17 0,56 0,36 0,024 0,021
3 0,23 0,45 0,23 0,023 0,013
4 0,29 0,49 0,37 0,022 0,025
5 0,40 0,02 0,51 0,026 0,012

werden Ferrom angan- und  Siliziumzusätze gemacht, 
Große G ußstücke worden d irek t aus der Pfanne gegossen, 
kleinere aus Tiegeln, in  welche der S tah l aus der großen 
Pfanne gegossen wird. Man bezw eckt dadurch, daß die 
Gesam tgießzeit sowie die Gießabfälle verm indert werden.

A ngestrebt wird ein zähes M etall von niedrigem 
Kohlenstoffgchalt und großer H om ogenität bei geringen 
Phosphor- und Scliwefelgclialten. Die Zerreißfestigkeit

Z ahlentafel 2. E i g e n s c h a f t e n  v o n  r o h e n  E l e k t r o s t a h l g u ß p r o b e n .

Probe
Nr.

c

%

Mn

%

Si

%

Elastizi
täts

grenze

kg/q mm

Z u g -

Festigkeit

kg/q in m

Dehnung 
auf 2 Zoll

%

Kontraktion

%

ElastizI-
tätsgrenze

Zugfestigkeit

%
i 0,11 n. b. n. b. 22,1 40,8 23,5 26,0 54,01
2 0,18 J  / J> 31,4 46,1 29.5 51.0 60,71
3 0,23 J? 23,6 45,4 25,0 34,2 52,00
4 n. b. »J , , 29,8 50,8 26,0 29,0 58,62
5 n. b. >> , , 31,5 59,5 12,0 18,0 52,00
6 n. b. ,y 42,7 65,7 4,0 2,5 64,95
7 0,46 J» » 46,5 71,9 3,0 4,9 64,70

soll in unausgeglühtem  Z ustande n ich t weniger als 
42 kg/qm m  betragen. Dioso S tah lsorte  entspricht den 
norm alen am erikanischen G ütevorschriften und kann zu
gleich m it G ußstücken aus allen anderen  Schmelzverfahren 
wetteifern. Zalilontafel 1 en th ä lt die Ergebnisse solches 
Gußmaterials, wie sie aufs Geratewohl den Werksbüchern 
entnom m en wurden. M it diesen niedrigen Phosphor- und 
Schwefelgehalten wurde der Raffinationsprozeß abge
brochen, der bekanntlich  bis fa st zur vollständigen Ent
fernung dieser E lem ente w eitergeführt werden kann. 
Außer dieser vollkom m enen R einheit an  Phosphor und 
Schwefel und der A bw esenheit von Sauerstoff und Stick
stoff zeigt dio Sclimolzo die wertvolle Gleichartigkeit in 
der Zusamm ensetzung, was dio Analysen aus den letzten 
Chargonproben beweisen. In  Zahlentafel 2 sind die physi
kalischen E igenschaften unausgeglühter Gußproben, in 
Zahlentafel 3 die ausgoglühter aufgeführt. Diese wurden
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Zahlontafel 3. E i g e n s c h a f t e n  v o n  a u s g e g l ü b t e n  E l e k t r o s t a h l -
g u  ß p r o b e n .

c Mn 81
Elastizi

täts Zug- Dehnung Elastizi
tätsgrenze

Probe grenze lestigkeit auf 2 Zoll Zugfestigkeit

% % % kg/qmm kg/qmm % % %

I. B e i r a s c h e r  A b k ü h l u n g

1 n. b . n. b. n. b. 32,2 44,5 29,5 37,0 72,44
. 2 0,13 , , 35,8 47,5 32,0 52,6 75,27

3 0,13 41,8 48,9 ' 29,0 47,4 85,40
4 0,46 , , 51,0 73,0 18,0 27,1 69,86
5 0,48 51,0 78,5 17,0 22,7 64,05

I I . B e i l a n g s a m e r A b k i ih lu n g

6 0,16 n. b. n. b. 29,7 42,5 31,0 45,0 69,76
7 0,18 35,7 46,8 29,5 31,1 76,34
8 0,23 36,4 50,0 25,0 40,8 72,82

0,13 0,58 0,37 26,2 40,3 35,0 62,1 61,00
10 0,13 0,57 0,36 28,1 41,9 32,5 59,8 67,20

Va 32,6 54,6 22.96 35,89 60,03
11K 51,7 76,6 18,70 27,SO 67,66

Zahlentafel 4. V e r g le ic h  d e r  E i g e n s c h a f t e n  v o n  E le k t r o s t a h l g u ß -  
p r o b e n  in  ro h e m  u n d  a u s g e g lü h te m  Z u s ta n d e .

| Probe 
1 Nr.

5111 Si
Elastizi

täts
grenze

Zug
festig

keit

Dell- 
nung 
auf 

2 Zoll

Kon
traktion

Elastizl-
tätsgrenze

Zugfestigkeit
Be

merkungen

% % % kg/q mm kg/qmm % % %

1 0,14 0,52 0 ,2 9 { 26,3
35,0

43,4
45,0

23,0
34,5

23,4
54,7

60,48
77,76

Rohguß
Ausgeglüht

2 0,17 0,56 0,36 |
24,1
37,8

44,6
52,2

22.5
23.5

25.6
20.6

54,00
72,38

Koliguß
Ausgeglüht

3 0,29 0,49 0,37 |
33.0
37.1

49,2
52,7

12,0
30,0

16,0
37,8

67,00
70,38

Kohguß 
Ausgeglüht i

4 0,29 0,59 0,47 |
29.8
41.8

50,8
56,6

26,0
19,5

29,0
20,2

58.62
73,79

Rohguß
Ausgeglüht

langsam auf 900 0 e rh itz t und  küh lten  dan n  nach gründ
licher Durchweichung allm ählich ab. Man erk en n t aus 
don Zahlentafeln, daß  der so w ärm ebehandelte  kohlen- 
stoffarmo S tah l ein auffallend hohes E lastiz itä tsverhältn is 
(Elastizitätsgrenze : Zugfestigkeit) von 61 bis 67 %  be
sitzt, das bei M artinstah l oder sonstigem  S tahlguß von 
gleicher W ärm ebahandlung n u r 50 bis 52 %  b e träg t.1) 
Nach den physikalischen U ntersuchungen von G ußstücken 
aus Vanadium-, Nickel- u. a. S tah l aus dem  M artinofen 
nähert sich das E lastiz itä tsverhältn is dieser legierten S tähle

Zahlentafel 5. E r g e b n i s s e  v o n  E r m ü d u n g s 
p r o b e n  b e i  E l o k t r o s t a l i l g u ß .

A'r. 1 Ende 
Um

drehungen
Belastung

kii

Be
anspruchung 

der Faser 
kg/qmm

Durch
biegung

mm

Nr. 2 Ende 
Um

drehungen

12 557 500 36,32 20,1 0,762 12 557 500
6 211 700 49,94 27,2 1,270 10 001 600

gebrochen 63,56 34,7 1,778 3 019 700
g eb rochen

1) Das is t kein erstklassiger M artinstahlguß.

dem des gewöhnlichen Elek- 
tro sta lils , und ein D urch
sch n itt von 400 P roben eines 
ausgeglühten V anadium stahl
rahm ens ergab die in  Zahlcn- 
tafol 3 u n ter Va genannten  
W erto. Außer diesem unge
wöhnlich hohen E lastizitäts- 
Verhältnis, das selten weniger 
als 62 %  beträg t, zeigen die 
Zcrrcißergobnisso eine auf 
K osten der hohen E lastiz itä ts
grenze verhältn ism äßig  gerin
ge B ruchdehnung, w as jedoch 
in A n b etrach t dos hohen Ela- 
stizitätsvorhültnissos im R oh
guß sowohl als auch im aus- 
geglühten S tah l n ich t nach
teilig ist. E s is t auch  eigen
a rtig , daß  dio B ruchdehnung 
m it Ausnahm e des hochge
kohlten  M etallcs durch  Aus

glühen n ich t wesentlich 
wächst, w ährend das E lasti- 
z itä tsvorhältn is günstig  be
einflußt wird. Die Zerreiß
festigkeit is t gegenüber dem 
K olilenstoffgehalt außeror
dentlich  hoch und  übertrifft 
die anderen  S tahlgußsorton 
ähnlicher Zusam m ensetzung. 
A uch zeigen die neuesten V er
suche der V ereinigten S taa 
ten , daß  E iek trostah l bei 0,08 
bis 0,15 %  C eine um 10 %  
höhere Festigkeit als Sie- 
m ens-M artin-Stahl von der
selben Chornischen Zusam 
m ensetzung ha t. Im  H inblick  
auf dio wachsende N achfrage 
nach  hoehgokohltem  S tah l
guß (m eist 0,40 %  C) wurde 
auf dio H erstellung solches 
Gusses besonderer W ert ge
legt. Dio durchschnittlichen 
physikalischen Ergebnisse 
eines rasch ausgeglühten 
Stahlgusses sind u n ter H K  
in Zahlontafel 3 aufgeführt. 
Langsam es Ausglühen w ürde 

gleich g u te  Ergebnisse liefern und  allen hier bestehenden 
G ütevorschriften der am erikanischen R egierung genü
gen, z. B. fü r L afe tten  m it einer M indestzerreißfestigkeit 
von 60 kg/qm m , einer E lastizitätsgrenze von 32 kg/qm m  
m it 12 %  B ruchdehnung auf zwei Zoll und  18 %  Quer
schnittsverm inderung. Zahlontafel 4 e n th ä lt einen Ver
gleich der E igenschaften von E lek trostahlgußproben in 
rohem  und ausgeglühtem  Zustande.

N ach den B erichten der H enry  S outhern Engineering Co. 
waron dio Ergebnisse der E rm üdungsproben au ß ero rden t
lich günstig  (sieho Z ahlentafel 5) und dio B etriebs
dauer länger, als e rw arte t wurde. A ußer de r R einheit 
in  bezug auf Schwefel, Phosphor, S tickstoff und Sauer
stoff sollte auch seine große D ich tigkeit besonders er
w äh n t werden, welche das hervorragende E lastizitäts- 
Verhältnis e rk lärt. D as Kleingefügc solcher Elelctrostahl- 
güsso lä ß t weder Oxyde und Sulfide noch Schlacken- 
einschlüsso erkennen. Dio T readw ell-H ütto erzeugt h a u p t
sächlich G ußstücke für donA utom obilbau und  beabsichtig t, 

'A utom obilräder als B esonderheit herzustcllon. In  A m erika 
herrsch t heute eine große N achfrage nach G ußstücken 
fü r den Autom obil- und  Flugzeugbau sowie fü r  besondere 
M aschinen, die besten S tah l erfordern, der bei geringem  
Q uerschnitt s ta rk  au f Zug und Stoß beansp ruch t werden 
kann . 2)t.<\tlC). A . Müller.

X I I I , 4 68
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Abbildung 2. AVendcplattc gehoben und geschwenkt.

das verschoben und in verschiedenen Höhen festgestellt 
werden kann. Diese Anschläge haben den Zweck, einem 
Anheben des K astens über das nötige Maß hinaus und 
überflüssigem Luftverbrauch vorzubeugen. Die W ende
p la tte  ist so gebaut, nämlich gekröpft, daß die Schwer - 
achse bei aufgesetztem und aufgestampftem  Kasten mög
lichst in die Achse der Drehzapfen fällt, und die Maschino 
ist so gebaut, daß alle beweglichen Teile vor Eindringen des

>) 1913, 17. Juli, S. 120.
2) Hersteller ist die United S tates Molding Machine 

Company, Cleveland, Ohio.

Abbildung 4. Kasten ausgeschwenkt.

90 cm Breite im Lichten. D er L uftzylinder h a t je nach
dem 10 bis 20 cm Durohm esser und  'einen H ub von 25 
bis 45 cm.

Stahlformsand, Stahlputzsand und Stahlsand.
i

In  Nr. 48 vom 27. ¿November 1913 dieser Zeitschrift 
ist auf S. 1984 ein kurzer B ericht des Oberingcnicurs 
E. M u n k  über „S tah lsan d “ veröffentlicht. Der letzte 
Abschnitt dieses A ufsatzes bezieht sich insbesondere auf 
feingekörntes Eisen, welches zum Putzen  von Stahlguß 
m ittels S trah lapparaten  Verwendung finden soll, und zwar

Sandes geschützt sind. D er um seine senkrechte Achse 
drehbare und auf- und abw ärts verschiebbare Zwischen
tisch bewegt sich in K ugellagern, so daß er leicht bedient 
werden kann.

Abb. 1 zeigt die Maschine m it niedergelassener Wende
p latte, ausgeschwenktem  Zwischentisch und aufgesetztem 
Form kasten. In  dieser Stellung wird der Kasten wie 
üblich m it Sand gefüllt 
und dann g e rü tte lt; nach 
Ueberstam pfon des ¿Ka
stens und Abstreichen 
des Sandes wird das Form- 
b re tt aufgeklam m ert und 
die W endeplatte  m it ¿Ka
sten bis zu den Anschlä
gen gehoben, nach P est
stellen der Zapfenhalter 
geht der Kolben im L uft
zylinder abw ärts; es wird 
geschwenkt, so daß die 
Stellung nach Abb. 2 
e in tritt. N un wird bei
derseits der Steckstift 
eingeführt, der Zwischen- 
tisch eingeschwenkt und 
unter den K asten  geho
ben. Nach ¿Lösen der 
Klam m ern t r i t t  der Vi
bra to r in Tätigkeit, das 
A uslaßventil w ird geöff
net, som it der nun auf 
dem Zwischentisch ru 
hende K asten m it niedergehendem  Kolben gesenkt und 
das Modell frei (s. Abb. 3). D er Zwischentisch kann 
nunm ehr m it K asten ausgeschw enkt und der letztere 
abgehoben werden (Abb. 4).

Die Maschine wird in drei Größen gebaut, und zwar 
fü r Form kasten von 50 cm bis 112 cm Länge und bis zu

Abbildung Kasten obgesenkt.

Eine neue Rüttelformmaschine.

Im „ Iro n ’ Age1)“ ist eine sehr einfach eingerichtete 
und bequem zu bedienende Rüttelformmaschine2) m it 
W endeplatte beschrieben. Der Luftzylinder m it Tisch ist 
zum R ütte ln  und Niederlassen des Kastens bzw. Abziehen 
des ¿Kastens vom^Modcll bestim m t und wird n u r von

A bbildung 1.
Die Küttelforinmnschlne mlt_ntedergelassener AVendcplattc.

einem Einlaß- und Auslaßventil bedient. Die Zapfen
halter der Schwenkplatten tragen gehärtete Gleitschuhe, 
sind auf den senkrechten Führungsständern leicht ver
schiebbar angeordnet und können durch H andräder jfest- 
gehalten werden. N ach Poststellen der Zapfcnhalter 
wird geschwenkt und die P latte, nach Bedarf durch Steck
stifte  in ihrer neuen ¿Lago festgehalten. Ferner ist an 
jedem Führungsständer ein Anschlagstück vorgesehen,
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als Ersatz für Sand. E s könnte  den Anschein erwecken, 
als ob es sich hierbei um eine neue Sacho handelt, und da 
die angeschnittene Frago betreffs des besten Pu tzm aterials 
für jeden Sandstrahlgebläse-Besitzer sicherlich von großem 
Interesse ist, so dürfte  ein E ingehen auf Munks A us
führungen allgemein erw ünscht sein. W enn Oboringenieur 
Munk angibt, daß der „ S tah lsan d “ oder „E isensand“ 
den wenigsten Gießercifachleuton b ekann t ist, so liegt 
dies nicht daran, daß  es sich um etw as Neues handelt, 
sondern es sind andere G ründe hierfür vorhanden.

Das von M unk m it dem N am en „S tah lsan d “ oder 
,Eisonsand“ bezeichnete M aterial ist bereits seit langen 
Jahren in Am erika u n d  E ngland u n ter den N am en „steel 
shot“ oder „chillcd sho t“ bekann t und findet d o rt zum 
Betriebe von Sandstrahlgebläsen vielfach Verwendung. 
Die Bezeichnung „Sandstrahlgebläse“ is t in diesem Pall 
eigentlich n icht m ehr ganz richtig, jedoch em pfiehlt es 
.sich, diese geläufige und  allgemein gebräuchliche B e
zeichnung für Gußputzm aschinen, welche m it D ruckluft 
und Körnern aus hartem  M aterial arbeiten , beizubchalton.

Auf Grund der von m ir gesam m elten E rfahrungen 
kann die Verwendung des sogenannten „Eisen- oder 
Stahlsandes“  fü r Sandstrahlgebläse niem als zum  Erzielen 
■einer besseren und  durchgreifenderen Putzw irkung in 
Betracht gezogen werden, sondern lediglich dann in ¿Frago 
kommen, wenn die B eschaffung von gutem  Putzsand , 
der bekanntlich tu n lichst aus reinem  Quarz bestehen 
soll, ausgeschlossen oder nu r zu außerordentlich  hohen 
Preisen möglich ist. Im  letz teren  Falle  is t es aber im m er 
noch ratsam, durch  praktischen Versuch zu erm itteln , 
welches Pu tzm aterial sich im Laufe längerer B etriebszcit 
•am billigsten stellt. In  A m erika und England ist nun die 
Beschaffung von gutem  P u tzsan d  zu angemessenem Preise 
sehr schwierig, und  hierin liegt allein die Ursache, daß 
man in diesen Ländern  seit vielen Jah ren  eisernes lu tz -  
material zum B etriebe von Sandstrahlgebläsen verwendet. 
Auf dem europäischen Festland  sind wir bezüglich des 
Putzsandes besser gestellt, denn cs lä ß t sieh fast überall 
■ein guter, brauchbarer Sand zu billigem Preise beschaffen, 
und es ist daher naheliegend, wenn den interessierton 
Kreisen die Verwendung von E isensand u n bekann t blieb.

Die Badische M aschinenfabrik in D urlach  h a t auch 
bereits vor etw a fünf Jah ren  größere Versuche vor
genommen, um Eisen- und S tahlgußteilo  m it S an d strah l
gebläsen bei Verwendung von S tah lsch ro tt und gekörnter 
Hartgußmasse zu putzen. E s w urde bei diesen Versuchen 
festgestellt, daß bei gleichem B etriebsluftdruck und 
Kraftverbrauch cino durchgreifendere und  schnellere 
Putzwirkung als bei Verwendung von Sand n ich t e r
zielt sind. M it R ücksicht darauf, daß  die Eisenm asse 
wesentlich schwerer is t als Sand, m uß eine bedeutend 
größere Energiemenge aufgew endet werden, um  diese 
■entsprechend zu beschleunigen, d. h. es ist ein größerer 
Luftdruck erforderlich, wenn die E isenkörner m it de r
selben Geschwindigkeit au f die zu  putzenden Gußstücke 
auftreffen sollen, wie cs bei Sand der F a ll ist. E s ergibt 
■sich hieraus, daß  auch eine billigere P u tzarb e it m it Eisen- 
•sand nicht geleistet werden kann, gleichgültig welcher 
Herstellung die verw endeten Sandstrah lappara to  sind. 
Es arbeiten som it die m it Quarzsand gespeisten M aschinen 
hinsichtlich des K raftverbrauches w irtschaftlicher, und 
•dies ist doch der K ern p u n k t, welcher den Gießerei
fachmann am  m eisten interessiert. In  den Kernlöchern, 
Ecken und porigen Stellen der G ußstücke bleiben s te ts 
mehr oder weniger E isenkörner sitzen, welche m it fort- 
getragen werden, und w odurch im Laufe der Zeit ein 
wesentlicher Verlust en ts teh t und eine E rneuerung  dos 
Putzmaterials von Zeit zu Zeit bedingt ist. W ie M unk 
bereits angibt, ist das eiserno P u tzm ateria l sehr teuer, 
und obsehon der V erbrauch an  E isensand geringer ist als 
derjenige an Quarzsand, so s in d . die vorstehend ange- 
■deuteten Verluste doch von n ich t zu un terschätzender 
Bedeutung und fü r die B etriebskostenberechnung ganz 
besonders wichtig. Ich  be trach te  es als unum stößliche 
Tatsache, daß die aufzuw endenden Putzm aterialkosten  
■im Jahr und bezogen auf 1 t  fe rtiggeputzter Gußwaren

bei Verwendung von E isensand höher sind als bei ge
wöhnlichem Quarzsand.

W as nun die geringere Stauberzeugung bei Verwen
dung von E isensand betrifft, so ist diese an  sich un b e
stre itb a r, jedoch is t die Staubm enge, welche durch  den 
zerschellten P u tzsan d  en tsteh t, sehr gering int V erhältnis 
zu der Menge des von den G ußstücken beim P u tzen  a b 
geblasenen Form sandes und G raphitstaubes, so daß die 
Verringerung der gesam ten Staubm enge bei Verwendung 
von S tahl- oder E isensand als völlig unw esentlich be
zeichnet werden m uß. D a ohnehin eine k räftig  w irkende 
S taubabsaugeanlago zu jedem  Sandstrahlgebläse e r 
forderlich ist, so kom m t es p rak tisch  n icht darau f an , ob 
etw as m ehr oder weniger S taub  abgesaugt werden m uß, 
solange dadurch  die Größe des benötig ten  E xhaustors 
n icht beeinflußt wird. Die Badische M aschinenfabrik 
in  D urlach h a t bereits viele Sandstrahlgebläseanlagen nach 
A m erika geliefert, w e lch e  m ittels S tah lsand  bzw. Eison- 
sch ro tt betrieben werden. D ie zu diesen Maschinen be
nö tig ten  Staubabsauge-E inrichtungen m üssen gerade so 
groß gew ählt werden, als wenn sie m it gewöhnlichem 
Quarzsand arbeiten. Diese Ergebnisse der P rax is lassen 
ohne weiteres den Schluß zu, daß  beim G ußputzen durch 
Verwendung von E isensand bezüglich der B ntstaubungs- 
frage auch keine nennensw erten Vorteile erzielt werden.

Ich  bezweifle keineswegs, daß einige deutsche W erke 
E isensand dauernd  verwenden, jedoch werden hierdurch 
noch keine wesentlichen Vorteile erwiesen, zum al seitens 
der betreffenden F irm en bis je tz t auch keine vergleichenden 
Betriebsergcbnisso bekanntgegeben wurden.

D u r l a c h ,  im F eb ru ar 1914.
Oberingenieur W . Caspar;/.

* **
Auf die Ausführungen von Oberingenieur W. C a s p a r y  

m öchte ich nu r kurz erwidern, daß m eine M itteilungen 
lediglich dem Zwecke dienen sollten, eine genaue 
Scheidung der u n ter dem N am en „S tah lsan d “ venven- 
deten  ¿Materialien herbeizuführen, da  doch h ier häufig 
U nklarheit herrscht. Es ist m ir dabei n ich t eingefallen, 
das zum P u tzen  von Gußstücken verw endete feingekörnto 
E isen als N euheit zu bezeichnen, wenn es vielleicht auch der 
¿Mehrheit der Gießereifachleute als solche erscheinen 
dürfte. Im  übrigen kann ich den G ründen hierfür, die 
H err Caspary angibt, im allgemeinen n u r beipflichten, 
wenn ich auch anderseits als P rak tik e r betreffs der 
aufgew'cndcten Energiem enge m ich n icht m it H errn  
Caspary e inverstanden erklären m öchte. Theoretisch 
ist ja  H e rr  C aspary gewiß im R echt, doch ist das Mehr 
an  K raftverb rauch  bei E isensand so verschw indend klein, 
daß es gar n ich t bei der K ostenberechnung in den V order
grund  tr i t t .  Jedenfalls arbeiten  Gutm annscho Gebläse 
u n ter genau denselben Verhältnissen m it Eisen- und Quarz
sand, was am  besten das Vorgesagte bew'eist. Die ¿Menge 
des fortbew egten Pu tzm ateria ls ist ja, weder re la tiv  noch 
absolut genomm on, so groß, daß  das spezifische Gewicht 
besonders n die W agschale fallen könnte.

W ie C aspary m itte ilt, ist dio W irkung bei Verwen
dung von E isensand n ich t größer als bei Quarzsand. 
D arin m uß ich Caspary durchaus beipflichtcn. B etreffs 
der S taubentw icklung ab er is t H errn C asparys Ansicht 
wohl etw as zu nachsichtig  und  optim istisch gehalten; 
da m acht sich denn doch, besonders beim F reistrah l, 
dio größere S taubentw icklung beim Quarzsand rech t 
deutlich  bem erkbar, besonders wenn keine besondere E n t
staubungsanlage vorhanden ist. Dio einzelnen —  im 
übrigen rech t bedeutenden — deutschen Firm en, die m it 
dem E isensand dauernd  arbeiten , haben ganz gewiß 
sieh selbst eine Vergleichsbasis im eigenen B etriebe ge
schaffen und m üssen also tro tz  der hohen A nschaffungs
kosten Vorteile herausgefunden haben, die ihnen die B ei
behaltung dieses eigenartigen Putzm ateria ls als erw ünscht 
erscheinen läßt.

H a m b u r g ,  im F ebruar 1914.
Oberingenieur Eugen M unk.
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Aus Fachvereinen.
American F o u n d ry m en ’s Association.

(F o rtse tzung  von Seite 373.)

A lb e r t  H i o r t h 1), Christiania, berichtete über seinen 
Induktionsofen und dessen Verwendung bei der 

Stahlerzeugung.
Der Hiorthschc Induktionsofen ist den Lesern dieser 
Zeitschrift bereits bekannt;2) es ist ein Doppelringofen 
m it scheibenförmiger Primärwicklung über und unter 
dem Metallbade. Bisher arbeite t nur ein einziger solcher 
Ofen für 5-t-Fassung am  Jössingfjord (soit Dezember 
1909). Später h a t der Erfinder noch die B auart 
eines 30-t-Ofens erläutert,3) bei welchem drei ineinander 
laufende Ringe bzw. M etallrinnen zur Verwendung 
kommen sollen. Dieser Konstruktionsvorschlag scheint 
aber noch nicht ausgeführt zu sein. In dem jetzigen Bericht 
beschränkt sich der Verfasser in der Hauptsache auf die

reinstes Dannem ora-Rohoisen (120 .11/1) und Danncmora- 
W alloneiscn (300 .11/ t)  als E insatz, also die gleichen 
Materialien, wie sie in Sheffield als E insatz für Tiegelstahl 
verwendet worden. Als Schlacke benutzt man eine gelb
lich-weiße glasige Holzkohlenofenschlacke von Danne- 
m ora, der m an allenfalls etw as F lußspat zusetzt. Man 
gießt aus dem 5-t-Ofen n u r 3 t  aus und behält 2 t  als 
Sum pf zurück. In  Zahlentafel 1 sind  einige Analysen des 
R ohm aterials und dos fertigen S tahls angegeben.
Die Arbeitsweise ist aus folgendem Beispiel zu erkennen; 
Als Sum pf bleiben 2775 kg  S tah l (m it 1 %  C) zurück, 
hierzu se tz t m an 1000 kg Roheisen und 500 kg Walion
eisen ein. N ach zweistündiger Schmelzdauer (mit etwa 
1S00 bis 2000 Amp. und 270 Volt) is t der Einsatz nieder- 
geschmolzen, worauf ein nochm aliger E insatz von 350 kg 
Roheisen und 1150 kg Wn lloneisen erfolgt, der in zwei Stun
den niedergeschmolzen ist, dann wird noch zwei Stunden 
(m it etwa 2350 Amp.) weiter geschmolzen und ausgegossen.

3100-

A bblldung 1. Der lE lo rth -ïiu lnk llonsofcn .

W iedergabe einer Beschreibung seines Ofens und der 
Arbeitsweise am Jössingfjord, wie sie R ic h a rd s  1910 vor 
der American Electrochemical Socioty vorgetragen h a t.4) 
Zur Ergänzung der früheren in dieser Zeitschrift m itgeteil
ten  Angaben soien folgende Punkte herausgehoben; Die 
Ausfüttorung des Ofens besteht aus Veitschcm Magnesit, 
der norwegischo war ungeeignet. Die Deckel bestehen aus 
Silikasteinen. Das in dem Ofen durchgeführtc Verfahren 
ist eigentlich nur ein Schmelzvorgang; man verwendet

Zahlentafel 1. Z u sa m m e n se tz u n g  des E in s a tz e s  
u n d  S ta h ls .

c
%

Si
%

Mn ? S 
% 1 %

p
%

Weißes Dannemora-Roh-
e i s e n .......................... 3,80 0,310 1,72710,025 0,020

W a llo n e is e n .................. 0,107 0,013 0,0 68|0,010 0,009
Stahl . ........................... 1,42 0,130 0,322 0,010 0,019

„  ............................... 1,20 0,107 0,26 9 0,009 0,019
» ............................... 1,02 0,112 0,30 1 0,008 0,021
» ............................... 0,76 0,108 0,253; 0,00 9 0,021

0,67 0,1 OS 0.28S10,00 6 0,021

1 ) Transactions of the  American Foundrymens Asso
ciation 1913, S. 157/68.

") St. u. E. 1910, 22. Juni, S. 1072.
3) St. u. E. 1912, 11. Jan ., S. 06.
4) Metallurgical and Chemical Engineering 1910 

Nov., S. 630. 6 ’

W ährend des Schmelzens werden 35 kg 30prozentiges 
Ferrosilizium und 8,7 kg SOprozentigcs Ferronmngnn 
zugesetzt und schließlieh 0,15 kg  Aluminium in die Pfanne 
gegeben. Es wurden 
390ICW in sechs S tu n 
den oder 790 K W st 
f. 1 1 S tah l gebraucht.

E s werden kleine 
Blöcke gegossen, die 
nach Sheffield gehen.
Ueber den 5-t-Ofen 
g ib t der Verfasser 
folgende Zahlen a n :

Ringdurchm esser 
2100 mm, Badweite 
200 mm, Badtiefe 270 
mm, Prim ärw indun
gen 15, Kupfergewicht 
1750 kg, Energieauf

nahm e 250 KW ,
Wechselstrom 12 Y<Ve- 
rioden, 1400 Amp., 250 - 
Volt, cos ę  0,65.

Die wiedergegebo- 
nen Ofenschnitte sind 
die bekannten. H iorth  
g ib t dagegen als Neuer,- 
rung an, daß bei einem
1-t- Ofen je tz t die obere A bbildung  2.

Scheibenwicklung V o rrich tu n g  zum  E rw ärm en zylindrischer 
nicht-m ehr beweglich A bgüsse w äh ren d  und nach dem Guß.
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anneordnet ist, sondern (wie beim Erickofen) festliegt 
(vgl. Abb. 1).

Der Verfasser te ilt dann noch ein eigenartiges Gieß
verfahren mit. In  Abb. 2 is t  S eine Sandform , Z ein 
zylindrisches Gußstück, in dessen m ittleren  H ohlraum  ein 
Magnetöisen M m it der Prim ärw irkung  p  oingesenkt ist. 
Ist "die Form voll flüssiges M etall gegossen, so en tsteh t 
eine A r t im provisierter Induktionsofen; m it dieser E in 
richtung kann m an das M etall nach  Belieben flüssig 
halten oder langsam  abkühlon lassen.

Zum Schlüsse is t noch ein etw as m erkw ürdiger Vor
schlag für eine etw aige R affination  im Induktionsofen ge
macht; es soll d ie s e lb e  Sehlacke zur E ntphosphorung und 
Entschwefelung ben u tz t werden. Die Sonderbehandlung 
der Schlacko besteht darin , nach der E ntphosphorung 
das Metall bis auf einen kleinen R est ohne die Schlacke 
in eino Pfanne zu gießen, die Phosphorschlacke durch 
Aufstreuen von Kohle zu reduzieren, wobei der Phosphor 
in das Eisen geht, dieses auszugießen und das zuerst ab- 
gcstockene Eisen wieder in den Ofen zu  bringen; durch 
Zusatz von Kohle, K alk  und  F lu ßspat soll die vorher 
zur Entphosphorung gebrauchte  Schlacke in  eine E nt- 
sdnvofelungsschlacko verw andelt werden.

B. N eum ann.
R. A. B u l l1) behandelte in seinom V ortrage einige

Schwierigkeiten beim Gießen von Stahlgußstücken
und bemerkt m it R echt, daß  eine, der H auptvcrdrieß- 
lichkeiten beim Gießen von S tahl eino undichte  Pfanne 
ist. Zunächst bespricht er Pfanne und  Pfnnncngehängo 
und verwirft die nu r noch auf wenigen H üttenw erken  
im Gebrauch befindlichen K e tten  an  Stelle der D ra h t
seile für die Gießkrane, da ein fehlerhaft geschmiedetes 
Glied einer K e tte  im B etriebe schwer zu erkennen ist 
und daher leichter zu Unglücksfällen Veranlassung gib t 
als ein gut zu kontrollierendes D rahtseil, dessen Verschleiß 
an dem Reißen der äußeren D rah tlitzen  bei einer P rüfung 
erkennbar ist und zur Auswechslung zwingt. Uni den 
Querträger der Pfanne vor der ausstraklcnden H itze  zu 
schützen, soll er m it einem Schild versehen werden. Zur 
Herbeiführung eines struk turellen  Gleichgewichts des 
einer wechselnden T em pera tu r ausgesetzten Gehänge
materials soll dieses zur Sicherheit a lljährlich  einm al 
ausgeglüht werden. — D as Festm achen der Stopfenstange 
soll mit großer Sorgfalt geschehen und der Keil zur 
Sicherung wegen der möglichen Um lagerung der K ristalle  
nur einmal verwendet worden. Selbstverständlich  sollten 
Stopfenstangensteine, S topfen und  Ausgüsse m it g röß ter 
Sorgfalt ausgewählt werden. D er beim Einprobieren 
eines Graphitstopfons in  einen Scham ottausguß durch 
Reiben entstehende schwarze R ing is t G rundbedingung 
für einen guten Sitz des Stopfens in dem Ausguß. Die 
ausgeschmierton Fugen der Stopfenrohre aus Scham otte 
müssen gut getrocknet sein. F ü r  das E insetzen der 
Stopfenstange ist ein gewissenhafter und  geschickter 
Pfannenmann nötig. D as Ausgießen und das da rau f
folgende Schließen der Ausgußöffnung . m uß sorgfältig 
erfolgen, so daß ein T röpfeln nach der ersten  Gußform, 
die nicht zu klein zu wählen ist, verm ieden wird. Schließt 
trotz aller Vorsicht der Stopfen schlecht, so m uß durch 
ein häufiges Pressen des Stopfens gegen den Ausguß 
die Pfanne schließlich d icht werden. E in gutes, dichtes 
feuerfestes Stopfen- und  A usgußm aterial ha t ein häufiges 
Zusammenpresson auch  im hocherhitzten Zustande aus- 
znhalten. Häufig wird der Stopfen oder der Ausguß 
während des Gießens bedeutend abschmelzen, was die 
Schließhöhe des Hebels fortw ährend vergrößert und  den 
Gießer daran hindert, den H ebel m it Geschick zu han d 
haben. Auch dies kann den S tah l zum Tröpfeln bringen, 
aber auch so weit führen, daß  die Schmelze ordnungs
mäßig nicht weiter abgegossen werden kann . E in  ver-

*) Transaetions of th e  Am erican Foundrym eu’s Asso
ciation li)13, B d. 22, 335/42. F oundry  1913, Nov., 
S. 469/70.

ste llbarer H ebe ist in diesem Falle angebrachter als 
das unsichere S tehen des Gießers auf einer provisorischen 
Bühne, welcher das Aufschieben eines gekrüm m ten 
R ohres auf den Hebel zur Verlängerung vorzuziehon ist. 
O ft verursach t auch  eino m atte  Schmelze die B ildung von 
A nsätzen in der N ähe des Ausgusses, insbesondere bei 
B eginn des Gießens, w odurch der Stopfen n icht schließt 
und m ehr oder weniger S tah l ausläuft.

Von den vielen Störungen, die jedem  Stahlgießer be
gegnen, sei noch das Abschmelzen der Stopfenstangen, das 
Abbreehen der Stopfen, das P la tzen  des Ausgusses und  das 
Festkleben des Stopfens an  dem Ausguß erw ähnt. Bei 
letzterem  m uß Zuflucht zu „Prickeln“ 1) genommen werden, 
um  das Auslaufen des Stahles zu erwirken. Hölzerne Prickel 
sind eisernen in den m eisten Fällen  vorzuziehen, da sie 
n ich t m it dem  etw a im Ausguß sitzenden M etall zusam m en
schweißen. Um nun in jeder H insieht vollkommene Guß
stücke zu erhalten, ist es notwendig, den S trah l besonders 
zu überwachen und ihn je  nach A rt und Größe des Guß
stückes zu regeln. E in  m angelhaftes Naohgießon der T rich ter 
bei großen Q uerschnitten kan n  n icht allein Schwindungs
hohlräum e verursachen, sondern auch  zu Schwindrissen 
Veranlassung geben. D as Naohsaugcn ist bei einer großen 
Anzahl von T rich tern  von m äßiger Größe besser als hei 
einer kleinen Anzahl sehr schwerer verlorener Köpfe. 
Aber wie diese auch im m er angelegt sein mögen, so sollte 
der Gießer seine Pfanne so lange über der Form  lassen, 
bis die T rich ter festgeworden sind und  alle H offnung 
auf ein N achsaugen vorbei ist.

T rotzdem  das Gießen durch  den Ausguß im allge
m einen sehr reinlich und auch  sicher ist, so können außer 
den erw ähnten Schwierigkeiten beim T ransport des Stahles 
vom Ofen bis zur Form  eine Menge anderer U nstim m ig
keiten auftre ten , was jeden Stahlgießer im m er wieder 
veranlaßt, Pfannenfrauen zu lösen und  bei der großen 
W ichtigkeit des Vergießens sein Verfahren wiederholt 
zu studieren. ®r.*Qltg. A . M üller.

E. R. S w a n s o n  ließ sieh aus über M o d e l lw e r k 
s t ä t t e n  f ü r  S t a h l f o r m g i e ß e r e i e n .2) und gab einige 
Einzelheiten aus B etrieb und Organisation bekannt.

E d  w. A. J o h n s o n  besprach die P r ü f u n g  v o n  
F o r m s a n d o n  in  d e r  W e n t w o r t h - A n s t a l t .  E r gab 
einen Uebcrblick über die G esichtspunkte, nach denen 
do rt eine Ausbildung von Personen fü r sachgem äße Be
w ertung und Prüfung von Form sanden erfolgt.

(Fortsetzung folgt.)

G ieß e re iv e rb an d  E. V.
Am 17. Novem ber 1913 is t in B erlin  ein Verein 

u n ter obigem. Nam en m it dem S itze in Berlin gegründet 
worden. Aus der Satzung des V erbandes, dem  sich 
bisher gegen 200 Gießereien angeschlossen haben, führen 
wir zur K ennzeichnung seiner B estrebungen die folgen
den Sätze an :

„D er Zweck des Vereins ist die W allrung der w irt
schaftlichen In teressen  seiner Mitglieder. E r  erstreb t 
insbesondere die E rlangung günstiger Frachtverkältn isse  
für die Eisengießereien, die B erücksichtigung ihrer In te r 
essen heim Abschluß von Zoll- und H andelsverträgen 
und der Festsetzung von A usfuhrvergütungen, die E r
zielung vorteilhafter Preise und  Lieferungsbedingungen 
bei Beschaffung der R ohm aterialien  durch die Mitglieder. 
Diese Ziele werden u n ter Ausschluß jeglichen eigenen 
Geschäftsbetriebes in  e rster Linie erreicht dureli gem ein
sam e E rörte rung  der In teressenfragen in den M itglieder
versam m lungen, du rch  E ingaben und Gesuche a n  Bc-

Q Die in deutschen Stahlw erken ziem lich verbreite te  
Ausdrucksweiso „P rickeln“ , d. h. das E instoßen eines 
festsitzonden Stopfens im Ausguß m itte ls Holz- oder 
Eisonstangen, h a t offenbar ihren  Ursprung in dem  eng
lischen „Prickera“ .

2) Bulletin of th e  American E oundrym en’s Asso
ciation 1914, S. 235/49.
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hörden und gesetzgebende Körperschaften des Reiches 
und der B undesstaaten, durch Verhandlungen m it anderen 
Vereinen und Verbänden, durch Beratung der Mitglieder 
hei Abschluß der Lieferungsverträge m it ihren Lieferanten, 
sowie durch periodische Veröffentlichungen in geeigneten 
Zeitungen und Zeitschriften.

Mitglied des Verbandes kann jede deutsche m it Hoeh- 
ofenwerken nicht verbundene Gießerei werden.

Gießereien, welche als Mitglieder aufgenommen wer
den wollen, haben sieh beim Vorstande schriftlich zu 
melden. Der Vorstand entscheidet über die Aufnahme 
nach freiem Ermessen; bei der Ablehnung eines M it
gliedes sind Gründe nicht anzugeben. Die Abstimmung 
über die Aufnahme ist geheim.

Die geschäftliche Leitung der Vereinsangelegenheiten 
besorgt der H auptvorstand. Derselbe wird auf die Dauer

von drei Jah ren  durch  die H auptversam m lung gewählt 
und bestellt aus dem Vorsitzenden und weiteren 18 Per
sonen.

Der erste und der zweite Vorsitzende sowie die vier 
Beisitzer bilden den geschäftsführenden Vorstand (Vor
stand  im Sinne des Bürgerlichen Gesetzbuches).

Die K osten des Verbandes werden durch Beiträge 
aufgebracht, welche nach M aßgabe des Eigenverbrauches 
(Roll- und Brucheisen) auf die Mitglieder zu verteilen 
sind. Zu diesem Zweck haben die Mitglieder alljährlich 
bis spätestens 15. F ebruar dem V orstand ihren Eisen
verbrauch im abgelaufenen J a h r  anzuzeigen.“

D er Vorsitzende dos Verbandes ist Kommerzienrat 
H u b e r t  J o l y  in K lein-W ittenberg; die Geschäftsführung 
ha t R egicrungsrat a. D. Professor Dr. L e id ig  in Berlin 
übernommen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1).

16. März 1914.
Kl. 7 b, M 53 350. Vorrichtung zum Rollen von 

Rohren aus Blechstreifen mittels Walzen, welche aus 
einer größeren Anzahl übercinanderliegender, auf den 
Wellen lose drehbarer Lamellen bestehen. Carl Maskut, 
Berlin, Prinzenstr. 43.

Kl. 10 a, L 36 728. Verschluß, insbesondere für die 
Destillationsräumo von Koksöfen, m it einem zwischen 
Ofenöffnung und Vorschlußstück eingelegten Dichtungs- 
seil. H erm ann Jos. Limberg, Gelsenkirchen, Uecken- 
dorferstr. 306.

Kl. 12 r, M 53 392. Verfahren zur Gewinnung von 
Produkten der Teerdestillation unter Erhitzen m it , Phos- 
phorsüurc; Zus. z. Pat. 264 811. Dr. Meilich Mcfamid 
und Louis Grötzingcr, Freiburg i. Br.

IG. 21 g, B 68 989. Verfahren zur Herstellung zunder- 
freier, siliziumlegierter Bleche. Fa. Bismarckhütte, Bis
m arckhütte, Oberschlesien.

K l. 24 o, G 39 103. Vorrichtung zum Herausboför- 
dern der Asche und Schlacko aus Gasgeneratoren m it 
Wasscrversohluß. Gasgenerator und Braunkohlenvcr- 
wertung, G. m. b. H ., Leipzig.

Kl. 24 i, L 34 441. Vorrichtung zum selbsttätigen 
Einstcuern von Oberluft in Feuerungen m ittels eines 
durch Oeffnen der F euertü r vom Kesseldampf gespannten 
Hennnwerkes. Theodor Langer, Wien.

Kl. 26 d, W  42 535. W asserzcrstäubungsvorrichtung 
für Gaswäscher m it Gegenstrom zwischen Gas und 
Waschflüssigkeit. W alther & Cie., Akt. Ges., Delbrück 
bei Cöln.

Kl. 3 1 b , Sch 44 436. Rüttelfornimaschinc. August 
Schultze, Bcrlin-Lichterfelde-Ost, Berliner Straße 47.

IG. 31 c, M 46 .281. Verfahren zur Herstellung dichter 
Gußblöcke. Franz Martens, Elberfeld, Flurstr. 4.

Kl. 81 e, D 28 686. Ortsfester Wagenkipper. Deutsche 
Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

19. März 1914.
Kl. 1 b, M 51 925. Elektromagnetischer Ringscheider, 

bei dem die T rübe auf eine ringförmige Scheidefläche 
aufgegoben wird. M aschinenbau-Anstalt Hum boldt, Cöln- 
Kalk.

Kl. 7 e, E 18 117. E inrichtung zur Herstellung von 
Streckm etall m iteinander entgegengesetzt sich drehenden 
Streckrädern. The Expanded Metal Company, Limited, 
W estm inster, England.

Kl. 12 e, P  31 805. Verfahren zur elektrischen Aus
scheidung von Schwebekörpern aus Gasen. Dr. Hermann 
Püntug, M ünster i. W., Krum m er Timpen 51.

!) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  aus.

IG. 12 e, Z 8787. Verfahrtiii und Vorrichtung zum 
Reinigen von Gasen und Däm pfen. Heinrich Zschocke, 
K aiserslautern, R heinpfak .

Kl. 12 k, B 70 834. Verfahren zur Herstellung von 
Am m onium sulfat aus A m m oniak, Kohlensäure und Kal
ziumsulfat. Badische Anilin- u. Soda-Fa,brik, Ludwigs
hafen a. Rh.

Kl. 18 a, D 29 651. Schrägaufzug zum Begiehten von 
Hochöfen, bei dom der Kübeldeckel, getrennt von der 
Aufzugskatze, am  Aufzugsgerüst selbst angebracht ist. 
Deutsche M aschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 24 g, II  59 719. V orrichtung zur staubfreien 
Absaugung der Asche, Flugasche, Schlacke usw. aus den 
Aschekam m ern bei Verbronnungsanlngcn aller Art, bei 
welchen das G ut durch einen R ost t r it t .  F ritz  Hartmann, 
Offenbach a. M., R ödem str. 24.

Kl. 31 c, A 23 683. Verfahren zur Vereinigung von 
Körpern aus Schmiedowolfram m it solchen aus verhältnis
m äßig leicht schmelzenden Metallen, wie Kupfer. All
gemeine E lektricitäts-G esellschaft, Berlin.

Kl. 42 1, M 54 308. G asanalytisehcr Apparat, bei 
dem das zu untersuchende Gas m ittels einer hydraulischen 
Pum pvorrichtung aus einem Meßgefäß in ein Absorptions
gefäß und der Gasrest aus dem letzteren wieder in das 
Meßgefäß übergeführt wird. O tto M atzerath, Aachen, 
R ichardstr. 8.

Kl. 48 a, L  35 714. Verfahren zur elektrolytischen 
Reinigung von M etallgegenständen, wie Drähten, Bän
dern, Blechen, Geflecht und ähnlichen Gegenständen. 
Langbein - P fanhauser - W erke, A kt. Ges., Leipzig - Seller
hausen.

Kl. 49 f, M 47 382. Selbsttätige elektrische Stoß- 
seliweißmaschme. R ichard  Mack, Beriin-Tempelhof, 
Dreibundstr. 45.

Kl. 49 g, G 38 419. Verfahren zur Herstellung von 
U nterlagsplatten für eiserne Quersclnvellen. Gewerk
schaft Deutscher Kaiser H am born, Ham born - Bruck
hausen a. Rh.

Kl. 80 o, L  40 030. E inrich tung  zum Austragen 
zusamm engesinterten B renngutes, z. B. Zement, aus Oefen 
m it ungerechtem  B rennkanal. Max Lorenz, Rodaun 
bei Wien.

Kl. 80 e, P  29 543. Zem entdrehofen - Anlage zum 
Kalzinieren und Sintern in zwei h intereinander liegenden 
Drehtrommeln. G. Polysius, Eisengießerei und Maschinen
fabrik, Dessau.

Kl. 80 e, P  30 316. Drehrohrofen m it Beheizung 
durch flammenlosc Oberflächenverbrennung mittels eines 
in bekannter W eise in die B renntrom m el eingeführtea 
porösen Brennerrohres. G. Polysius, Eisengießerei und 
Maschinenfabrik, Desfcäü.

Kl. SO c, ’ Sch 43 889. Verfahren und Vorrichtung 
zürn Brennen von Zem ent, K alk  u. dgl. in einem innen 
m it schraubenförmigen R ippen versehenen Drehrohrofen. 
Carl Schroeder, Braunschweig, H u ttcn s tr. 14.
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Deutsche G e b rau ch sm u ste re in trag u n g en .
16. März 1914.

Kl. 4 c, Nr. 593 043. V orrichtung zum Schweißen 
mit Brenngas und Sauerstoff. E ikar-W erkzeugo G. m. 
b. H., Cöln.

Kl. 7 a, Nr. 593 11S. Q uerförderungsvorriehtung für 
mechanische K ühlbetten . K alker W erkzeugm aschinen
fabrik Breuer, Schum acher & Co., Akt. Ges., Cöln-Kalk.

Kl. 10 a, Nr. 593 634. K oksofentür. P e te r  Bremer. 
Linden-Ruhr.

Kl. 21 h, Nr. 593 042. V orrichtung zum selbst
tätigen Ausschalton des Schwcißstromcs bei elektrischen 
Stunipfschweißmasohinen. Gesellschaft fü r e lektro tech
nische Industrie m. b. H ., Berlin.

Kl. 24 f, Nr. 593 009. V orrichtung zum leichten 
Entfernen von Schlacke aus Generatoröfen u. dgl. E . Pölske, 
Hamburg, M arclunannstr. 152.

Kl. 49 b, Nr. 593 413. Blocksehere. M aschinen
fabrik Sack, G. m. b. H ., D üsseldorf-R ath.

Kl. 49 f, Nr. 592 860. Schwcißvorrichtung. H einrich 
Schmitz, M .Gladbach, N eußcr S traßo 3.

O esterrcichische P a ten tan m e ld u n g en 1).
15. März 1914.

Kl. 18 b, A 6130/13. V erfahren zum Glühen von 
Metallgegenständen im elektrischen Ofen m it In n en 
heizung. Dr. F ranz  Fischer, C harlottenburg.

Kl. 18 b, A 1914/12. P anzerp latte  aus S tahl, der 
Nickel, Vanadium, Chrom und  W olfram  oder beide le tz t
genannte K örper en thä lt. Sam uel Sigourney W ales, 
Munhall; V. St. A.

Kl. 24 o, A 5301/13. Aus Längsteilstücken zusam 
mengesetzter hohler R oststab . K arl W eiß, W ien.

Kl. 24 e, A 8542/13. R egenerativflam m ofen m it 
schräg nach dem V erbrennungsraum  laufender Gas
führung und seitlicher Luftzuführung. Hugo Rehm ann 
und Heinrich B angert, Düsseldorf.

Kl. 26 a, A 1646/13. Verfahren zur E ntgasung  von 
Brennstoffen im periodischen Betriebe m ittels von oben 
nach unten hindurchgelciteter, heißer Gase oder Dämpfe. 
Friedrich Carl W ilhelm  Tim m , H am burg.

Kl. 40 b, A 3707/12. E lektrom etallurgischer Ofen m it 
rotierender Relativbcw egung zwischen B ad und E lek tro 
den. W itkovitzer Bergbau- und E isenhütten-G ew erk- 
schaft, W itkowitz.

D eutsche  R eichspatente .
KI. 31 c, Nr. 26 6 8 3 1 , 

vom 20. März 1913. 
D e u t s c h e  M a s c h i 
n e n f a b r i k  A. G in  
D u is b u r g .  K  ippvor- 
richlung fü r  Gieß
pfannen.

D as in bekannter 
Weise an  der Pfanne 
a  befestigte Z ugm ittel 
b ist m it seinem a n 
deren Ende auf einer 
angetriebenen K u r

venbahn o befestigt, 
deren K rüm m ung der
a r t  bemessen ist, daß 
bei gleichbleibender 
W inkelgeschwindig

k e it  der K urven bahn 
die in der Zeiteinheit 

aus der Pfanne a ausfließende M etallmenge w ährend des 
ganzen Kippvorganges gleich- oder nahezu gleiehbleibt.

1) Die Anm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage 
an während zw'eier M onate fü r jederm ann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im  P a ten tam te  zu W ie n  aus.

K l. 12 e, Nr. 266 972, vom 26. O ktober 1912. H a n s  
E d . T h e is e n  in  M ü n c h e n . Gasicaschventilator.

Dio reinigende W ir
kung des in den Gas- 
w asehventilator ein- 
geführton W aschwas
sers soll dadurch  ver
bessert worden, daß 
in dem sich schnecken
förm ig erweiternden 
Gehäuse eine oder 
m ehrere dachförm ige 
oder gewölbte W asch
flächen a  konzentrisch 
um das V entila torrad  
b eingebaut sind. H in
te r  den dachförm igen 
W aschflächen a kön
nen noch schräge 

W aschflächen o angeordnet sein. Die Flächen a  und c be
stehen zweckmäßig aus Riffel- o. dgl. Blech m it rauher

K l. 49 f, Nr. 26 7 1 9 5 , vom
20. Ju n i 1912. D e u ts c h o  
M a s c h in e n f a b r ik ,  A. G. 
in  D u is b u r g .  Mollcnricht- 
mascliine.

Die Achso b der A us
gangsrolle a  ist exzentrisch 
gelagert und m it einem Bügel 
c verbunden, der durch an  
Hebeln d sitzende Gewichte 
o in die Bahn des zu rich ten 
den W erkstückes f gebracht 
w ird. D urch dio gegen den 
Anschlagbügel c stoßende 
V orderkante des W erkstückes 
w ird c angehoben und hier

durch die Ausgangsrolle a  so weit gesenkt, daß sie das 
vordere E nde des W erkstückes richtet. Im  weiteren Verlauf 
w irk t dann die Rolle a als gewöhnliche R ichtrolle.

Kl. 18 c, Nr. 269 545, vom 16. Oktober 1912. F irm a 
G e b r . S c h u b o r t  in  B e r l in .  Verfahren der Einsalz- 
härlung von Eisen- und Stahlgegenständen unter Benutzung 
einer dickflüssigen oder teigartigen Härtemasse.

Dio W erkstücke werden m it einer H ärtem asso be
k an n te r A rt überzögen und dann m it einer aus fouer- 
festem M aterial bestehenden Binde, dio m it einem H ä rte 
m ittel g e trän k t ist, umwickelt. Auf dio so vorbereiteten 
G egenstände wird eino hitzebeständigo Masse aufgetragen, 
der gegon Feuer w iderstandsfähige zerkleinerto Stoffe, 
wie z. B. Asbest, Glimmer usw., zugesetzt sind. Es soll 
hierdurch ein Zerbröckeln der H ärtem asse im  Eeuer 
v e rh ü te t werden.

KI. 18 b, Nr. 269 472, vom 28. N ovem ber 1912. H e r 
m a n n  P la u s o n  u n d  G e o rg  v. T is c h e n k o  in  S t. 
P o t e r s b u r g .  Verfahren zur Herstellung von reinem Stahl 
oder Gußeisen aus elektrolytisch raffiniertem reinem Eisen.

Das elektrolytisch aus Gußeisen gewonneno reino 
Eisen wird im elektrischen Ofen u n ter Vakuum  ge
schm olzen; a lsdann werden durch  das geschmolzene Eisen 
Gase oder Däm pfe, die n u r W asserstoff u n d  K ohlenstoff 
enthalten , durchgesaugt oder durchgedrückt. H ierbei 
wird das reiue Eisen durch  Kohlenstoffaufnahm e in S tahl 
oder Gußeisen umgowandelt.

K l. 31 c, Nr. 269 441, vom 2. Ju li 1912. H a n s  R o l le  
in  E b o rs w a ld e .  Anslrichmasse fü r Gußformen aus Metall.

Dio als Dauerform en zu benutzenden Form en aus 
M etall worden m it einem A nstrich versehen, der aus dem 
durch  Zusamm enschm elzcn von Kieselsäure und  K ohlen
stoff gewonnenen P ro d u k t (K arborundum ) besteht. 
Dieses wird feingem ahlen und m it einem geeigneten B inde
m itte l verm ischt. D ieser A nstrich soll in wenigen M inuten 
au f den Form en ohne Brennen erhärten . E r  soll ein A n
schweißen des Gußm etalles an  dio Metallform verhindern.

h

Oberfläche.
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Zeitschriftenschau Nr. 3.1)
Allgem einer Teil.

Geschichtliches.
Conrad M atschoß: G e s c h ic h te  d e r  T e c h n ik .  Zu

nächst werden dio bekannten W erke von Dr. L. 
Beck, Th. Beck, C urt Merckel, Matschoß, Bliinmer und 
vielen anderen besprochen; im Anschluß daran wird eine 
gedrängte Uebersicht über einige interessante Neu
erscheinungen auf dem Gebiete der Geschichte der Technik 
gegeben. [Archiv fü r Kulturgeschichte 1914, 23. Jan ., 
S. 495/508.]

Dr. E. Zivier: E n tw ic k lu n g  u n d  B e d e u tu n g  
d e r  o b e r s c h le s is c h e n  E is e n in d u s t r i e .  [St. u. E. 
1914, 19. Febr., S. 310/7.]

Dr. K u rt B inder: S a y n e r  ( rh e in is c h e )  E i s e n 
p l a s t i k  v o r  h u n d e r t  J a h r e n .  In  der vorpreußischen 
Zeit der 1770 vom letzten K urfürsten von Trier, Clemens 
W enzislaus, erbauten  Sayner Eisengießerei wurde kein 
K unstguß hergestellt. Der im Jah re  1802 eingetreteno 
Besitzweohsel, wobei die Gießerei an das Haus Nassau 
kam , änderte nichts an dem B etriebe; erst nach Ankauf 
durch die preußische Regierung im Jah re  1S15 w'urdc 
der K unstguß cingeführt, dessen Entwicklung eingehend 
behandelt wird. [Eisen-Zg. 1914, 14. Febr., S. 113/5.]

E. F . Gonnert: W io  a l t  i s t  d ie  B ro n z e  ? Studio 
über die ältesten vorgeschichtlichen und geschichtlichen 
Nachweise der Herstellung und Verwendung von Bronze. 
[M et.-Ind. 1914, Februar, S. 77.]

W irtschaftliches.
D e r  A u ß e n h a n d e l  d e r  d o u ts c h e n  E i s e n 

in d u s t r ie .*  [St. u. E . 1914,12. Febr., S. 279/82.]
Iv a r  B arthen : E n tw ic k lu n g  d e r  so h w e d isc h c n  

E is e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  in  1913. Fortschritte im 
Anreichern und B rikettieren von Eisenerz, Gewinnung 
von Eisenschwamm, Elektrorohciscnorzeugung und ihre 
Zukunft. [Ir. Age 1914, 22. Jan ., S. 252/4.]

Sr.'Qltß. L. S ch effer:D er H a n d e l  m it  M a n g a n e rz  
u n d  M a n g a n e is e n c rz .  [St. u. E. 1914, 19. Febr., 
S. 339/41.]

Rechtliches.
Herm ann von Skai: D ie  l e t z te n  A c n d e ru n g e n  

d e r  B o r g iv e r k s b e s te u e r u n g  in  E ls a ß - L o th r in g e n .  
[St. u. E. 1914, 5. Febr., S. 239/4G.]

Patentwesen.
Z u d em  E n tw ü r f e  e in e s  P a te n tg e s e tz e s .  

[St. u. E. 1914, 12. Febr., S. 265/9; 19. Febr., S. 320/6.] 
Ausstellungen.

J .  Saeonney: D a s  H ü t te n v 'e s c n  a u f  d e r  A u s - 
s t e l l u  ng  in  G e n t. Erze. Roheisenerzeugung. F lu ß 
eisen und Stahl. E lektrostahl. W eiterverarbeitung. 
[Rev. Met. 1913, Dez., S. 1189/1325.]

D a s  A u s s te l lu n g s g e b ä u d e  d e r  „ F e u e r u n g s 
t e c h n i k “ a u f  d e r  B a l t i s c h e n  A u s s te l lu n g  z,u 
M alm ö.*  Das Gebäude ha te ino  Grundfläche von 1250 qm. 
[Feuerungsteclm ik 1914, 1. Febr., S. 145.]

Technische Hilfswissenschaften.
K. Spalckhaver: Z u r  S t r e i t f r a g e  „ K ilo g ra m m -  

K r a f t  o d e r  K i lo g ra m m -M a s s e “ . [Z. d. V. d. I . 1914
21. Febr., S. 307/8.]

Soziale Einrichtungen.
Gewinnbeteiligung.

Dr. C. R . Hennings: U c b e r  d ie  G e w in n b e te i l i 
g u n g  d e r  A r b e i t e r  in  d e r  e n g lis c h e n  I n d u s t r i e .  
[Die Grenzboten 1914, 4. März, S. 403/7.]

*) Vgl. St. u. E . 1914, 29. Jan ., S. 194/207; 26. Febr 
S. 376/83. ' ’

Zeitschriftenverzeichnis nebst

Gewerbehygiene.
Sr.-Qng. K onrad  H a rtm an n : D ie  so z ia lte c h -  

n is e h e n  M u s e e n  im  I n -  u n d  A u s la n d e .*  Ein
gehende Beschreibung der betreffenden Einrichtungen 
un ter Beigabe von Abbildungen. [Verb. Gewerbfl. 1914, 
Jan u a r, S. 65/84; Februar, S. 113/32.]

Brennstoffe.
Braunkohle.

(Sr.'QucV N. D anaila: Z u r  K e n n t n i s  d e r  ru m ä 
n is c h e n  B r a u n k o h le .  [B raunkohle 1914, 6. Febr. 
S. 755/9.]

Prade l: D ie  V e r f o u e r u n g  v o n  B r a u n k o h lo  auf 
W a n d e r r o s te n .*  [B raunkohle 1914, 13. Febr., S. 771/8;
20. Febr., S. 787/92; 27. Febr., S. 805/9.]

J . G. F ra n lc iB ra u n k o h lc  in  d e r  E is e n in d u s tr ie .  
Nach Ansicht des Verfassers eröffnet das Ottosche Ver
fahren zur d i r e k t e n  E is e n g e w in n u n g  (D. R. P. 
246 034) der B raunkohlenindustrie  neue Aussichten. 
[Braunkohle 1914, 13. Febr., S. 778/9.]

Steinkohle.
Ed. D onath  und A. R zehak: Z u r  K e n n t n i s  e in ig e r 

K o h le n  d e r  K r e id e f o r m a t io n .  Dio Arbeit hat vor
wiegend wissenschaftliches Interesse. [Z. f. pr. Geol. 1914, 
Jan u ar, S. 1/12.]

K arl B ay : U e b e r  S p i t z b e r g e n  u n d  seinen 
K o h le n b e r g b a u .*  [Tek. U. 1914, 6. Febr., S. 75/7.] 

U e b e r  S p i t z b e r g e n s  K o h le n v o rk o m m e n . 
[Tek. T. 1914, 21. Febr., S. 57/9.]

G. Borg: D ie  s c h o t t i s c h e n  O o lse h ie fe r .*  Geo
logisches Vorkommen und w irtschaftliche Bedeutung. 
D er G esam tw ert der V orkaufsprodukte betrug i. J . 1910 
40 Millionen Mark. [Z. f. pr. Geol. 1914, Februar, S. 98/103.]

K oks und Kokereibetrieb.
Dr. F . K orten : U e b e r  M is c h a n la g e n  f ü r  K o k s

k o h le n .*  [S t. u. E. 1914, 12. Febr., S. 269/74.]
Alfred Gobiet: D e r  H o r iz o n ta l - R e g e n e r a t iv -  

K a m m c ro fo n  a ls  B in d e g l i e d  z w is c h e n  G as
a n s t a l t e n  u n d  K o k e re ie n .*  Gaskokei'ei der Wiener 
Gaswerke und in Leopoldau, Nebenprodukten-Gaserzcuger 
W aldhof bei M annheim. [Feuerungstechnik 1914, 1. Febr., 
S. 146/51.]

Flüssige Brennstoffe.
Dr. Thom as G ray ¡ F lü s s ig e  B r e n n s t o f f e  u n d  ihre 

A n w e n d u n g  z u r  K r a f te r z e u g u n g .*  Uebersichtliche 
Zusammenstellung über den vorliegenden Gegenstand. 
Verwendung der flüssigen B rennstoffe zur Dampferzeugung. 
Einteilung. Teer-D estillation. Anw endung des Teers. 
Benzolgewinnung und -Verwendung. Schieferöl. Erdöl. 
Rohöl für Dieselmotoren. S ta tistisches u. a. m. [Trans
actions of the  In stitu tio n  of Engineers and  Shipbuilders 
in Scotland 1914, Februar, S. 1/71.]

G a s w e r k s n e b e n e r z e u g n is s e  a ls  M o to rb re n n -  
s tö f fe .  Benzol gegen Benzin. Aussichten des Benzols. 
[J .  Gas Lightg. 1914, 10. Febr., S. 369/70.]

Govers-Orlean : T o e r d e s t i l l a t i o n  im  H ü ttc n -  
b e tr ie b o .  Zuschrift. [St. u. E. 1914, 19. Febr., S. 332.] 

Gasfernversorgung.
H. Strache: U e b e r  d io  z e n t r a l e  B e h e iz u n g  von 

S tä d te n .  Vergleich der verschiedenen Beheizungs
möglichkeiten m it Steinkohlengas, Koksofengas, Halb- 
wassergas, Wassergas und Mischgas. [Z. d. Oest. 1. u. A. 
1914, 6. Febr., S. 101/5.]

Erze un d  Zuschläge ,
Eisenerze.

Gerhard Nicolai: D ie  n o r w e g is c h e n  E isen erze .*  
Die Umfangreiche A rbeit ist in e rster Linie für den Geologen 
von Interesse. [Z. f. pr. Geol. 1914, Februar, S. 49/83.]

Abkürzungen siche Seite 194 bis 197.
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Herbert K. S co tt: B e m e r k u n g e n  ü b e r  e in ig e  
bulgarischo L a g e r s t ä t t e n .  Braunkohle, Eisen- und 
Manganerze. [Transactions of th e  In s titu te  of Mining 
¡ml Metallurg 1913, Bd. 22, S. 597/619.]

Carl Zapffe und W . A. Barrows jr .:  D ie  E is e n e r z e  
des C u y u n a -B c z irk e s ,  M in n e s o ta .  [Trans. Am. 
Inst. Min. Eng. 1913, Bd. 44, S. 3/13.]

S. W hinery: C l in to n  E i s e n e r z - L a g e r s t ä t t e n  
in K e n tu c k y  u n d  T e n n e s s e e .  [Trans. Am. In s t. Min. 
Eng. 1913, Bd. 44, S. 25/6.]

C. M. H aigh t: E r z g e w in n u n g  m i t t e l s  D a m p f 
schaufel. Im  M esabi-Bezirk werden je tz t viele Gruben 
als Tagebau betrieben, die ursprünglich aus Schächten 
forderten. Die A bbaukosten schwanken in rech t weiten 
Grenzen; im großen D urchschnitt kann m an beim Dampf- 
ßchaufelbetrieb 60 Pf. f. d. Tonne annchm cn. [Eng. 
Min. J. 1014, 14. Eebr., S. 359/60.]

C. J. S tark : V e r s c h ie d e n e  E r z q u e l l e n  f ü r  d ie  
in den ö s t l ic h e n  S t a a t e n  g e le g e n e n  H o c h ö fe n . 
[Ir. IT. Bev. 1914, 12. Febr., S. 315/0 und S. 354 b und 
354 c.]

E. P. Jennings: E in  V o rk o m m e n  v o n  t i t a n 
haltigen E is e n e r z e n  in  B o u ld e r  C o u n ty ,  C olo .*  
[Trans. Am. In st. Min. Eng. 1913, Bd. 44, S. 14/25.] 

Dio E is e n e r z g r u b o n  v o n  O u o n z a . [S t. u. E . 
1914, 26. Febr., S. 389/90.]

C. M. W eid: B e m e r k u n g e n  ü b e r  e in o  E i s e n 
e rz la g e rs tä tte .  b e i  H o n k o n g ,  C h in a .*  [Bull. Am. 
inst. Min. Eng. 1914, Februar, S. 177/86.]

C. M. W eid: D a s  T a - y c h - E i s c n c r z v o r k o m m c n  
in der P r o v in z  H u - p e i ,  C h in a .*  [Trans. Am. Inst. 
Min. Eng. 1913, Bd. 44, S. 27/37.]

Nickelerze.
H. W. T urner: N ic k e l - V o r k o m m e n  im  U ra l.*  

[Bull. A id . Inst. Min. Eng. 1914, F ebruar, S. 187/93.] 
Erzwäsche.

John Uno Sebenius: W a s c h e r z e  im  w e s t l ic h e n  
M esabi-B ezirk  u n d  d ie  A u f b e r e i t u n g s a n la g e  zu  
Colcraine.* [Procoedings of th e  L ake Superior Mining 
Institute 1913, Bd. 18, S. 155/86.]

Erzanreicherung.
N. V. H ansell: D ie  A n r e i c h e r u n g  d e r  E i s e n 

erze.* [Trans. Am. In st. Min. Eng. 1913, B d. 44, S. 37/68.] 
Benedict Crowell: E r z a n r e i c h e r u n g  b e i  d e r  

Madrid- G ru b e  in  V irg in ia .*  [Procoedings of the 
.Lake Superior Mining In s ti tu te  1913, Bd. IS, S. 129/32.] 

Erzrösten.
B. G. IClugh: S i n t e r v e r f a h r e n  f ü r  e i s e n h a l t i g e  

Stoffe.* Vortrag m it E rörterung. Dw ight- und Lloyd- 
Verfahren und G reenawalt-V erfahren in  Amerika. [Proc. 
Eng. S. West. Penns. 1913, Dezem ber, S. 61S/5L] 

Erzbrikettieren.
Wallace G. Im hoff: E in f lu ß  d e s  S i l i z iu m g e h a l t e s  

auf E r z b r ik e t t s .*  Gleichzeitiger hoher Gehalt an
Kieselsäure und Kohlenstoff im G ichtstaub als sehr 
schädlich festgestellt. [Ir. T r. B ev. 1914, 12. Febr.,
S. 313/4.

F euerfes tes  Material.
Allgem eines.

F e u e r fe s te  M a t e r i a l i e n  f ü r  O e fe n  in  d e r  
D ra h tin d u s tr ie . (W ird  fortgesetzt.) [Anz. f. d. D raht.- 
Ind. 1914, 25. Febr., S. 77/8.]

Feuerfester Ton.
Dr. P. R ohland: D ie  U r s a c h e n  d e r  P l a s t i z i t ä t ,  

des B in d e v e rm ö g o n s ,  d e r  S c h w in d u n g  u n d  d e r  
-W so rp tio n s fä h ig k e it  d e r  T o n e . [Spreehsaal 1914,
19- Febr., S. 129/3.]

W e rk sb esch re ib u n g en .
The Y o u n g s to w n  S h e e t  a n d  T u b e  C o ., Y o u n g s -  

t°wn, Ohio. [Ir. Age 1913, 13. Aug., S. 335/41. — Vgl.
Sb u. E. 1914, 19. Febr., S. 331.]

xm,.
Zeiischri/tenverzeichnis nebst Abki

D .D ro sd o w :D io  e lo k t r o m e t a l l u r g i s c h o n  W e rk e  
in  D o m m e ld in g e n  u n d  U g in e .*  E ingehende B eschrei
bung der W erke au f G rund der vom Verfasser im Som m er 
1913 angestelltcn  B eobachtungen und  gewonnenen E in 
blicke. [J . d. russ. m et. Ges. 1913, H . 6, S. 758/92.]

F eu eru n g en .
D am pfkesselfeuerungen.

(VgL auch  S. 544, Braunkohle.)
V e r b r e n n u n g  v o n  R a u c h k a m m e r lö s c h e ,K o k s 

a s c h e  u n d  S c h la m m  a u f  d e m  W a n d e r r o s t  m it  
U n te r w in d  v o n  N y e b o o &.W isse n .*  D ie m itgeteilton 
Verdam] ifungsversuche ergaben bei dem m indenvertigen 
B rennstoff von n u r  4964 bzw. 3875 W E Heizw'ert den 
beachtensw erten W irkungsgrad von annähernd  79 % . 
[Z. d. V. d. I. 1914, 28. Febr., S. 352/3.]

W ärm öfen.
E. Schreiber: R e g e n o r a t i v s t o ß ö f o n  m i t  k o n 

s t a n t e r  F la m m e n r ic k tu n g .*  Uobersiohtliohe Z u
sam m enstellung und  K ritik  der bisherigen B auarten  von 
Siemens, Georgs-M arien-H ütte und B rünninghaus-Poetter. 
[Rev. Met. 1914, F ebruar, S. 192/292.]

E . Laroqüo: D ie  O e fc n  m i t  G a s f e u e r u n g  u n d  
m i t  H a lb g a s f e u e r u n g .*  Allgemeine Bemerkungen 
über beide A rten. Besprechung eines RoUofens fü r W alz
werke m it, H albgasfeuerung u n ter Beigabe einer S ch n itt
zeichnung. [G6n. Civ. 1914, 28. Febr., S. 358/69.]

A. Andries und  A. Gwiggner: B e t r i e b s k o s t e n  d e r  
G lü h -  u n d  W ä rm ö fe n . Zuschriften. [St. u. E . 1914, 
5. Feb r., S. 259/1.]

Kohlenstaubfeuerungen.
W. S. Quigley: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  K o h l e n 

s t a u b  a ls  B r e n n s to f f .  [Eng. News 1914,19. Febr., S. 417.]
R . C. C arpenter: K o h l e n s t a u b  a ls  B r e n n s t o f f  

f ü r  D a m p fk e s s e l .*  [Eng. News 1914, 19. Febr..
S. 415/6 u. S. 422/3.]

Generatoren.
Givosdz: D r e h r o s t g e n e r a t o r  S y s te m  d e  F o n 

ta in e .*  Derselbe w ird ausgeführt von der F irm a de 
F ontaine & Co. in H annover. D er eigenartigste Teil der 
K onstruk tion  is t der zentrale R ostaufbau. [Z. f. Dam pfk. 
u. M. 1914, 13. Febr., S. 78/9.]

4 9 9 -P S -T a n g y e  - H o lz k o h le n g a s e r z c u g e r *  fü r 
eine siamesische Zinnerzbaggerm aschine. [Engineer 1914,
13. Febr., S. 186 u. 189.]

D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  O e lg as .*  Das verbesserte 
Jones-System . [J . Gas. Lightg. 1914, 24. Febr., S. 511/2.J 

Rauchfrage.
B in  n e u e r  V e r b a n d  g e g e n  R a u c h s c h ä d e n .  

B ericht über die erste H auptversam m lung des kürzlich 
gegründeten Rheinisch-W estfälischen Schutzverbandes 
gegen R auch- und  Bergschäden am  13. Febr. [R auch 
u. St. 1914, F ebruar, S. 74/5.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r t e i l u n g .
Zentralen.

D u b b e h D ie  E n tw ic k l u n g  d e r  K r a f tm a s c h in e n  
in  t e c h n i s c h e r  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e r  B e z ie h u n g  
( in s b e s o n d e r e  A b w ä r m e v e r w e r tu n g ) * .  Ueberblick 
ü ber den S tan d  des heutigen K raftm aschinenbaues u n d  
der ihn bewegenden Fragen. [Verh. Gewerbfi. 1914, 
F ebruar, S. 19/34.]

G eo rg F ran tz : A l lg e m e in e s  ü b e r  G a r a n t i e n  u n d  
d e r e n  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  
D a m p f k r a f t a n l a g e n  so w ie  ü b e r  d ie  f ü r  E r 
z ie lu n g  m ö g l i c h s t  h o h e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  
w e s e n t l i c h s t e n  G e s i c h t s p u n k te .  Sehr beachtens
w erte A usführungen fü r  zweckmäßige Aufstellung von 
L ieferungsverträgen. [Z. d. Oberschics. B. u. H . V. 1914, 
F ebruar, S. 47/53.]

D am pfleitungen.
J .  Missong: F o r t s c h r i t t e  im  B a u  u n d  B e t r i e b  

d e s  M is s o n g - S c h ie b e r s .  Schieber m it einseitiger
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Abdichtung, kegelförmigen Abstützflächen und zylin
drischer Stützfläche. Die B au art soll Anwendung bei 
beliebigen Drücken gestatten . Ausführung durch Sehäffer 
& Budenberg, G. m. b. H., in Magdeburg-Buckau. [Z. d. V. 
d. I .  1914, 7. Febr., S. 221/2.]

Dampfkessel.
V o rd a m p fu n g s  v e r s u c h e  a n  S t i r l in g k o s s e ln  

m i t  T e r b c c k f e u e r u n g o n  f ü r  K o k s o fe n g a s . Ohne 
Speisewasservorwärmer sollen 85 %  W irkungsgrad oder 
m ehr erreicht sein. Da weder der Gasverbrauch ange
geben is t noch dio A rt, wie er gemessen wurde, is t eine 
Nachprüfung der wiedergegebenen Zahlen leider nicht 
möglich. [Ir. Coal Tr. Bev. 1914, 20. Febr., S. 204.]

^Sr.-JyUQ. Essicli: U e b e r  S c h n a b e l-B o n e -K e s s c l.*  
[Feuerungstechnik 1914, 1. Jan ., S. 105/7.]

Gustav Neum ann: Z u r  B e u r te i lu n g  d e r  B o n e -  
S c h n a b e l - K e s s e l .  Erwiderung auf die Arbeit von 

Essich. [Feuerungstechnik 1914, 15. Febr.,
S. 161/3.]

B e re c h n u n g  d e s  S te h b o lz e n a b s ta n d e s  f ü r  
e b e n e  K e s s e lb le c h te i le .  Neue Formel von Stromoyer 
auf Grund einer größeren Anzahl von Kesselexplosionen. 
[Engineering 1914, 6. Eebr., S. 190/1.]

F . Loch: D ie  W id e r s t a n d s f ä h ig k e i t  d e r  G a r b e 
p la t t e .*  Nachweis der großen W iderstandsfähigkeit der 
Garheplatto durch Messung der Formänderung bei 20, 
25 und 40 a t  Druck. [Z. d. V. d. I. 1914, 7. Febr., 
S. 219/21.]

Dampfmaschinen.
P. Berger: D ie  B o d o u tu n g  d es  s c h ä d lic h e n  

R a u m s  f ü r  d ie  O e k o n o m ie  d e r  G le ic h s tro m -  
d a m p fm a s c h in c .  Vorschlag einer neuen Gleichstrom- 
Verbundmaschine m it nur einem selbständigen Steuer
organ. [Z. f. Dam pfk. u. M. 1914, 13. Febr., S. 73/5.] 

D a m p f v e r b r a u c h  e in e r  W a lz e n z u g m a sc h in e .*  
K urzer Bericht über derartige Versuche an  einer Zwillings- 
Tandem-Verbund-Umkohrmaschino vonll68  bzw. 1930 mm 
Zylinderdurohmesser und 1524 mm Hub, die von der 
Mesta Machine Co. fü r die Youngstown Steel & Tube 
Company m it einer Einhcbelsteuerung nach A rt der von 
E h rh ard t & Sehmer gebauten (vgl. St. u. E. 1911, 19. Jan ., 
S. 97/101) ausgeführt wurde. Als m ittlerer Dam pf - 
vcrbrauch ergab sieh 9,5 kg/PS i-st bei einem Vakuum von 
90 bis 93 % . Zeitdauer von 00 Um dr./m in in einer R ichtung 
bis 20 U m dr./m in in  der anderen, d. h. der durchschnitt
lichen A ustritts- und Eintrittsgeschwindigkeit, 2,2 sek; 
dio W alzdauer w ar normalerweise größer als diese Stich
pause. [Ir. Age 1914, 19. Febr., S. 491; Ir. Tr. Rev. 1914, 
19. Febr., S. 361/2.]

Dampfturbinen.
Otto Schwarzweber: D io  E n tw ic k lu n g  d e s  

D a m p f tu r b in e n b a u e s  u n d  s e in e  h e u t ig e  L ag e .*  
(Vgl. St. u. E. 1913, 25. Sept., S. 1623.) Die Fortsetzung 
behandelt die innere Lage des Turbinenmarktes, wobei 
eine Unterteilung nach Aktionsturbinen, kombinierten 
A ktionsturbinen und kombinierten Reaktionsturbinen vor
genommen wird. W ärm eausnutzung, PS-Gewicht, kg-Prois 
und PS-Preis der verschiedenen Systeme. Der Schluß 
bringt einen Vergleich der Turbine m it der Dampfmaschine 
und der Diesclmaschino m it Berücksichtigung des elek
trischen Teils. Es sei wiederholt auf diese Arbeit besonders 
hingewiesen. [Z. f. Turb. 1914, 20. Jan ., S. 17/22; 30. Jan ., 
S. 39/42; 10. Febr., S. 49/52.]

H. Dörsohler: D a m p f tu r b in e n  u n d  T u rb o -  
d y n a m o s  d e r  M a s c h in e n f a b r ik  O e rlik o n .*  TE T Z 
1914, 5. Febr., S. 153/7.]

Abdampiverwertung.
A b d a m p f a n la g e  a u f  d em  D e r w e n t- W e rk  d e r  

W o r k in g to n  I r o n  a n d  S te e l  C o m p an y . Der Ab
dam pf von zwei Gebläsemaschinen, 7 W alzenzugmaschinon 
und mehreren Hilfsmaschinen d ient unter Zwischen
schaltung von 5 Akkum ulatoren von 2134 mm D urch
messer und rd. 9 ,1m  Länge zum Antriebe von zwei 600- 
KW -Gleichstrom-Turbodynamos und drei Turbogebläsen

von 1135 PS . E ine w eitere OOO-KW-Dynamo und ein 
1575-PS-Gebläse w ird nächstens aufgestellt. Die wöchent
liche B rennstoffersparnis gegen früher soll 900 t  Kohle be
tragen. [Ir. Coal T r. R ev. 1914, 9. Ja n ., S. 43/4.] 

Gasmaschinen.
W. Schöm burg: G ro ß e  H ü t t e n w e r k s  - Gas

m a s c h in e n .*  Allgemein gehaltene Ausführungen über 
die heutige A usrüstung von G askraftanlagen für Strom
erzeugung, Gebläse- und  W alzw erksantrieb. [Pr. Masch.- 
K onstr. 1914, 22. .Tan., S. 30/31; 29. Jan ., S. 39/40.] 

Dynam omaschinen.
2)r.”2ng. R o bert P oh l; G ro ß e  a m e r ik a n isc h e  

D r c h s t r o m - T u r b o d y n a m o s .*  Moderne Ausführungen 
und Leistungsgrenzen. [E . T. Z. 1914, 12. Febr., S. 173/7.]

S tö r u n g e n  a n  T u r b o d y n a m o s .  Behandelt 
werden die Schwierigkeiten, dio durch die notwendige 
W ärm eableitung im elektrischen Teil entstehen. Trocken
filte r und  ihre Gefahren. N aßfilter, Wasser- und Oel- 
kühlung. [Engineer 1914, 20. Febr., S. 211/2.] 

Elektrom otoren.
L ohm ann: E in o  n e u e  S t e u e r u n g  f ü r  F ö rd e r 

m a s c h in e n ,  w e lc h e  d u r c h  D r e h s t r o m -K o m m u ta 
to r m o to r e n  a n g e t r i e b e n  w e rd e n .*  Benutzung eines 
Difforentialreglers, der dio B ürsten  verschiebt ent
sprechend der D rehzahl seines Steuerm otors. [El. Kraft- 
betr. u. B. 1914, 14. Febr., S. 81/7.]

A rbe itsm asch inen .
Kreissägen.

E le k t r i s c h  b e t r i e b e n e  S ä g e  m i t  h y d ra u 
l is c h e m  V o r s c h u b  f ü r  R o h rw a lz .w e rk e .*  [St. u. E. 
1914, 12. Febr., S. 289/90.]

D rehbänke.
S c h w e re  K a r u s s e l l d r e h b a n k .*  [St. u .E . 1914, 

19. Febr., S. 332/3.]
Transportanlagen.

A. B ergm ann: N e u e r e  a m e r ik a n i s c h e  V orlade
a n la g e n  f ü r  E r z e  u n d  K o h le n .*  E ine ausführliche 
Arbeit, welche den Aufsatz von Borchers '(vgl.
S t. u. E . 1913, 3. Ju li, S. 1089/1103) in bezug auf die 
technischen E inzelheiten sehr glücklich ergänzt. [Z. d. V. 
d. I. 1913, 26. April, S. 645/55; 1914, 28. Febr.,
S. 322/32.]

P radel: A s c h e f ö r d e r a n la g o n .*  [Z. f. Dampfk. 
u. M. 1914, 27. Febr., S. 111/6.]

W intorm oyer: T u r m k r a n o  f ü r  B a u a u s fü h 
r u n g e n .  [Z. d. V. d. I .  1914, 7. Febr., S. 211/5.] 

K ranzangen.
G r e i f e r  f i i r  B lo c k e in s o tz m a s c h in e n .*  [St.u.E . 

1914, 19. Febr., S. 332.]

W erk se in r ich tu n g en .
Gebäudekonstruktionen.

W a f f e n la g e r  b e d e u t e n d e r  A b m e ssu n g  für 
d e n  a c h t e n  A r t i l l e r i e b e z i r k  in  N e w Y o rk .*  Das 
Gebäude bedeckt ohne Zwischenstützen eine Grundfläche 
von rd . 89 X 179 m. D as D ach w ird getragen von 14 Paar 
Dreigelcnkbögen in R ahm enkonstruktion  im Geivicht von 
je rd . 45 t. Insgesam t w erden 7600 t  Eisen fü r das Gebäude 
gebraucht. E inzelkonstruktion. [Eng. Reo. 1914, 24. Jan., 
S. 93/6.]

R oheisenerzeugung .
Metallurgie.

J . E . Johnson d. J . : D e r  E is e n h o c h o f e n  u n d  die 
W e s e n h e i te n  s e in e r  B r e n n s t o f f e  I . (Vgl. Zs. St. u. E. 
1914, 29. Ja n ., S. 202.) [Scientific American Supple
m ent 1914, 14. Febr., S. 110/1; 21. Febr., S. 114/5.] 

Hochofenbau- und -betrieb.
H o c h ö fe n  in  N e u -S ü d -W a le s .  Notiz: Schon 

seit 30 Jahren. [Ir. Tr. Rev. 1914, 12. Febr., S. 314.
G. Bergan: K o h l e n s t o f f s t e i n e .  Wirtschaftliches 

und Herstellung. [Tonind.-Zg. 1914, 3. März, S. 431/2.}
Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 194 bis 197.
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W indbehandlung.
HugoSchm alonbach: D ie  b e s c h le u n ig t e  C o w p e r-  

beheizung n a c h  d e m  V e r f a h r e n  v o n  P f o s c r -  
S track -S tu m m .*  [S t. u. E . 1914, 19. F eb r., S. 306/10.] 

Roheisen.
G. Reininger: U e b e r  G ie ß e r e i r o h e i s e n .  [Gieß.-Zg. 

1014, 15. Febr., S. 121/3.]
G ichtgasreinigung.

®r.:£jltQ. F . M ayer: U n t e r s u c h u n g e n  a n  d e r  
T ro c k e n g a s re in ig u n g s a n la g e  a u f  d e r  H a ib e r g e r  
Hütte.* [St. u. E . 1914, 5. Feb r., S. 225/31.] 

Gichtgasverwertung.
C. Jantzen und F . M üller: U e b e r  d ie  V e r w e n d u n g  

der H o c h o fe n g a se  u n d  K o k s o f e n g a s e  in  a n d e r e n  
Betrieben. Zuschriften. [S t. u. E . 1914, 19. Febr., 
S. 32G.]

A b w ä r m e v e r w e r tu n g  v o n  G a s m a s c h in e n  f ü r  
Fernheizung.*  [S t. u. E . 1914, 19. Febr., S. 31S/20-] 

H ochofenschlacke.
H o c h o fe n s c h la c k e  a ls  B a u m a t e r i a l .  Allge

meine Uebersicht. [Z. d. Oest. I .  u. A. 1914, 6. März, 
S. 189.]

H. Dresler: B e i t r a g  z u r  V e r w e r tu n g  d e r  H o c h 
ofenschlacke.* [S t. u. E . 1914, 19. Febr., S. 326/8.]

Akt.- Ges. fü r Schlackenstein Verwertung: S e h l a c k e  n - 
steine, eine E rw iderung au f M ax  P r e i n d l  (vgl. St. u .E . 
1914, 29. Jan ., S. 202.) [Tonind.-Zg. 1914, 31. Ja n .,  
S. 195.]

Gichtstaubbeseitigung und -Verwertung.
V e r a r b e i tu n g  v o n  H o c h o f e n g i c h t s t a u b  durch  

Einmengen in flüssiges R oheisen (P a ten t). [Met. Chem. 
Eng. 1914, Februar, S. 139.]

Elektrische R oheisengew innung.
E le k tr is c h o  R o h e i s e n e r z e u g u n g  a m  T r o l l -  

hiittan, in  H a g f o r s  in  S c h w e d e n ,  in  H c r o u l t  in  
K alifornien  u n d  a m  T in f o s  in  N o rw e g e n .*  [S t. 
u. E. 1914, 5. Feb r., S. 246/50.]

Gustaf ö d q v is t: U e b e r  d ie  e l e k t r i s c h e  E is e n -  
darstellung b e im  H a r d a n g o r  e l e k t r i s c h e n  E is e n -  
und S ta h lw e rk . [Tek. U. 1914, 20. Febr., S. 93/4.]

Die A n la g e  d e r  E le c t r o - F l e x  S t e e l  C o m 
pany, L td .,*  in D unston-on-Tyno bei Newcastle, m it 
zwei Stassano-Oefen von je 1 1 Fassung. [Ir. Coal T r. Rev. 
1914, 2. Jan ., S. 25/6.]

D. A. L yon: E in ig e  h e u t i g e  m e t a l l u r g i s c h e  
Probleme. K urze B etrach tungen  ü b er Verwendung von 
armen, von titanhaltigen , von feinkörnigen E rzen, über 
Hoch- und E lektroofen, das E lektrodenproblem , d ü n n 
wandige Ofenschächte, Verwendung von Feinkohle und 
Elektroofen, E rzeugungskosten fü r E lek trostah l, direkte 
Reduktion u. dgl. m. [ J .  F rank l. In s t. 1914, Februar, 
S. 187/222.]

G ieß e re i .
A nlage und Betrieb.

iipt.qjng. P radel: U e b e r  d ie  F a b r i k a t i o n  d e r  
Glicderkessel. —  E in  B l ic k  in s  S t r e b e iw e r k .*  
kurze Darstellung des H erstellungsganges der g u ß 
eisernen Gliederkessel fü r W arm wasser- und N ieder
druckdampfheizung. [Z. f. D am pfk. u .M . 1913, 26. Dez., 
S. 635/7.]

Friedrich Bleich: D e r  N e u b a u  d e r  T e n d lo f f -  
Dittrich B u d a p e s t e r  A r m a tu r e n - ,  P u m p e n -  u n d  
M asch inenfab rik  A. G., B u d a p e s t ,*  m it großer 
Eisengießerei. [E isenbau 1914, Ja n ., S. 17/27; Februar, 
S. 37/«.]

Eine n e u z e i t l i c h e  G r a u g ie ß e r e i  in  W is 
consin,* beachtensw ert die S andbehälter der A uf
bereitung, die K rananlage u n d  die W ohlfahrtseinrich- 
tangen. [Ir. T r. R ev. 1914, 12. Febr., S. 323/8.]

Die G r a u g ie ß e r e i  de r N ational B rake an d  E lectric 
tv- in Wisconsin.* Beschreibung einer neuen großzügig 
angelegten Graugießerei. Hufeisenförm iger Grundriß.

Gute Sandaufbereitung. N euzeitliche IV ohlfahrtseiniich 
tungen. [F oundry  1914, Februar, S. 61/6.]

R o h e is e n m is c h e r  f ü r  G ie ß e r e ie n .  (Vgl. Z. d. 
V. d. I . 1914, 19. J a n .,  S. 46/52. —  Zs. St. u. E . 1914, 
26. Febr., S. 378.) [Gießerei 1914, 23. Febr., S. 49/51.] 

G io ß e r c ib c lc u c h tu n g .  K urze R atschläge fü r A us
wahl und  A nordnung künstlicher Lichtquellen. [Ir . Age 
1914, 12. Febr., S. 429/39.]

H ans W ettich : N e u e r e  E le k t r o h ä n g e b a h n e n  in  
G ie ß e re ie n .*  [S t. u. E . 1914, 26. F e b r ./S .  345/9.] 

H ä n g e b a h n e n .*  B a u a rt Tourtellier. [P r. Masch.- 
K onstr. 1914, 5. Feb r., S. 13/5.]

A lfred G radenw itz: „ T o l p h l e r  S y s t e m “ im  
G ie ß e r e ib e t r ie b e .*  E ine Zusam m enstellung de r A n
w endungsform en von H ängebahnen, zur B eförderung von 
R oheisen, Koks, Sand usw. in deutschen Gießereibetrieben. 
E in  Teil der Abbildungen stam m t aus St. u. E . [Foundry, 
1914, Februar, S. 41/7.]

D r e h s t r o m - S e n k b r e m s s c h a l t u n g  f ü r  G ie ß e 
r e ik r a n e .  [G ießerei 1914, 23. Febr., S. 51.]

C. E . K noeppcl: Z e i t u n t e r s u c h u n g e n  in  G ie ß e 
r e ie n ;  [Vgl. St. u. E . 1914, 26. Febr., S. 352/6.] 

Gattierung.
E i s e n g a t t i e r u n g  im  K u p o lo f e n  nach der 

Analyse m it Beispielen. [Eisen-Zg. 1914, 14. Febr., 
S. 199/11.]

Form stoffe.
J .  Shaw : F o r m s a n d  u n d  K o h l e n s t a u b .  V ortrag 

vor einer Versam m lung des B irm ingham er Zweigvereines 
der B ritish  Foundrym cn’s Association ü ber dio chemische 
U ntersuchung, K orngrößenbestim m ung u n d  B ew ertung 
des Form sandes. W ert verschiedener K ohlensorten als 
M agerungsm ittel. Selbstkosten fü r M odellsand au f die 
Tonne erzeugten Gusses. E ingehende E rörterung . [F o u n 
d ry  T r. J .  1914, Februar, S. 79/82.]

G. S , E v ans: P r ü f u n g  u n d  B e w e r tu n g  d e s  
K e r n m e h lc s .*  [F oundry  1914, 1. Ja n ., S. 15. —  Vgl. 
St. u. E . 1914, 29. Febr., S. 368/9.]

Ad. V ieth : F o r m e r e ih i l f s m a s c h in e n .*  9. S ieb
m aschinen. [P r. Masch. K onstr. 1914, 5. Febr., 15/6.] 

Modelle.
C. Irresberger: G ip s m o d e lle .*  [S t. u . E . 1914, 

26. Febr., S. 356/69. —  Vgl. F ou n d ry  1914, 1. Ja n ., 
S. 24/8 u n d  34.]

Formerei.
E rn s t O tto : E in f o r m e n  v o n  R ie m e n s c h e ib e n ,  

S e i l s c h e ib e n  u n d  ä h n l i c h e n  A b g ü s s e n .*  Beispiele 
fü r  Schablonenform erei. [Oest. Z. f. B. u. H . 1914, 21. Ja n .,  
S. 29/39.]

S idney G. S m ith : F o r m e r e i  e in e r  g r o ß e n  R i e 
m e n s c h e ib e .*  L ehm lehrenarbeit. M antel in rundem  
Form kasten . Ober- und  U n terte il au f H erd gußp latten  m it 
langen Iierdgußtragbolzen. Gute Vorsorge fü r bequem es 
Zustellen und sichere E n tlü ftu n g . [Foundrv  Tr. J .  1914, 
Februar, S. 199/191.]

H enry  M aruuetto  L ane: P r ü f u n g  v o n  K e rn e n .*  
[Vgl. St. u. E . ¿914, 26. Febr., S. 372/3.] 

Form m aschinen.
E l e k t r i s c h e  R ü t te l f o r m m a s c h in e .*  [Gieß.-Zg. 

1914, 1. Feb r., S. 197/8.]
Schm elzen.

A. IV. B eiden: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n
S c h m e lz v o r g a n g  im  K u p o lo fe n .*  [Trans. Am. 
Foundrvm en’s Ass. 1913, S. 1/40. —  Vgl. S t. u. E . 1914, 
26. Febr., S. 360/4.]

Fred. H . Colvin: E r f o l g  m i t  S c h w a c h d r u c k  
ö l b e f e u e r t e r  S c h m e lz ö fe n  in  d e r  G e lb g ie ß e re i .*  
Die üblichen m it H ochdruck betriebenen Oefon in einer 
am erikanischen Gießerei m it Erfolg du rch  zehn Schw ach
drucköfen ersetzt. [Am. Mach. 1914, 21. Febr., S. 187/8.
-— Z. f. pr. M asch.-B. 1914, 7. M ärz, S. 345/6.]

D ie  S c h w e f e l e n t f e r n u n g  a u s  G u ß e is e n ,*  
(Pa ten t.) - (Vgl. Zs. S t. u. E . 1914, 29. Ja n .,  S. 203.) 
[Ir. Age 1913, 11. Dez., S. 1325/6. —  W erkm eister-Zeitung
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1914, 13. Febr., S. 151. — Pr. Masch.-Konstr. 1914, 
5. März, S. 31/2.]

Grauguß.
P. M. Grem po: Z u r  L a g e  d e r  R o s t s t a b - I n d u 

s t r io .  Nach Verhandlungen m it Eisenbahnbehörden. 
[Gießerei 1914, 23. Febr., S. 51/4.]

D e r  E in f lu ß  d e s  S i l iz iu m s  a u f  d ie  K o r ro s io n  
d e s  G u ß e is e n s . N ach J .  N e w to n  F r ie n d  und C. IV. 
M a r s h a l l  (vgl. St. u. E. 1913, 29. Mai, S. 911). [Gieß.-Zg. 
1914, 15. Jan ., S. 69/71.]

J . E. Johnson d. J . :  U e b e r  d io  W irk u n g  von  
S a u e r s to f f  a u f  G u ß e ise n .*  Durch die Gegenwart von 
Sauerstoff in Roheisen wird ein hochwertiger Guß erzeugt, 
dessen Q ualität durch Einschmelzen nicht verloren geht. 
[Ir. Age 1914, 19. Febr., S. 485/91. — Vgl. Ir. Tr. Rev. 
1914, 26. Febr., S. 406/8.]

®ipl.*3ltg. E rbreich: S c h w in d e n  u n d  L u n k e r n  
d o s  E is e n s .*  [Gieß.-Zg. 1914,15. Jan ., S. 49/51; 1. Febr., 
S. 93/8; 15. Febr., S. 117/21.]

W. B. P arker: E in t e i l u n g  d e s  e n g lis c h e n  
G ie ß e r e ir o h e is e n s .  [Foundrv Tr. J . 1913, März, 
S. 143/55. —  Vgl. St. u. E . 1914, 26. Febr., S. 364/6.] 

Sonderguß.
Z u r  G e s c h ic h te  d e r  T e m p e rg ie ß e re i  in  d e r  

w e s t f ä l i s c h e n  M a rk . Nach Dr. E rnst Voye, Geschichte 
der Industrio  im märkischen Sauorlande. [Gießerei 1914, 
23. Febr., S. 54/5,]

Honry M. W ood: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  G u ß 
e is e n  f ü r  W e rk z e u g m a s c h in e n .  (Vgl. Zs. St. u. E. 
1914, 29. Ja n ., S. 203.) [Foundry Tr. J . 1914, Februar, 
S. 85/G.] —  J . Soe. Hoch. Eng. 1914, März, S. 107/12.] 

W. M. Carr: E in  k le in e r  t r a n s p o r t a b l e r  S i e 
m e n s -M a rt in -O fe n . [Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 
1914, S. 75/90. — Vgl. St. u. E. 1914, 26. Febr., S. 372.] 

Stahlformguß.
E dw in F. Conc: S ta h lg u ß  v o n  0 ,4 %  K o h le n 

s to f f .*  Scino Verwendung fü r Lokomotivrahmcn und 
seine Eigenschaften. [Ir. Age 1914, 8. Jan ., S. 129/31.]

D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  M a n g a n s ta h lg u ß .  [Ir. 
Tr. Rev. 1913, 19. Jun i, S. 1404/11. —  Vgl. St. u. E. 1914,
26. Febr., S. 367/8. — Vgl. a. Ir. Age 1913, 20. März, 
S. 712/3; M anganstahlguß von J o h n  H ow e H a ll.]

F ü r  d io  M e ta l l in d u s t r i e  w e r tv o l le  n e u e  
S t a h la r t e n .*  Edelstähle m it Wo, Ni, Cr. K ruppscher 
Gcldschrankstahl. [Pr. Masch.-Konstr. 1914, 19. Febr., 
S. 20.]

D e r  h e u t ig e  S t a n d  d e s  T ie g e lo fe n b a u s .*  
[Pr. M asch.-Konstr. 1914, 5. Febr., S. 17/8.]

D ie  T ie g e l s ta h le r z e u g u n g  in  M ilw a u k e e , 
V. St. A.* [Ir. Tr. Rev. 1912, 24. Okt., S. 762. — Vgl. 
S t. u. E. 1914, 20. Febr., S. 366/7.]

S. S. K n igh t: E in  n e u e r  A b s c h n i t t  in  d e r  
S ta h lg ie ß e r e ip r a x i s .*  E in Pumpengehäuse aus 
M artinstahlguß m it Verkleidung aus E lektrostahl aus
gegossen. [Foundry 1014, Februar, S. 75/6.] 

Elektrostahlguß. 
E lc k t r o o f e n b e t r i e b  in  e in e r  G ie ß e re i.*  E in 

richtung der Metallurgie Engineering Co. [Ir. Tr. Rev. 
1914, 5. Febr., S. 281, 312b/c.]

Metallguß.
G. II. Clamcr: D e r  H e r in g -O fe n  zu m  e le k 

t r i s c h e n  S c h m e lz e n  v o n  M e ta l le n .  Beschreibung 
der Entwicklung des Heringschmelzofcns und seines 
Betriebes. Angaben über den K raftverbrauch beim 
Schmelzen verschiedener E insätze. [M et.-Ind . 1914, 
Februar, S. 63/4.]

U. M. Corse und V. Skillm an: M a n g a n b ro n z e . 
Geschichtliches und Zusammensetzung. [Met. Chcm. Eng. 
1914, Februar, S., 113/5.]

W. E. Oakley: N e u e s  vom  M o n e l-M e ta ll .*  E nt- 
stehungegcschichto des Moncl-Metalles. W iderstands
fähigkeit gegen überhitzten Dampf. W erkzeuge zur 
Bearbeitung des Monell-Metalls. Beschreibung verschie
dener Abgüsse und ihrer besonderen Eigenschaften. [Met. 
Ind . 1914, Jan u ar, S. 13/5.]

A lu m in iu m g ü s s e .  R atschläge . zur Herstellung 
der Form en. Verwendung von Schreckschalen für Formen 
und Kerne. B ehandlung des Form sandes. Eingüsse und 
Steiger. Prüfung der Form . Backen der Kerne. [Foundrv 
1914, Februar, S. 67/8.]

A. K oob: E in ig e s  ü b e r  E r s p a r n i s s e  in der 
M e ta l lg ie ß e r e i .*  Vorschläge fü r Einzelheiten des Be
triebes. [Das M etall 1914, 25. Ja n ., S. 38/41.]

M e ta l l f o rm  z u m  G ie ß e n  v o n  L a g o rsc h a lc n  * 
für Spritzguß von vier Schalen in einer Form. [Z. f. pr 
Masch.-B. 1914, 28. Febr., S. 320/1.]

D ie  B u r to n - S te m p e lf o r m g ie ß m a s c h in e *  für 
M assenerzeugung genauer Abgüsse in Spritzguß aus Weiß
m etall. [P r. M asch.-K onstr. 1912, 19. Febr., S. 21/3.] 

E in o  u m la u f e n d e  A u s f ü h r u n g  d e r  S p ritz- 
g u ß m a s c h in c ,*  eino neue der Wendeformmaschine 
nachgebildete, halb selbsttä tige  Ausführungsform, ohne 
Kolben. [Am. Mach. 1914, 7. Febr., S. 89/92. — Z. f. pr, 
Masch.-B. 1914, 21. Febr., S. 205/8.]

Gußbearbeitung.
H o b e ln  a u ß e r g e w ö h n l ic h  s c h w e r e r  E isen- 

u n d  S t a h lg u ß t e i l e ,*  solcher von 4,7 X 3,5 m Ab
messung, von 73 t  Stückgew icht, gleichzeitig von 7 Walzcn- 
ständern  von je 3,3 X 2,2 m Abmessung. Nur Abbil
dungen. [Z. f. pr. Masch.-B. 1914, 14. Febr., S. 230/1. | 

Gußveredelung.
C. D. Young, A. A. D. Pease und C. H. Strand: 

B e s o n d e r e  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S ta h lg u ß 
s tü c k e n .*  Die Festigkeit und der W ert des Materiales 
steigt, ohne daß die D ehnung verschlechtert wird. [Ir. 
Age 1914, 26. Febr. S. 546/7.]

Sonstiges.
Schulz: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  H e r s t e l l u n g  und 

P r ü f u n g  v o n  G u ß e is e n .*  Allgemeine Uebersieht über 
die neuere E ntw icklung. [Verb. Gewerbfl. 1914, Januar, 
S. 53/64; F ebruar, S. 101/12.]

G ie ß o r c i te c h n is o l i e r  F o r tb i ld u n g s - L e h r g a n g  
a n  d e r  K g l. H ü t t e n s c h u l e  z u  D u is b u r g .  [St. u. F„ 
1914, 26. Febr., S. 369.]

W. H. Sherburn: D ie  A u s b i ld u n g  d e s  Form ers 
u n d  G ie ß e r s :  P lan  einer zweijährigen Lehrzeit in der 
Gießerei m it gleichzeitiger fachtechnischer Ausbildung. 
[Foundry T r. J . 1914, Februar, S. 87/8.]

S i c h e r h e i t  u n d  G e s u n d h e i t  in  d e r  G ießerei. 
[Ir. Age 1914, 15. Febr., S. 210/2.]

Oskar Gerold: G e s u n d h e i t l i c h e  E in r ic h tu n g e n  
in  d e r  M e ta l lg ie ß e r e i .*  Verschiedene zur Heizung, 
L üftung und  E n ts tau b u n g  einer Gießerei getroffene Son
dereinrichtungen. [Z. f. pr. Masch.-B. 1914, 21. Febr., 
S. 261/5.]

M a ß re g e ln  z u m  S c h u tz e  d e r  G ie ß e re ia rb e i te r .  
B ericht des Sonderausschusses der N ational Foundors’ 
Association zum Studium  der Frage der Unfallverhütung 
und gesundheitlicher V orkehrungen zum Wöhle der 
Gießereiarbeiter.* [Foundry  1914, Februar, S. 49/52.] 

V e r h ü te n  v o n  U n g lü c k s f ä l l e n  in  d e r  G ieße
re i.*  N ach Ir. Age 1913, Okt., S. 272. [Gieß.-Zg. 1914,
1. Febr., S. 104/7.]

Franz Osswald: U e b e r  K u p o lo fe n e x p lo s io n e n  
u n d  e in 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 re n  Ver
h ü tu n g .*  [S t. u. E . 1914, 29. Febr., S. 349/52.]

Gerald Bellhouse: U n f a l lv e r h ü tu n g  in  E isen 
g ie ß e r e ie n .  B ericht über das E rgebnis von Beratungen 
zwischen einem englischen Fabrik inspektor, Gießerei
angestellten und Gießereiarbeitern zur Feststellung von 
Maßregeln und  Vorschriften zur Verm eidung von Un
fällen. Sieben H auptvorschriften  und  eine Reihe von Rat
schlägen. [Foundry Tr. J . 1914, F ebruar, S. 9S/9. ]

E rzeugung des sch m ied b a ren  Eisens.
Metallurgisches.

D ie  L ö s l i c h k e i t  v o n  'W a s s e r s to f f  u n d  S tic k 
s to f f  in  E is e n .*  [S t. u. E . 1914, 5. Febr., S. 252.]
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Flußeisen (A llgem eines).
S. Schukowsky: D ie  S e ig e r u n g  in  S c h ie n e n .*  

Allgemeine B etrachtungen über die E rstarrungsvorgänge in 
Stahlblöckon. Schwcißversucke zeigten, daß die L unker 
beim Walzen von Schienenblöcken verschweißen können. 
Kurze Besprechung de r Lunkerverm eidungsverfahren. 
Versuche, Lunker und  Blasen durch K ühlen  der flüssigen 
Blockoberfläche m it aufgegossenem W asser zu ver
ringern. Soldagversuehe zeigten, daß  die im Großgefiigo 
nach dem Actzen des Schienenquerschnitts sichtbaren 
Seigerungen keinen E influß  auf die F estigkeit haben. 
Druckproben nach B rinell an  verschiedenen Stellen dos 
Schienenquerschnitts. Alle Versuche zeigten, daß  die 
auf der D njeprhü tte  in  Zaporosho-Kam enskoje fe st
gesetzte Länge des K opfabschnittes von etw a 6,25 %  
des Blockgev’iehts den L unker und  die s tä rk sten  Seiger
stellen entfernt. [O rgan 1914, 1. Feb r., S. 40/4; 15. Febr., 
S. 55/7; 1- März, S. 71/3.]

H e r s te l lu n g  v o n  d i c h t e n  S t a h lb l ö c k e n  d u r c h  
Rütteln.* N ach einem P a te n t von S. T. W e l lm a n  
wird der Block in einer Kokille gegossen, die u n ten  m it 
Sand, durch eme P la tte  vom Block g e trenn t, gefüllt ist; 
bei dem R ütte ln  der Kokille w ährend des E rsta rren s läß t 
man den Sand etw as ausfließen, d am it der geschwundene 
Block nachrücken kann . [Ir. Age 1914, 5. Febr., S. 413.]

H. Axmachcr: U e b e r  n e u e r e  V e r f a h r e n  z u r  E r 
zielung d i c h t e r  F lu ß o is e n b lö o k e .  Zuschrift. [S t .u .E . 
1914, 5. Febr., S. 252/3.]

Eduard D’Amico: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e s  P h o s 
phors a u f  d io  E ig e n s c h a f t e n  d e s  F lu ß e is e n s .  
[®r.<[)liq.-Diss. Aachen 1913. Ferrum  1913, 8. Ju li, 
S. 289/304. —  Vgl. St. u. E . 1914, 19. Febr., S. 331/2.]

Thom asverfahren.
J. W agner: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  S t a h l -  

irerksteer z u r  H e r s t e l l u n g  d e r  b a s i s c h e n  A u s 
kleidung. B etrachtungen und  prak tische Versuche über 
die Eigenschaften des Teers, dio fü r seine Verwendung 
im Stahlwerk in B e trach t kommen. [Rev. M et. 1914, 
Februar, S. 211/20.]

M artinverfahren.
M. Golyschew. D a s  n e u e  M a r t in w e r k  d e r  

X cu russisehen  G e s e l l s c h a f t  in  J u s o w k a .*  B e
schreibung zweier 50-t-M artinöfon, dio m it einem K o sten 
aufwand von 1%  Mill. M ark e rb au t wurden. [ J .  d. russ. 
mot. Ges. 1913, H . 6, S. 727/48.]

Neue k i p p b a r e  M a r t in ö f e n  d e r  L a c k a w a n n a  
Steel C o m p a n y , B u f fa lo .*  [Ir. Age 1913, 11. Sept., 
S. 550/3. —  Vgl. St. u. E . 1914, 12. Febr., S. 285/7.] 

K ü h lv o r r i c h tu n g e n  a n  S ie m e n s  - M a r t in -  
Oefen.* [Ir. Coal Tr. Rev. 1913, 18. Ju li, S. 84. —  Vgl. 
St, u. E. 1914, 12. Febr., S. 288.]

Elektrostahlverfahren.
Prof. Eichhoff: D ie  e l e k t r i s c h e  E r z e u g u n g  v o n  

Eisen u n d  S ta h l .  M etallurgische und  sta tistische 
-Mitteilungen über den heutigen S tan d  der E rzeugung 
von Elektrostahl und  E lektroroheisen (Auszug einer 
Kaisergeburtstagsrede in der Kgl. Bergakadem ie, Berlin). 
[Z. f. nng. Chem. 1914, 27. Febr., S. 166/8.]

Der E le k t r o o f e n  v o n  R e n n e r f e i t .*  [S t. u. E  
1614, 19. Febr., S. 328/31.]

Verarbeitung des  sch m ied b aren  E isens.
W alzwerksantrieb.

W intermeyer: D e r  e l e k t r i s c h e  A n t r i e b  v o n  
W alzen straß en .*  D er Aufsatz g ib t eino kurze Zu
sammenstellung der zu diesem Zweck bisher gebrauchten 
Verfahren. [El. K ra ftb e tr. u. B. 1914, 24. Febr., S. 107/13.]

G. Ronet und  C. Voisin: N e u e r e  F o r t s c h r i t t e  im  
e lek trischen  A n t r i e b  v o n  W a lz e n s t r a ß e n .  Ueber- 
sicht über die bisherigen Ausführungsform en. [Rev. 
Mit. 1914, Februar, S. 165/91.]

Pressen.
F a llw erk o  o d e r  S c h m ie d e p r e s s e n  ? Nachweis 

an einer Lastautom obilnabe, daß  das Fallw erk den Pressen 
wall den Fällen überlegen ist, wo es sieh um  große F o rm 

änderungen bei starken  Querschnittsverschiedcnkeiten 
handelt. [W.-Masch. 1914, 10. Febr., S. 277/8.] 

Schienen.
P. H . D udley: I n n e r e  Q .u e rr is s e  in  S c h ie n e n .*  

Gewisse Bedingungen sowohl hei der Stahl- und Schienen
herstellung wie w ährend der D ienstleistung tragen  zum 
A uftreten  dieser E rscheinungen bei. Anregungen für die 
Verm eidung derselben. (Vgl. S. 551.) [Ir. Age 1914,
19. Febr., S. 492/6.]

E isenbahnm aterial.
D ie  S c h ie n e n s to ß  V e rb in d u n g  v o n  E n a x .  Die 

Laschen sind  so gesta lte t, daß die neu tra len  Faserschichten 
der einzelnen Q uerschnitte in fortlaufender ungebrochener 
und ununterbrochener Linie verlaufen und  daß an  der 
S toßstelle die neu tra le  Fasersehickt der Laschen m it der 
der Schienen zusam m onfällt. Außerdem  sind die Laschen 
durch  je zwei passende kegelige S tifte  in jedem  Sckienen- 
endo zu einem sta rren  Ganzen verbunden, dessen Schwer
p u n k t in der senkrechten Schwerachso der Schiene liegt. 
[Z. d. V. d. I . 1914, 7. Feb r., S. 216/9.]

Rohre.
L. J . K rom : D ie  H e r s t e l l u n g  g r o ß e r  n a h t l o s e r  

M o ta l l r o h r e .*  Angaben über den Entw icklungsgang 
großer B ronzerohrc von der H erstellung der Legierung 
an bis zum Abstechen des fertigen Ziehstückes. [M et.-Ind., 
1914, F ebruar, S. 71/2.]

Sonstige Erzeugnisse.
N e u e  B ö d e n  f ü r  F la m m r o h r - D a m p f k e s s e l .*  

Die sogenannten „K ropfböden“  besitzen in ihrem  Boden 
derartige Kröpfungen, so daß dio Fiam m rokrlöcker-Flan- 
schen gleichmäßig lang werden und  in einer Ebene 
liegen. D er H auptvorte il soll ab er darin  bestehen, daß die 
F lanschen auf dem ganzen Um fang gleichmäßig dick 
ausfallen. [Pr. M asch.-K onstr. 1914, 26. Febr., S. 12.] 

Glühen.
A. Baboschin: U e b e r  d a s  A u s g lü h e n  v o n  R a d 

r e i f e n .  Auseinandersetzungen über die Gründe, die ein 
gleichmäßiges Ausglühen der R adreifen zur N otw endigkeit 
m achen. [ J .  d. russ. m et. Ges. 1913, H . 6, S. 687/705.] 

Schweißen.
Thom as T. H eato n : E in ig e  m o d e r n e  S c h w e iß -  

v e r f a h r e n .  E lektrisches Schweißen. Gasschweißen. 
[Engineer 1914, 27. Febr., S. 232, 239/40, 247/8.]

D ie  e l e k t r i s c h e  S c h ie n e n s c h w e iß u n g .*  Schwei
ßen von Schienen der B erliner S traßenbahn. Schweißstoß 
m it Flaehlascken. Brückenstoß. Kopfspannungsstoß. 
R epara tu rstoß . [Z. f. K leinbahnen 1914, F ebruar, S. 120/4.]

A rzt: P i k a l - S i e d e r o h r s e h w e i ß v e r f a k r e n .  Eine 
Pikalschw eißanlage ist se it dem  Ja h re  1912 in der H a u p t
w erk sta tt Oldenburg in  B etrieb, sie a rb e ite t zur vollen Z u
friedenheit. D as Ansohweißen der Siederohre nach diesem 
Verfahren ste llt einen w eittragenden F o rtsch ritt gegen
über den bisherigen Verfahren dar. [Zeitung des Vereins 
D eutscher E isenbahnverw altungen 1914, 4. Febr., S. 160.] 

Autogenes Sehweißen.
E. F . E ggert: A u to g e n e s  S c ln v e iß e n  u n d  

S c h n e id e n .*  Beschreibung eines elektrisch angetrie
benen Sohneidbrennerw'agens zur Erzielung g la tte r  S ch n itt
flächen. Verbindung des Schneidbrenners m it einem 
Storchschnabel. A p p ara t zum Ausschneiden run d er Löcher 
in Bleche. Verschiedene Anwendungsfälle. [Am. Meeh. 1914,
14.Febr., S. 145/8. Z. f .p r. Masch. B .1914,28,Febr„ S. 306]8.]

R obert Mawson: R e p a r a t u r e n  d u r c h  a u to g e n e s  
S c h w e iß e n .*  Sclnveißen eines zerbrochenen G etriebe
kastens, Seilließen von Löchern im Boden eines D am pf
heizkörpers, Zusehweißen eines Risses in einer K irchen
glocke u. a. m . [Z. f. pr. Masch.-B. 1914,14. Febr., S. 234/5.] 

Beizen.
Dr. A. B a rth : D ie  B e iz e r e i  v o n  M e ta l lg e g e n 

s t ä n d e n  u n d  d ie  B e s e i t i g u n g  u n d  V e r w e r tu n g  
i h r e r  A b f a l lp r o d u k te .*  [Z. f. Geu'.-Hyg. 1913, 
Novem ber, S. 304/7.]

Verzinnen.
Charles H . P roc to r: D a s  V e r z in n e n  v o n  B r o n z e - ,  

R o tg u ß - ,  E is e n -  u n d  S t a h l  w a re n . Angaben über die

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 194 bis 197.
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neueren Verzinnungsverfahren, insbesondere über das An- 
siedo- und das K ontaktverfahren und das elektrolytische 
Verfahren. [Met.-Ind 1914, Februar, S. 04/5.]

B .H a a s :U n te r s u c h u n g  m a n g e lh a f t  v e r z in n te r  
E is e n b le c h e .  Es werden einige Fehler bei der H er
stellung von Weißblech besprochen und Mittel zu ihrer Be
seitigung angegeben. [Das Metall 1914, 25. Febr., S. 84/8.] 

Rostschutz.
Em m anuel L. Blassett jr .:  R o s t s c h u tz  v o n  E is e n  

u n d  S ta h lw a r e n .  Eine Uebersicht über eino Reihe 
a lter und  neuer Rostschutzverfahren. B o w o r-B a rf f -  
Verfahren. B rad ley-R ostscliu tzverfahrcn . B o n te m p i-  
Vcrfakren. Kaltem Verfahren zur Herstellung einer 
schwarzen Oxydschiiht. W arme Verfahren. Das Coslot- 
tizieren. [Met.-Ind. 1914, Januar, S. 6/8.]

Victor B ernard: N e u e r  A p p a r a t  f ü r  d a s  S o h o o p -  
se h e  M o ta l l s p r i tz v o r f a h r e n .*  [Rev. M it. 1913, 
Dez., S. 1377/82.]

Eigenschaften des Eisens.
Riffelbildung.

A. Poterson und SX.Qllt). J. P uppe: D io  R i f f e l b i l 
d u n g  a u f  d e n  S o h ie n e n fa h r f lä o h o n . Zuschriften. 
[St. u. E. 1914, 8. Jan ., S. 62/3.]

Rosten.
Clifford Older: D a s  R o s te n  von  e is e rn e n  

B rü c k e n . [Eng. News. 1914, 12. Ecbr., S. 354/5.]
A n f re s s u n g e n  a n  K o n d e n s a to r r o h r e n .*  Aus

zug aus einem von J . P. Sparrow erstatteten  Bericht. 
Dio früher herrschende Annahme der elektrolytischen 
W irkung vagabundierender äußerer Ströme wird nicht 
mehr aufrecht erhalten; die Anfressungen lassen sich 
vielmehr nur durch die örtliche galvanische W irkung 
zwischen den Bestandteilen der Legierung bei Vorhanden
sein eines Elektrolyts erklären. [K raft u. Betr. 1914,
27. Jan ., S. 8/10.]

Passivität.
Stanley Allen: D a s  p h o to e le k tr i s c h e  V e r h a l te n  

d e s  E is e n s  u n d  d io  T h e o r ie  d e r  P a s s iv i t ä t .  
Uebersicht über die verschiedenen Theorien zur E r
klärung der Passiv ität der Metalle, besonders des Eisens. 
Dio beste Erklärung für die Ursache der Passivität des 
Eisens scheint hiernach eino Gasschicht an der Oberfläche 
des Metalls zu sein. [Ckem. News. 1914, 16. Jan ., S. 25.]

Betriebsüberwachung.
Betriebsführung.

Erich Clambus: N a m e n  u n d  N u m m e rn  im  F a 
b r ik b e t r i e b .  Anregungen für Organisation. [W.-Tcckn. 
1914, 1. Febr., S. 71/3.]

Normen.
N o rm e n  f ü r  V e rsu c h e  a n  G a se rz e u g e rn .  [St. 

u. E. 1914, 5. Febr., S. 236/8.]
Gasdichtemesser.

D e r  H y d r o - G a s d ic h te s c h r e ib e r .*  Gerät zur 
fortlaufenden selbsttätigen schaubildlichcn Aufzeichnung 
der D ichte von Gasen. [Pr. Masch.-Konstr. 1914, 12. Febr. 
S. 51/2.]

Temperaturmessung.
M. R. Schulz: U e b e r  T e m p e r a tu r m e s s u n g o n  b e i 

V e rd a m p fu n g s v e r s u c h e n .*  Fehlerquellen bei der 
Anzeige von Therm om etern. [Z. f. Dampfk. u. M. 1914
20. Febr., S. 85/7.]

W ärmetechnische Untersuchungen.
F. Gyseling: V e rs u c h e  z u r  E r m i t t l u n g  dos 

D a m p f g e w ic h te s  v o n  D a m p f s t r a h le n .  Bei der zur 
E rm ittlung der Undichtheiten der Steuerorgane bei 
Dampfmaschinen vorgenommenen Bestimmung wird 
die gemessene Länge des Dam pfstrahles zu dem au s
tretenden Gewicht in Verbindung gesetzt, indem einmal 
die Längo des Dam pfstrahls und zweitens das Kondensat 
gemessen wurde. [Z. d. V. d. I. 1914, 28. Febr., S. 353/4.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst

Dam pfkessel.
Sr.*3"g. F . Dölm e: U n r e i n e r  D a m p f.*  Gefahr, 

bei liochbcanspruchton W asserrohrkessoln unreinen Dampf 
zu orhnlton. Beispiele fü r  solche Schädigungen. Forde
rungen für Dam pfkesselbau und  -betrieb zur Vermeidung 
solcher M ißstände. [Z. d. V. d. I. 1914, 7. Febr., S. 206/10.) 

Dam pfm aschinen.
Michael Longridgo: B r ü c h e  v o n  D a m p fm a sc h i-  

non .*  S tatistische Angaben über dio Verteilung der Brüche 
infolge m angelhafter Ventile, W asscrschlägcn, Anbrüchen 
von Kolbenstangen, K urbelstangen, Kurbelzapfen usw. 
Risse in D am pfzylindern infolgo m angelhafter Kon
struktion . Typischo Lago der Anbrücho von Kurhel
zapfen. [Engineering 1914, 13. Febr., S. 232/6, und Engi
neer 1914, 13. Febr., S. 188/91.]

M echanische  M aterialprüfung.
Prüfungsanstalten.

B. 11. G yllenram : P r ü f u n g s a n s t a l t e n  fü r  Eisen 
u n d  S t a h l  b e i m e c h a n is c h e n  W o rk s tä t te n ,  
F a b r ik e n  u n d  G ie ß e re ie n .  Es wird die Einrichtung 
besonderer P rüfungsansta lten  fü r W erkstätten und 
Fabriken empfohlen. [Tek. T . 1914, 11. Febr., S. 17/9.] 

Prüfungsm aschinen.
Sr.'Q ltq. A. M artens: U e b e r  d io  B ra u c h b a rk e i t  

d e s  F e d o r m a n o m e te r s  f ü r  d io  M e ssu n g  großer 
K r ä f t e  im  M a t e r i a l p r ü f u n g s  w eson .*  Angaben 
über zweckmäßige D urchbildung von ¡Manometern. 
Beispiele von M anom oterkontrollversuchen. Beschreibung 
eines D ifferontialspiegelm anom cters. Hinweis auf die 
B rauchbarkeit des M anom eters im Prüfungswesen und 
die dadurch  erzielbare Vereinfachung im B au von Prüfungs- 
maschinon. [Z. d. V. d. I. 1914, 7. Febr., S. 201/6, und
21. Febr., S. 303/7.]

Härteprüfung.
Jo h n  W. H aig : U e b e r  d ie  A n w e n d u n g  der 

B r in e l l s c h e n  K u g e ld r u c k p r o b o  z u r  B estim m u n g  
d e r  Z u g f e s t i g k e i t .  Dio Abweichungen bei den vor
genomm enen U ntersuchungen beweisen dio Notwendig
ke it w eiterer Forschungen zu r K lärung  dieser Frage. 
[Z. 1. pr. Mascb.-B. 1914, 14. Febr., S. 232/3.]

G. F ick: U n te r s u c h u n g  d e r  H ä r t e  u n d  S p rö d ig 
k e i t  v o n  S t ä h le n  v o n  C a p i t a in o  G ra rd .*  Bestim
m ung der H ärtezahl gewöhnlich geglühter Kohlenstoff
stähle und Kontrollo der H om ogenität. Beziehung 
zwischen H ärte  und Festigkeit; Bestim m ung der Ko
effizienten fü r geglühte und abgeschrecktc Stähle. Be
ziehung zwischen H ärte  und  Sprödigkeit von gewöhnlichen 
Kohlenstoffstählen und  Spezialstählen. Untersuchung bei 
den Versuchen event. au ftre tender Fehlergrößen. (St.
u. E. 1911, 6. Ju li, S. 1106.) [In t. Z. f. Mctallogr. 1914, 
Jan u ar, S. 179/84.]

Kerbsohlagprobe.
E. H eyn und O. B auer: E in ig e s  ü b e r  Kcrb- 

s c h l a g v e r s u c h c  u n d  ü b e r  d a s  A u s g lü h e n  von 
S ta h l f o r m g u ß ,  S c h m ie d e s t ü c k e n u .  dg l.*  [St. u.E. 
1914, 5. Febr., S. 231/5; 12. Febr., S. 276/9.] 

M agnetische Prüfung.
H . Schübbe: D io  m a g n e t i s c h o  P r ü f u n g  von 

S ta h lg u ß  u n d  G u ß e is e n  m i t  E in r i c h tu n g e n  für 
d e n  p r a k t i s c h e n  G e b ra u c h .*  Beschreibung der 
Ring- und  Jochm ethode nebst ausführlichen Versuchs
beispielen. A pparat fü r die m agnetischo Untersuchung 
eines norm alen Zerreißstabes. [E lektro technik  und Ma
schinenbau, W ien 1914, 22. Febr., S. 163/8.]

Sonderuntersuchungen.
S. K. Vial: V e r s u c h e  m i t  B rem sk lö tzen .*  

Vergleichende Versuche ü ber den Reibungskoeffizienten 
und dio Brem swirkung gleichartiger Bremsklötze bei 
H artgußrädern  und R ädern  m it Gußstahlreifen. Ab
nahm e des Reibungskoeffizienten m it wachsendem An- 
preßdruck. U eberlcgenheit der H artgußräder. [Ir. Ago 
1914, 5. Febr., S. 415.]

Abkürzungen siehe Seite 194 bis 197.
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I’. H. P u d lo y : Q u o r r i s s c  im  I n n e r n  v o n  S c h ie -  
nonköpfon.* E rk lärung  der Schionenkopfquerrisso 
durch sprödes und unreines M aterial, zu hohen Kohlon- 
stolfgehalt, ungleichmäßige E rw ärm ung der Blöcke, zu 
kaltes Walzen, unzweckm äßige Lagerung der Schienen 
auf dem W arm bett und  dadurch  bedingtes Verziehen, 
zu hoho R addrücke im B etriebe, zu starke  Neigung des 
itadspurkranzes und d am it zu geringe Berührungsfläche 
zwischen R ad  u n d  Schiene. Vorschläge zur Verm eidung 

’ der genannten U ebclstände. (Vgl. auch S t. u. E . 1914, 
•5. Febr., S. 259.) [Ir. Ago 1914, 19. Febr., S. 492/9.]

James E. H ow ard : B r u c h  e in e r  S io m o n s - M a r t in -  
ä ta h l-E is e n b a h n s o h io n c . [Ir. Age 1913, 11. Sept.,

IS . 562/3. — Railw . Ago Gaz. 1913, 3. Okt., S. 923. —  Vgl. 
St. u. E. 1914, 5. Feb r., S. 259.]

1’. Goercns: D e r  E in f l u ß  d e s  A u s g lü h e n s  a u f  
die E ig e n s c h a f te n  d e s  m e c h a n is c h  g o h ä r t e t e n  
J'lußoiBcns.* [F errum  1913, 8. Mai, S. 220/33. —  
Vgl. St. u. E . 1914, 12. Fohr., S. 282/5.]

R. Boliakoff: E in ig o  V e r s u c h e  m i t  S c h n o l l-  
i s täh len  a u f  S c h n i t t d a u e r .*  S ch n ittd au er und  che- 
I mischo Zusammensetzung von 9 Schncllstählen. [W .-Tcchn.
! 1914, 1. Febr., S. 74/0.]

V e rsu c h e  m i t  M a n g a n - V a n a d iu m s ta h l .  Große 
; Lebensdauer eines Scherenm essers m it 0,72 %  K ohlen
stoff-, 1,48 %  M angan- und  0,19 %  V anadium gehalt. 
[Ir. Ago 1914, 29. J a n .,  S. 320.]

Schulz: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  H e r s t e l l u n g  u n d  
Prüfung  v o n  G u ß c iso n .*  Zusam m enfassung de r all- 

! gemein bekannten Ergebnisse zahlreicher ä lte rer und 
i neuerer Arbeiten. [Verb. Gowerbfl. 1914, Jan u arh eft,
| S. 53/04, und Februarheft, S. 101/12.]

Leon K ugener: E in f l u ß  d e s  V e r w in d e n s  v o n  
! B e to n ru n d o ise n . [S t. u. E . 1914, 12. Febr., S. 287.]

M etallographie .
A llgem eines.

Wirt Tassin: D io  A n w e n d u n g  d e r  M e t a l l o 
g raph ie  b e i  d e r  M a t e r i a lp r ü f u n g .*  Beschreibung 
mctallographisolier E inrichtungen und Prüfungsverfahren, 
um olmo Mühe und  größere U nkosten an  den vorschicden- 

;stcn Stellen größerer A rbeitsstücke U ntersuchungen a n 
zustellen. [ J .  Ind . Eng. Chcm. 1914, F eb ru ar, S. 95/101.] 

W. G uertler: V o n  d e r  K o h ä s io n  d e r  M e ta l l -  
mnssen.* E rörte rung  der Rosenhainschcn Auffassungen 
über die Kohäsionseigenschaften der M etalle und  der 
sogenannten „am orphen Theorie“ zur E rk lärung  der- 

i selben. Theorie der am orphen K om grenzcn. Die am orpho 
Polierhaut. E n ts teh en  am orpher ¡Massen durch K alt- 
dcformicren. A m orphe Substanz und  das E inform en. 
[Int. Z. f. Metallogr. 1914, Februar, S. 213/27.]

N. T. Belaiow: D ie  V o r l ä u f e r  d e r  M e t a l l o 
graphie. M itteilung ä lte re r Veröffentlichungen und 
Untersuchungen, in denen bereits Feststellungen unserer 
neuzeitlichen M etallographie e rw ähnt werden. [Rev. 
-Met, 1914, Februar, S. 221/7.]

Sonderuntersuchungen.
W. G uertler: W i t t o r f s  u n d  H a n o m a n n s  U n t e r 

such u n g en  u n d  D i s k u s s io n  ü b e r  d io  K a r b id e  
des E isen s .*  D as K arb id  von etw a der Zusam m en
setzung F eC 2 ist wahrscheinlich gem acht, sehr w ahr
scheinlich ebenfalls das S tab ilitä tsgeb ie t des Zem entits 
bei sehr hohen T em peraturen . D as K arb id  x  dürfto  
lediglich G raphit sein; das K arb id  F e 4C und  das zu
gehörige Pseudoeutcktikuin  is t tro tz  der B eobachtungen 
Wittorfs unwahrscheinlich. [In t. Z. f. M etallogr. 1914, 
Pebruar, S. 239/77.]

A. Sauveur: B e m e r k u n g e n  ü b e r  e in ig o  E r -  
h itzu n g s- u n d  A b k ü h lu n g s k u r v e n  v o n  P r o f e s s o r  
P a rp e n te rs  E le k t r o ly t e i s e n .*  E ntgegen den U n te r
suchungen von C arpenter (vgl. S t. u . E . 1913, 8. Mai, 
S. 799) stellte  Verfasser an  den gleichen P roben  den 
Punkt Ac2 bei 765° m it großer D eutlichkeit fest. [T rans

actions of tho Am erican In s titu te  of Mining Engineers 
1914, F ebruar, S. 255/7.]

O. R uff und R . W unsch: A r b e i te n  im  G e b ie t  
h o h e r  T e m p e r a t u r e n  I I I .  W o lf r a m  u n d  K o h l e n 
s to f f .*  Löslichkeit von K ohlenstoff in W olfram. Die 
K arbido aus m it K ohlenstoff gesättig ten  W olfram 
schmolzen. H erstellung von W olfram-Kohlenstoff-Legie- 
rungen m it bestim m tem  K ohlenstoffgehalt. Schm elz
punktsbestim m ungen. M otallographischo Untersuchungen. 
[Z. f. anorg. Chcm. 1914, Bd. 85, S. 292/328.]

C h e m isc h e  P rüfung .
Apparate.

Dr. A. C. V ournasos: U e b e r  e in e n  d o p p e lw a n -  
d ig o n  T ie g e l  f ü r  G l l ih p ro z e s s e .*  D er Tiegel kann 
vorteilhaft in  allen Fällon b en u tz t worden, in  denen irgend
eine Substanz bei einer quan tita tiv en  oder technischen 
Analyso ind irek t e rh itz t werden soll. [Z. f. anal. Chem. 
1914, 3. H ., S. 175/7.]

Dr. E . Meszlenyi: P r a k t i s c h e  A u f s te l lu n g  f ü r  
D e s t i l l a t i o n s a p p a r a t e  im  L a b o r a to r iu m .*  [Chcm.- 
Zg. 1914, 17. Febr., S. 229.]

E i n z e l  b e S t i m m u n g e n .
Silizium , M angan.

W. C retin : U e b e r  e in o  r a t i o n e l l e  A r b e i t s 
m e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  v o n  S i l iz iu m  u n d  
M a n g a n  im  R o h e is e n .*  M itteilung einiger H a n d 
griffe und  Vorteile, durch welche die wissenschaftlich 
festgelegten M ethoden ohno E inbuße an  Genauigkeit 
kom biniert und  vereinfacht werden sollen; die B rauch
b ark e it erscheint ab er sehr fraglich. [Gieß.-Zg. 1914,
1. März, S. 145/8.]

Phosphor.
L. Selmi u n d  W. H. W hitfield: P h o s p h o r b e s t i m 

m u n g o n  in  E is e n  u n d  S ta h l .  E instelion de r N a tro n 
lauge a ls T iterlösung m it M aterialien von bekanntem  Phos- 
phorgehalt; Verunreinigungen des gelben Niederschlages. 
[Ir . Ago 1914, 5. Feb r., S. 412/3.]

Nickel.
(Sr.'Qiig. V. L in d t: E in  s c h n e l l e s  V e r f a h r e n  z u r  

q u a n t i t a t i v e n  N ic k c lb e s t im m u n g  a u f  k o lo r i -  
m o tr i s c h e m  W eg e . D as Nickel is t kolorim etrisch 
m ittels einer K alium sulfokarbonatlösung q u an tita tiv  
scharf und  sicher bestim m bar. Dio E lem ente  der Schwefcl- 
wasserstoffgruppe, ferner M angan, K o b a lt als K o b a lto 
verbindung und  tu n lich st auch Zink dürfen n ich t vorhanden 
sein. Beispiele fü r die p raktische Anw endung des V erfah
rens. [Z. f. anal. Chcm. 1914, 3. H ., S. 105/75.] 

Schnelldrehstahl.
F . F e ttw eis: U e b e r  d ie  A n a ly s o  v o n  S c h n c l l -  

d r e h s t a h l .  [S t. u. E . 1913, 12. Febr., S. 274/5.]
Brennstoffe.

G. Goldberg: D ie  K e n n z e i c h n u n g  d e s  H e i z 
w e r t s  u n s e r e r  B r e n n m a t e r i a l i e n .  E s w ird die a ll
gemeine E inführung  der B ew ertung der B rennstoffe nach 
dem  H eizw ert vorgeschlagen, wie es in der Schweiz, in 
Schweden u n d  den Vereinigten S taa ten  von Nordam erika 
bei Bezug von K ohlen bereits prak tisch  durchgeführt wird. 
[Z. f. D am pfk. u. M. 1914, 6. F eb r., S. 02/4.]

D a s  K o h le n  - K a l o r i m e t e r  v o n  M a c k lo w -  
S m ith .*  A bänderung de r Berthelot-M ahlorschen Bombe. 
[Engineering 1914, 27. Febr., S. 285.]

Th. F . E . R head  u n d  R . V. W hecler: U e b e r  d ie  
V e r b r e n n u n g  v o n  K o h le n s to f f .  [ J .  Chem. S. 1913, 
März, S. 401. —  Vgl. St. u. E . 1914, 12. Febr., S. 288/9.] 

Gase.
$r.W]ltg- E . Czakö: B e m e r k u n g e n  ü b e r  d ie  

L c u c h tg a s a n a ly s e  m i t  d e r  B u n t e - B ü r e t t e ,  b e 
s o n d e r s  ü b e r  d ie  B e s t im m u n g  d e s  K o h le n 
o x y d s .  B ei richtiger Ausführung liefert die B estim 
m ung durch A bsorption völlig zuverlässige Ergebnisse. 
[ J .  f. Gas bei. 1914, 21. Febr., S. 109/172.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 194 bis 197.
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Statistisches.
Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) in den M onaten Januar und Februar 1914.

E in fuh r
t

Ausfuhr
t

1 953 810 327 059
107 927 1 233

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kännelkohlo (238 a ) ................................................. 1 329 072 6 116 622
940 209 16 131

Koks (238 d ) ........................................................................................................................................ 69 339 942 480
Steinkohlonbriketts (238 e ) ............................................................................................................. 4 110 372 646
B raunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteino (238 f)....................................................................... 28 482 172 213

16 016 91 002
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -Silizium und andere n icht schmied

bare Eisenlegierungen (777 b) ................................................................................................ 436 14 011
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspiine usw. (842, 843 a, 843 b ) ...................... 30 315 28 220
Röhren und Röhrenformstücko aus nicht schmiedbarem Guß, H ähne, Ventile usw.

(778, 778 a  u. b, 779,779 a u. b, 783 e ) ............................................................................... 280 15 576
Walzen aus n icht schmiedbarem Guß (780, 780 a u. b ) ..................................................... 273 2 225
Maschinenteile, roh und bearbe ite t,3) aus nicht schmiedbarem Guß (782 a, 783 a— d) 1 341 923
Sonstigo Eisengußwaren, roh und bearbeitet (781, 782 b, 783 £—h ) ............................... 1 454 15415
Rohluppen; Rohschionen; Rohblöcko; Bramm en; vorgowalzte Blöcke; P la tinen ;

Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784).................................................................................... 1 346 122 054
Träger (785 a ) ........................................................................................................................................ 86 51 190
Stabeisen, Bandeisen (785 b ).............................................................................................................. 2 806 215 301
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (786 a ) ............................... 216 78 654
Bleche: über 1 mm bis un ter 5 mm stark (786 b ) .............................................................. 235 19 214
Bleche: bis 1 mm stark  (786 c ) ..................................................................................................... 1 552 9 172
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ........................................................................................ 5 577 154
Verzinkto Bleche (788 b ) .................................................................................................................. 23 3 581
Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788 c ) .................................... 39 1 025
Wellblech (789, 789 a ) ...................................................................................................................... 1 9 /  1 243
Dehn- (Streck-), Riffel-, Waffol-, Warzen-, andere Blecho (789, 789 b, 790) . . . . J \  3 008
D raht, gewalzt oder gezogen (791 a u. b, 792 a u. b) ..................................................... 1 444 80 352
Schlangenröhron, gewalzt oder gezogen; Röhrenformstücko (793, 793 a u. b) . . . . 14 1 379
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794, 794 a u. b, 795 a  u. b) ........................... 1 042 48 508
Eisenbahnschienen usw.; Straßonbahnschienen (796, 796a  u. b ) ...................................... ) ( 73 868
Eisenbahnschwellen (796, 796 c ) .................................................... ................................................  ̂ 28 { 23 965
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796, 796 d) ................................................................... j 5 740
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797).................................................................. 328 IS 415
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke3) usw. (798 a—d, 7 99a—f ) .................................... 3 034 29 889
Brücken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b) .................................................................. 2 17 822
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brecheisen; H äm m er; Kloben und

Rollen zu Flaschonzügen; Winden usw. (806 a u. b, 807) ........................................ 227 1 740
Landwirtschaftliche Geräte (S08 a u. b, 809, 810, 816 a u. b ) .................. 337 11 104
W erkzeuge (811a u. b, 812, 813 a—e, 814 a  u. b, 815 a— c ) ............................................. 341 4 884
Eisonbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschraubcn usw. (820 a ) ............................... 7 2 303
Sonstiges E isenbahnm aterial (821 a  u. b, 824 a) . 34 3 248
Schrauben, Niete, Schraubenm uttern, Hufeisen usw. (820 b u. c, 825 e ) ...................... 178 4 948
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile (822, 8 2 3 ) ...................... 16 498
W agenfedern (ohne Eisenbahnwagenfedern) (824 b ) ...................... 60 396
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) ................................... 94 1 449
Andere D rahtwaren (825 b—d ) .......................... 84 8 973
D rahtstifte  (auch Huf- und sonstigo Nägel) (825 f u. g , 826 a  u. b, 827) 85 13 348
Haus- und Küchengeräte (828 d  u. e ) .................. 59 5 387
K etten  usw. (829 a u. b, 8 3 0 ) .......................... 584 885
Feine Messer, feine Scheren und andere feine Schneidwaren (836 a u. b) 15 1 011
Näh-, Strick-, Stick-, Wirk- usw. Nadeln (841 a—c ) ...................... 26 850
Alle übrigen Eisenwaren (816 o u. d—819, 828 a— c, 831— 835, 836 c u. d— 840) . . 348 13 232
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemoldet (unter 843 b) — 287
Kessel- und Kesselschmiedearbeiten (801 a—d, 802— 805) 171 6 623

Eisen und  Eisenwaren in den Monaten Jan u ar und  F ebruar 1914 76 562 1 053 672
Maschinen „  „  „  „  „  „ 1914 15 320 82 214

Insgesam t 91 882 1 135 886
Jan u a r und Februar 1913: Eisen und Eisenwaron 106 611 1 001 667

Maschinen . . . . 10 670 82 003

Insgesam t 117 281 1 083 670

j*1 K lam m ern  stehenden Ziffern bedeu ten  d ie  N um m ern des s ta tis tischen  W arenverzeichn isses. *) D ie A u s f u h r  an 
b ea rbe ite ten  grußeisernen M aschinenteilen is t un te r den  betreffenden M aschinen m it au feefüh rt. *) D ie A u s f u h r  an  Schm iedestücken für 
M aschinen is t un te r den  betreffenden M aschinen m it aufgefuhrt
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Die Unfallversicherung und die Invaliden- und H inter- 
bliebenen-Versicherung im  D eutschen R eiche während des 

Jahres 1912.

Dio „Am tlichen N achrichten des Reiohsversicherungs- 
amts“1) veröffentlichen die Zahlen über die Unfall- sowie 
die Invaliden- und  H interbliebenenversicherung w ährend 
des Jahres 1912.

Nach den Rechnungsergebnissen der Berufsgenossen
schaften bestanden zur D urchführung der rcichsgesetz- 
lichen U n f a l lv e r s ic h e r u n g  im  Jah re  1912 66 (i. V. 66) 
gewerbliche Berufsgenossenschaften m it 14 (14) V er
sicherungsanstalten, 48 (48) land- u n d  forstw irtschaft
liche Berufsgenossenschafton, 190 (210) staatliche und 
354 (346) Provinzial- und K om m unal - A usführungs
behörden. An versicherten Personen weist dio S ta tis tik  
bei den Berufsgenossenschaften durchschnittlich  27 357 584 
(27 025 599) und bei den Reichs-, S taats- sowie Provinzial- 
imd Kom m unal-Ausführungsbohörden durchschnittlich  
1032028 (1 001 071), zusam m en 28 389 612 (28 026 670) 
Personen, nach. In  diesen Zahlen dürften  aber an  3,4 Mil
lionen Personen, die gleichzeitig in gewerblichen und  
landwirtschaftlichen Betrieben beschäftigt und versichert 
sind, doppelt erscheinen. An Entschädigungen wurden 
von den 114 Berufsgenossenschaften 153 051 521,16 
(149 820 151,11) J i ,  von den A usführungsbehörden 
13970 274,68 (13 619 454,73) J i  und  den den Baugewerks- 
Berufsgenossenschaften, der Tiefbau- und  der Sce-Bc- 
rufsgenossenschaft angegliederten Versicherungsanstalten 
1919993,02(1931017,30) J i,  d. s. insgesam t 168 941788,80 
(165370 623,14) Ji verausgabt. D ie K osten der F ü r
sorge für Verletzte innerhalb der gesetzlichen W artezeit 
bezifferten sich außerdem  auf 1 360 825,36 (1 240 226,36) J i.  
Die Zahl der Unfälle, fü r dio im Jah re  1912 zum ersten 
Male Entschädigungen gezahlt w urden, belief sich auf 
zusammen 137 089 (132 114); d a ru n te r waren 10 300 
(9443) Unfälle m it tödlichem  Ausgang u n d  909 (988) 
Uufällo, die eine dauernde völlige Erw erbsunfähigkeit 
zur Folge haben dürften. 20 956 (19 617) U nterlassene 
Entschädigungsberechtigto haben  im Ja h re  1912 die erste 
Rente erhalten, d a ru n te r 6693 (6373) W itw en (W itwer), 
13 940 (12 953) K inder, E nkel u n d  323 (291) V erw andte 
aufsteigender Linie. Im  B erichtsjahre üb erh au p t zur 
Anmeldung gelangten 742 422 (716 584) Unfälle. Dio 
Summe der fü r die B eitragsberechnung in Anrechnung 
gebrachten Löhne, dio sich m it den tatsäch lich  verdienten 
Löhnen nicht deckt, belief sich für die gewerblichen 
Berufsgenossenschaften auf 10 672 925 025 J i  bei durch 
schnittlich 10 178 577 versicherten Personen oder 9 011 570 
Vollarbeitern. Auf 1000 V ollarbeiter kam en bei den 
Eisen- und Stahl-Berufsgenossenschaften 9,76 Unfälle 
gegen 9,58 im Jah re  1911 und 9,80 im  Ja h re  1910. E s ist 
dabei interessant festzustellen, daß n icht weniger als 
acht andere Berufsgenossenschaften höhere Unfallziffern 
aufweisen als die E isen- und  Stahl-Berufsgenossenschaftcn. 
Es sind dies die Fuhrw erks-Berufsgenossenschaft m it 18,83, 
dio Knappschafts-B.-G. m it 15,46, dio Miillerei-B.-G. 
mit 14,85, die Stcinbruchs-B .-G . m it 14,41, die Tiefbau-
B.-G. mit 14,22, die Binnenschiffahrts-B .-G . m it 11,79, 
dio Holz-B.-G. m it 10,37 und  dio Bauwesen-B.-G. m it 
9,81 Unfällen auf 1000 Vollarbeiter.

Nachstehend teilen w ir die H auptergebnisse der I n  v a 
liden- u n d  H i n t e r b l i e b e n e n v e r s i c h e r u n g  fü r das 
Geschäftsjahr 1912 m it. Dio Geschäfts- und  R echnungs
ergebnisse bringen zum  ersten Male Nachweise über die W ir
kung der Invaliden- und  H interbliobcnenversicherung nach 
der Reichsversichcrungsordnung. D a dio Rcichsversiche- 
rungsordnung von den früheren Gesetzen in  m anchen 
Punkten abweicht, sind die Ergebnisse n ich t überall m it den 
Nachweisungen bis einschließlich 1911 vergleichbar.

Die B eitragsentrichtung seit dem In k ra fttre ten  der 
Invalidenversicherung entw ickelte sich bei den 31 Ver
sicherungsanstalten wie folgt:

Zahlentafel 1.

Ge
schäfts

jahr

Kinnahme
aus

üeitrngcn1)

Ji

Zu
nahme
gegen

das
Vorjahr

%

Zahl 
der Wochen

beiträge

Zu- | 
nähme | 
gegen ;

das ; 
Vorj ahr

%

1891 88 886 971,06 427 182 950
1892 88 530 623,30 — 0,4 424 418 503 —  0,6
1893 89 892 206,72 1,5 428 583 697 1,0
1894 92 730 431,28 3,2 441 859 378 3,1
1895 95 351 893,17 2,8 453 202 563 2 , 6 :
1896 101526  395,51 6,5 479 512 097 5,8
1897 104 666 528,71 3,1 490 680 095 2,3
1898 109 386 992,41 4,5 507 630 154 3,5!
1899 118 303 793,84 8,2 544 231 829 7,2'
1900 117 973 597,50 —  0,3 523 154 213 —  3,8
1901 123 492 239,87 4,7 541 613 477 3,5
1902 127 785 658,48 3,5 551 219 628 1,8
1903 134 650 955,33 5,4 575 338 023 4,4
1904 141 912 258,34 5,4 596 463 642 3,7:
1905 148 963 617,23 5,0 619 053 717 3,8!
1906 156 544 529,70 5,1 639 874 764 3,4
1907 163 457 590,09 4,4 655 979 668 2,5;
1908 167 783 048,53 2,6 665 932 459 1,5t
1909 171 862 704,56 2,4 674 194 980 1,2
1910 180 624 099,09 5,1 698 381 902 3,6
1911 192 560 609,99 6,6 733 810 431 5,1
1912 248 456 259,48 29,0 730 848 091 —  0,4

Bei den Sonderanstalten  ist dio E innahm e aus Bei
trägen von 5 085 158,32 J i  im Ja h re  1891 bis au f 
24 918 493,22 J i  im Ja h re  1912 gestiegen. Die Z unahm e 
dieser E innahm e gegen das V orjahr betrug  1910 0,9 % ,
1911 3,1 %  und  1912 44,5 %  des Vorjahres. Dio erheb
liche Steigerung der E innahm e aus B eiträgen gegenüber 
dem V orjahre ist hauptsächlich  auf die E rhöhung des 
W ertes des einzelnen W ochenbeitrags in säm tlichen Lolm- 
klassen zurückzuführen. D aneben kom m t die zunehm ende 
Verwendung von B eiträgen höherer Lohnklassen in  B e
trach t.

Bei den Sonderanstalten  ist auch  die Zahl der e n t
rich teten  W ochenbeiträge beträch tlich  —  um  an n ähernd  
4%  Millionen —  gestiegen, w ährend bei den 31 V er
sicherungsanstalten eine Abnahm e von rd. 3 Millionen 
in der Zahl der W oehenbeiträge zu verzeichnen ist.

Aus der folgenden Zusam m enstellung Zahlentafel 2 
is t zu ersehen, wie sich fü r die G esam theit der Versiche
rungsträger die E innahm e aus Beiträgen und  die Zahl 
der en trich te ten  W ochenbeiträge auf die einzelnen Lohn
klassen vorteilen.

E ntsprechend der Verschiebung in der Beitragsloistung 
ist die durchschnittliche Höhe des W ochenbeitrages a n 
dauernd  gestiegen, und  zw ar bei den 31 Versicherungs
ansta lten  von 20,81 Pf. im Jah re  1891 auf 34,98 Pf. im 
Jah re  1912 und  bei den zehn Sonderanstalten  von 29,89 P f. 
im Jah re  1900 auf 43,31 Pf. im Ja h re  1912.

Von den Ausgaben sind die in  Zahlentafel 3 wieder
gegebenen Zahlungen fü r rciehsgesetzlichc R enten  und 
die einm aligen Versicherungsleistungen von besonderer 
B edeutung. Die erhebliche Abnahm e in den einmaligen 
Zahlungen des Jah res 1912 e rk lä rt sich durch  den F o r t
fall der B eitragsersta ttungon von 1912 ab.

Die Zahlungen für Invalidenrenten  haben im Ja h re
1912 gegen das V orjahr um  m ehr als 71/ i  Millionen J i  zu 
genommen. Auch bei den K rankenren ten  ist w ieder eine, 
wenn auch  nur unbedeutende Zunahm e zu verzeichnen. 
Dagegen sind  an  A ltersrenten  über 400 000 J i weniger 
gezahlt worden als im Ja h re  1911. Bei den In v a liden 
renten sind in fast 13 000 Fällen, bei den K rankenren ten

') 1914, 15. Jan ., S. 1/233.

x m . 3<

*) A usschließlich Z u sa tzm ark en .
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Zahlentafel 2.

c

O

Von 100 .ft d e r  E innahm e aus 
B eiträgen  entfallen  in  den  neben- 

bezeicim eten  Jah ren  au f  die 
I .ohnklassc

Von 1000 vereinnahm 
ten  W ochenbeiträgen  

(Stückzahl) en tfallen  in 
den nebenstehenden 

Jah ren  auf d ie  Lolin- 
klasso

.ft
II
Jt

in
.ft

IV
.ft

V
.ft

I
.ft

l l H l
.ft

IV
.ft

v  ] 
-ft :

bei den 31 V ersicherungsansta lten

1891 17,06 36,87 24,98 21,09 253 384 217 146 —  1
1892 15,78 38,69 25,72 19,81 — 235 404 223 138 —
1893 15,31 37,79 26,57 20,33 — 229 397 232 142 —  !
1894 15,32 37,57 26,65 20,46 — 230 394 233 143 —

; 1895 15,12 37,21 26,86 20,81 — 227 392,235 146 — 1
i 1896 14,59 36,40 29,29 21,72 — 221 385 241 153 —
! 1897 14,06 35,49 27,35 23,10 — 214 379 243 164 —

! 1898 13,34 34,35 27,21 25,10 — 206 370 244 180 1
i 1899 12,82 33,27 26,92 26,99 — 199 361 244 196
i 1900 11,73 30,34 25,27 21,07 11,59 189 342 238 158 73!
| 1901 10,90 29,40 25,09 21,35 13,26 179 336 239 162 84
! 1902 9,39 28,32 26,27 21,88 14,14 157 329 254 169 91
j 1903 8,62 27,59 26,60 22,20 14,93 146 324 259 174 97
; 1904 7,98 26,26 25,68 22,08 18,— 138 313 255 175 119
1 1905 7,61 25,23 24,97 22,16 20,03 133 305 250 178 134!
| 1906 7,15 23,58 23,87 22,39 23,01 127 290 244 183 156|
| 1907 6,56 21,80 23,30 22,07 20,27 119 274 242 183 182
j 1908 0,19 20,70 23,09 21,28 28,74 114 263 243 179 201

1909 5,59 19,45 23,85 20,98 30,13 105 250 254 178 213
! 1910 4,81 18,45 24,01 20,50 32,23 91 241 259 177 232
j 1911 4,36 17,13 23,90 19,95 34,66 84 227 262 174 253
| 1912 3,45 14,11 23,37 20,09 38,98 77 207 256 176 284

bei don 10 Sondoransta lton1)

1900 0,47 3,57 25,85 19,69 50,42 10 53 322 196 419
1901 0,49 2,99 24,29 20,00 52,17 11 45 305 202 437
1902 0,52 2,94 23,62 19,85 53,07 11 45 298 200 446
1903 0,55 3,06 23,19 19,42 53,78 12 46 293 196 453
1904 0,51 3,42 22,06 19,78 54,23 11 52 279 200 458
1905 0,51 2,43 21,98 21,13 53,95 11 37 280 215 457
1906 0,47 1,88 18,69 23,55 55,41 10 29 241 243 477

; 1907 0,43 1,83 17,— 24,86 55,88 10 28 221 258 483
! 1908 0,39 1,23 14,47 24,64 59,27 9 19 191 260 521
1 1909 0,46 1,15 11,97 25,99 60,43 10 18 159 277 530
: 19 1 0 0,42 0,92 10,46 25,29 62,91 10 15 140 272 563

1911 0,42 0,83 9,12 25,15 64,48 10 14 123 272 581
1912 0,60 0,86 7,83 24,32 66,39 10 16 106 203 599

in rd. 3000 F ällen  Kinderzuscküsso gew ährt worden. 
An H interbliebenenrenten (W itwen- und Witwenrenten, 
W itw enkrankenrenten und  W aisenrenten) wurden ins
gesam t rd . 800 000 J i  gezahlt, die überwiegend auf Waisen
renten  entfielen. Zusatzrenten  konnten im Jahre 1912 
noch n ich t festgesetzt werden. Die einmaligen Versiehe- 
rungsleistungen an  H interbliebene (Witwengeld und 
W aisenausstouer) beliefen sich au f rd . 300 000 J i.  Daneben 
erfolgten noch B eitragsorstattungen im  Gesamtbeträge 
von rd. 1 G70 000 J i.

F ü r das H eilverfahren wurden von den Versiche
rungsanstalten  aus eigenen M itteln 22 219 101,70 Ji und 
von den Sonderanstalten  1450 395,21 JI, zusammen 
23 609 556,91 JI aufgewendet. An Angehörige der in 
H eilbehandlung genomm enen Personen wurden als Haus
geld bei den V ersicherungsanstalten 2 108 755,09 Ji und 
bei den Sonderanstalten 274 729,20 J i,  zusammen 
2 383 484,29 J i  gezahlt. F ü r allgemeine Maßnahmen zur 
Verhütung des E in tr itts  vorzeitiger In v a lid itä t unter den 
Versicherten und zur Hobung der gesundheitlichen Ver
hältnisse der versicherungspflichtigen Bevölkerung wurden 
von den V ersicherungsanstalten 1 114 304,64 Ji und von 
den Sonderanstalten 5538,05 J i,  im ganzen 1 119 902,09 X  
aufgewendet. Von den Verwaltungskostcn kommen auf 
je 1000 Ji der G esam teinnahm en

im Jah re

1900 . 
1905 .
1910 .
1911 .
1912 .

bei den  31 
V ers ich eru n g s

an s ta lte n  
.fC

.  . 06
. . 73
. . 83
. . 81
. . 68

b e i den  10 bei allen 41
S o n d er

a n s ta lte n
Ji
49
C5
89
84
71

Versicherung.-!, 
trägem  

-ft 
64 
72 
84 
81 
68

Insgesam t betrugen im Jah re  1912 m it Einschluß der 
Kursgewinne, der K ursverluste  und  der Gewinne, Ver
luste und Abschreibungen an  G rundstücken und beweg
licher E inrich tung:

Bel den  Y er- bei den  S onder- bei allen Ver
sich e ru n g san sta lten  an stn ltcn  Sicherungsträgern

die E in- x  x  x
nahm en 313 714 903,64 31 153 935,05 344 868 839,29

die A us
gaben 159 495 414,88 15 594 709,26 175 090 124,14

der Ver
mögens
zuwachs

1912 . 154 219 488,76 15 559 226,39 169 778 715,15
Dagegen

1911 . 88 856 464,51 8 346 869,70 97 203 334,21

Zahlentafel 3.

Ge- 
schäfts- 
' jahr

Zahlungen an Renten Zahlungen an einmaligen Versichcrungsleistungcn

Insgesamt

X

Davon

Insgesamt

•ft

Davon

Anteil der Ver
sicherungs

anstalten usw.

X

Anteil des Reichs
¿Anteil der Ver

sicherungs
anstalten usw.

.ft

Anteil 
des Reichs

X

Ilir don Reichs- 
zuschuß

X

Ilir militärische 
Dienst

leistungen 
.11

1891
1895
1900
1905
1910
1911 

! 1912

15 299 132,86 
41 829 540,30 
80 448 760,06 

136 904 030,76 
163 987 252,30 
168 973 704,92 
176 659 892,20

9 249 284,45 
24 896 514,30 
49 687 682,88 
89 553 429,19 

111 449 217,37 
115 690 801,49 
121 787 877,19

6 049 848,41 
16 929 524,68 
30 713 389,94 
47 174 085,86 
52 218 914,82 
52 933 191,31 
54 872 015,01

3 501,32 
47 687,24 

176 515,71 
319 120,11 
349 712,12

219 345,32
0 616 720,64
8 171 547,87
9 430 085,02 

10 246 469,70
1 969 805,09

219 175,85 
6 616 030,12
8 171 312,03
9 429 932,82 

10 246 252,43
1 772 523,90

169,47 
690,52 
235,24 
152,80 
217,27 

197 281,19
1891
bis

1912
zus. 2 145 007 280,61 1 397 092 891,71 745 540 268,63 2 374 120,27 117 385 455,48 117 182 226,68 203 228,80

) I tii die Ja h re  1891 bis 1899 könnon koino A ngabon fü r  dio S o n d o ran sta lto n  g em ach t werdon.
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Zahlentafel 4.

Zahl
■

Summe der Jahresbctriigc
Durchschnitt
licher Jahres

betrag

!
Summe der Kapitalwerte

Art der Renten

iy.

1912 1911 1912

M

1911

.«

1912

JC

1911

M

1912

Jl

f ' 1 1911

1. Invaliden ■
renten . . . • 124 801 118 158 23 335 699,80 21 279 066,00 186,98 180,09 171 073 332,92 156 600 309,12!

2. K ranken
renten . . . . 11 569 11 789 2 224 487,80 2 092 330,80 192,28 177,48 _

3. A ltersrenten 12 112 11 585 2 012 142,60 1 915 030,20 166,13 165,30 14 654 294,42 13 962 480,08

Insgesamt 1 bis 3 148 482 141 532 27 572 330,20 25 286 427,00 — __— —

4. W itwen- und : - ■-

W itwerronton 3 802 293 020,60 --- 77,07 — 3 163 740,61 —
j 5. Witwen- 

krankonrenton 11) 8 608,20 __ 77,55 __ __
. . 1

-
6. W aisenrenten 
(W aisenstämmo) *)13 960 - 1 129 408,20 --- 80,90

. .
7 115 904,97 —

I Insgesamt 1 bis 6 166 355 141 532 29 003 307,20 25 286 427,00 _____ ___ __ ___ ______“ ___ '_ —

Obenstehende Zusam m enstellung zeigt schließlich den 
Zugang an R enten im Jah re  1912. Bei den Invaliden-, 
Kranken- und A ltersrenten ist der Zugang des Jah res  1911 
zum Vergleich danobengesotzt.

Roheisenerzeugung der V ereinigten Staaten.
Nach den je tz t  vorliegenden berichtig ten  Zahlen2) 

betrug die Roheisenerzeugung der IColcs- und  A nthrazit- 
hocköfen der Vereinigten S taaten  im F e b r u a r  1914 ins

gesam t 1 918 889 t  oder a rbeitstäg lich  08 532 t .  Von den 
423 Hochöfen standen  am  1. März d. J . 218 m it einer 
täglichen Leistungsfähigkeit von 72 541 t  im Feuer gegen 
190 Hochöfen m it einer Leistungsfähigkeit von 64 140 t 
am  1. F eb ru ar d. J.

*) Als Zahl der W aisenrenten g ilt die Zahl der W aiscn- 
stäm m c und n icht die Zahl der einzelnen W aisen.

2) The Iro n  Age 1914, 12. März, S. 682.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom englischen Eisenm arkte wird uns aus London 

unter dem 21. März 1914 geschrieben: Im  Laufe der B erichts
woche lautete die Tendenz des C le v e la n d - R o h e is o n -  
m ark ts ziemlich fest, die W arrantpreiso  besserten sich 
um 4y, d f. d. ton bis auf sh  50/8%  d  f. d. ton  für Kassa- 
Lieferung. D er V erkehr blieb jedoch durchweg ruhig 
bei unbedeutender N achfrage nach  allen R ichtungen, und 
die Wocho schloß träge m it einem  Aufschlag von n u r 
iy, bis 2 d f. d. to n  gegen dio Vorwoche. T ro tz  der a n 
dauernden Geschäftsstillc h a t sich die allgemeine M ark t
lage in Roheisen n icht wesentlich geändert. Dio a n 
dauernde Abschwächung der W arrantlager, dio nu r u n 
gefähr 125 000 tons betragen, sollte u n ter norm alen 
Verhältnissen zu einer W iederbelebung der Nachfrage 
führen, die U nternehm ungslust wird aber durch  dio u n 
gewisse politische Lage beeinträchtig t, und  der ungünstige 
Zustand der frem den M ärkte ist hauptsächlich  dafür 
verantwortlich, daß  die V erbraucher sich überall zurück
halten. Bis sieh die Aussichten am  deutschen M arkt e n t
schieden bessern u n d  günstigere M eldungen über dio 
amerikanische Lage einlaufen, ist kaum  zu erw arten, daß 
eine wesentliche Besserung e in tr itt, obwolü größere E in 
käufe zur Deckung des F rühjahrsbedarfes innerhalb der 
nächsten W ochen vorgenomm en werden sollten. Bis 
jetzt ist die Ausfuhrnachfrage nicht, wie erw arte t, größer 
geworden, es wurden verhältn ism äßig  nu r wenig Geschäfte 
in dieser Woche durch  die Hochofenwerke gesichert. Dio 
Notierung für G ie ß e r e i - E i s e n  Nr. 3 auf frühe Lieferung 
bleibt auf sh 51/— f. d. to n  bestehen; Nr. 1 is t knapp 
und wird zu einer Präm ie von sh 2/9 d  f. d. to n  gehalten. 
Der Markt für O s t k ü s t e n - H ä m a t i t  bleib t m a tt zu 
ungefähr sh 62/— f. d. ton , w ährend für M /N sh 62/6 d  
erzielt sein sollen. Dio Verkäufe von spanischem H äm atit 
nach Südwales sollen sehr bedeutend sein; die erste 
Ladung ist bereits eingelaufen. O stküsten-Erzeuger ver
kauften in den letz ten  M onaten bedeutende Mengen nach 
Males; cs ist noch viel O stküsten-H äm atit gegen a lte  
Abschlüsse zu versenden, doch is t m it dem scharfen

W ettbew erb aus Spanien und  D eutschland zu rechnen. 
D er R u b io e r z - M a r k t  lag  still, da  die V erbraucher sich 
gleichgültig verhalten. D er K o k s m a r k t  lau te te  an d er
seits fest, zum Teil u n ter dom Einfluß der drohenden 
A rbeiterschwierigkeiten im Yorkshirc-Bezirk. Dio N ach
frage nach O b e r b a u m a te r i a l  scheint sich zu bessern; 
es sind  weitere A ufträge fü r Stahlschienen in der Schwebe; 
in dieser W oche wurden 10 000 tons fü r A ustralien ge
bucht. D er frem de W ettbew erb im Stahlschienengeschäft 
bleibt lebhaft. D er R o h e i s e n v e r s a n d  a u s  d e n  T e e s 
h ä f e n  h a t sich gebessert; er b e träg t im laufenden M onat 
bis zum  19. 64 485 tons, wovon 30 052 tons nach e in 
heimischen H äfon und  34 433 tons nach dem Ausland 
verschifft wurden, gegen 55 504 bzw. 30 849 und 
24 715 tons im Vorm onat.

R heinisch-W estfälisches K ohlen-Syndikat zu Essen  
a. d. Ruhr. —  ln  der am  21. März abgchaltenen B e i r a t s 
s i t z u n g  wurden nu r Angelegenheiten in te rner A rt ver
handelt. Dio im Anschluß daran  abgehaltene Z e c k e n  - 
b e s i t z c r v c r s a m m lu n g ,  a n  der als V ertreter des H a n 
delsm inisters wieder dio H erren  Goheim rat B e n n h o ld ,  
Geh. O berbergrat R a i f f e i s e n  u n d  Bergw erksdircktor 
T e g e le r  teilnahm en, se tzte  die B e to i l ig u n g s a n te i l e  
f ü r  A p r i l  in K ohlen auf 80 %  (wie bisher), in K oks 
auf 50 (bisher 55) %  und in B rik e tts  auf 80 %  (wie bisher) 
fest. H ierauf e rs ta tte te  der V orstand den weiter un ten  
wiedergogebenen M onatsbericht. Sodann wurde der n ach 
träglich auf die Tagesordnung gesetzte A ntrag  der H ar- 
pener Bergbau-Akt.-Ges. und  Genossen, dio B e r a t u n g  
d e s  E n tw u r f s  ü b e r  d e n  n e u e n  S y n d i k a t s v o r t r a g  
f o r t z u s e t z e n ,  einstim m ig genehm igt. D er ebenfalls 
nachträglich au f die Tagesordnung gesetzte A ntrag  d e r
selben Gruppe, zu § 13 Ziffer 6 des V ertragsentw urfes 
einen bereits früher m itgeteilten  Zusatz aufzunehm en, 
w urde a n  einen besonderen Ausschuß zur Prüfung  über
wiesen. Auf eine von vielen Seiten lebhaft begrüßte 
Anregung des H errn  Geheim rats M ü s e r  entschloß sich 
H err Goheimrat Dr. K i r d o r f ,  die Leitung der E rneuerungs-



556 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 34. Jahrg . Nr. 13.

Verhandlungen wieder zu übernehmen. Da die H ü tton 
zechen der Ansicht waren, daß der A ntrag H oppstädter 
durch den heutigen A ntrag zu P u n k t 5 der Tagesordnung 
hinfällig ist, t r a t  die Versammlung der Zechenbesitzer 
wieder in die B eratung des neuen Vertrages an derjenigen 
Stelle ein, wo die Verhandlungen am  20. Februar d. J. 
abgebrochen worden waren. Nachdem einzelne Be
stimmungen dem obengenannten Ausschuß zur N ach
prüfung überwiesen worden waren, wurde die B eratung 
des neuen Vertragsentwurfs zu Ende geführt. —  Nach 
dem vom Vorstande erstatteten  Berichte gestalteten sich 
die V e rs a n d -  u n d  A b s a tz e r g e b n is s e  im  F e b r u a r  
1914, verglichen m it dem M onat Jan u a r d. J .  und dem 
M onat Februar 1913, wie in der folgenden Zusammen
stellung angegeben:

F ebr.
1914

Jan .
1914

F ebr.
1913

a) K o h l e n .
G esam tfö rderung ............................ )

7699 8317 8270
G e sa m ta b s a tz .................................. = 7621 8015 8439
B ete iligung ........................................ 1 -

7046 7393 6340
R echnungsm äßiger A bsatz . . J a 5957 6154 6921
Dasselbe in %  der Beteiligung 84 54 83,24

2578
109,16

Zahl der A rbeitstage . . . . 24 24
A rbeitstäg l. Förderung . . . . U 320S03 331032 344583

„  G esam tabsatz . . > - 817533 319013 351042
„  rechnungsm . A bsatz P 248191 244940 288374

b ) K o k s .
G e s a m tv e r s a n d ............................ 1 " 1472476 1641990 1875605
A rbeitstäg l ich er V ersand . . . JS 525S8 52967 669S0

c; B r i k e t t s .
G e s a m tv e r s a n d ............................ 1 “ 329855 314127 3705861
A rbeit» täglicher V e rs a n d . . . 1-3 13744 13697 15441!

Wie der Vorstand hierzu ausführte, wickelten sich die 
Absatzverhältnisse des Berichtsm onats in Kohlen und 
B riketts im Rahm en des Vormonats ab. Im  Koks- 
absatze hielt die rückläufige Bewegung an. Der rech
nungsmäßige Kohlenabsatz weist in der Gesamtmenge 
einen Rückgang von 197 514 t  auf; dieser ist darauf 
zurückzuführen, daß der Monat Jan u ar l l / s Arbeitstage 
m ehr ha tte  als der Berichtsm onat. Das arbeitstägliche 
Durchschnittsergebnis stellte sieh um 3251 t- oder 1,33 %  
höher als im Vormonat. Im  Vergleich zum Monat Februar 
1913 ist eine Abnahme in der Gesamtmenge von 964 385 t, 
im arbeitstäglichen D urchschnitt von 40 183 t  zu ver
zeichnen. Achnlich liegen die Verhältnisse beim Kohlen- 
und B rikettabsatze. Der Gesamtabsatz in Kohlen ist 
gegen Jan u a r d. J . in der Monatsmenge um 67 619 t  
gefallen, im arbeitstäglichen D urchschnitt um 6587 t  
oder 3,2S %  gestiegen, gegen Februar 1913 in der M onats
menge um 292 9S5 t, im arbeitstäglichen D urchschnitt 
um 12 208 t  oder 5,56 %  gefallen. Der Kohlenabsatz 
für Rechnung des Syndikats ist gegen Januar d. J . in 
der Monatsmenge um 48 834 t, im arbeitstäglichen D urch
schnitt um 10 008 t  oder 5,88 %  gestiegen, gegen Februar 
1913 in der Monatsmenge um 289 673 t, im arbeits
täglichen D urchschnitt um 12 070 t  oder 6,28 %  gefallen. 
Der Gesam tabsatz in B riketts ist gegen Jan u ar d. J. 
in der Monatsmenge um 14 272 t  gefallen, im arbeits
täglichen D urchschnitt um  47 t  oder 0 ,3 4 %  gestiegen, 
gegen Februar 1913 in der Monatsmenge um 40 731 t, 
im arbeitstäglichen D urchschnitt um 1697 t  oder 10,99 %  
gefallen. Der B rikettabsatz für Rechnung des Syndikats 
ist gegen Jan u a r d. J . in der Monatsmenge um 10 270 t  
gefallen, im arbeitstäglichen Durchschnitt um 163 t  oder 
!>29 %  gestiegen, gegen Februar 1913 in der Monatsmenge 
um 43 698 t, im arbeitstäglichen Durchschnitt um 1821 t  
oder 12,48 %  gefallen. Gegenüber den Beteiligungs- 
anteilen stellt sich der B rikettabsatz im Berichtsmonate 
auf 80,39 %  gegen 78 ,80%  im Vorm onat und 93,14%  
im Februar 1913. Ungünstiger als für Kohlen und B riketts 
ist das Ergebnis des Koksabsatzes, insbesondere das des 
Absatzes für Rechnung des Syndikats, da  n icht nu r der 
A bruf der Hochofenwerke schwächer war, sondern auch

der Absatz fü r H ausbrandzw eeke, der sieh im Januar 
infolge des F rostw etters lebhafter gesta lte t hatte, wieder 
nachgelassen ha t. D er G esam tabsatz in Koks ist gegen 
Jan u a r d. J . in der M onatsmenge um 169 514 t, im arbeits
täglichen D urchschnitt um  379 t  oder 0,72 %, geeen 
Februar 1913 in der M onatsmenge um  403 129 t, arbeits
täglich um  14 398 t  oder 21,49 %  gefallen. Der Koks
absatz fü r Rechnung des Syndikats is t gegen Januar d. .J. 
in der M onatsmenge um  105 782 t ,  im arbeitstäglichen 
D urchschnitt um  591 t  oder 1,99 % , gegen Februar 1913 
in der Gesamtmenge um  466 719 t, im arbeitstäglichen 
D urchschnitt um 16 668 t  oder 36,3S %  gefallen. Der 
auf die Beteiligung in A nrechnung kommende Koks
absatz beläuft sich auf 62,40 % , wovon 1,52 %  auf Koks
grus entfallen, gegen 64,34 %  bzw. 1,56 %  im Vormonat 
und 103,29%  bzw. 0 ,9 8 %  im F eb ru ar 1913, gegen den 
sich die Beteiligungsanteile des Berichtsm onats allerdings 
um 6,53 %  höher stellten. D ie Förderung weist gegen 
den Vorm onat eine A bnahm e von insgesam t 617 889 t, 
im arbeitstäglichen D urchschnitt von 10 229 t  oder 3,09 % 
auf. Die W agenanforderungen der Zechen fü r den Eisen
bahnversand konnten  im  vollen Umfange befriedigt wer
den. D urch eingetretene Verkehrsstockungen auf den 
belgischen Bahnen, die auf m ehrere Tage zur Einstellung 
der Annahm e von Sendungen geführt haben, wurde der 
Versand nach Belgien und darüber hinaus nach Frank
reich s ta rk  beein trächtig t. Der Um schlagsverkehr in den 
Rhein- und  R uhrhäfen zeigte im Berichtsm onate wieder 
eine lebhaftere E ntw icklung; gegen den Vorm onat ist die 
B ahnzufuhr nach den H äfen um  560 036 t, die Schiffs
abfuhr von den H äfen um 638 480 t  gestiegen. Es betrug 
die B ahnzufuhr nach den H äfen Duisburg, Duisburg- 
Hochfeld und R u hro rt

im F ebruar 1914   1 449 711 t
„  ___1913   1 370 452 t

gegen 1913............ ...............+  79 255 t
die Schiffsabfuhr von den genannten und den Zeehenhäfen

im Februar 1914   1 599 799 t
„  ___1913   1 557 394 t

gegen 1913............................+  33 405 t
=  2 ,14%

Die Absatzverhältnisse derjenigen Zechen des Ruhr
reviers, m it denen das Syndikat V e rk a u fs v e re in -  
b a r u n g e n  getroffen ha t, stellten  sieh im Februar 
wie folgt: Es betrug  der G esam tabsatz in Kohlen (einschl.
der zur H erstellung des versandten  Kokses verwendeten
Kohlen) 432 951 t ,  hiervon der A bsatz fü r Rechnung des 
Syndikats 168 250 t, der auf die vereinbarten Absatz
höchstmengen anznrechuende A bsatz 410 885 t  oder 
79,46 %  der A bsatzhöchstm engen, der Gesamtabsatz in 
Koks 126 SG0 t, hiervon der A bsatz fü r Rechnung des 
Syndikats 79 330 t ,  der au f die vereinbarten Absatz
höchstmengen anzurechnende K oksabsatz 105 857 t  oder
79,38 %  der A bsatzhöchstm engen, die Förderung 465 21S t.

Siegerländer Eisenstein-Verein, G. m . b. H ., Siegen. — 
N ach dem Geschäftsberichte fü r das J a h r  1913 kam den 
Vereinsgruben die günstige M arktlage zustatten. Sie
waren während des ganzen Jah res vollauf beschäftigt. 
D er starke  B edarf der H ü tten  ermöglichte cs ihnen, die 
Förderung zu erhöhen. Die Förderung der Vereinsgruben 
betrug t

im I. V ie rte ljah re ...........................  605 73S
„ I I .  „ ........................... ............ 591065
„  I I I .  „ ........................... ............612 165
„ IV . „ ........................... ............ 607 740

zusam m en also 2 416 708 
d. s. 150 973 t  oder 6,66 %  m ehr als im Vorjahre. Im 
einzelnen wurden die in Zahlentafel 1 aufgeführten
Mengen gewonnen. Die arbeitstäglieho Förderung be
trug  im Jahresdurchschnitt 7924 t .  Die Gesamtförderung 
a ller Gruben im Vereinsbezirk belief sieh auf etwa 
2 630 000 t. Zahlcntafel 2 zeigt die Förderung der 
Vereinsgruben während des letz ten  Jahrzehnts. Gegen-
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Z ah lon tafe l 1.

Förderung 

durch die

G lan z - u. 
B ra u n 

e isenste in  
t

R oh sp a t

t

R o s tsp a t1)

t

In sg esam t
um 

gerechnet1)
t

| Veroins- 
gruben 74 176 676 132 1 2S1 846 2 416 708

anderen 
! Gruben,
; deren 

Förderung 
d. Verein 
verkaufte 7 971 11 624 22 729 49 143

Z ahlentafel 2.

F o rd e ru n g  d e r  V ere in sg ruben  an

Im Jnhre
G lanz- u. 

B raun R ohspat R o stspat1)
In sg esam t i 

u m 

'
eisenstein

t t t
g e rec h n e t1)

t

1904 . . 99 228 457 003 695 754 1 460 718
1905 . . 82 738 509 960 871 297 1 725 391
1900 . . 83 460 737 149 922 940 2 020 433 i
1907 . . 93 574 758 711 978 041 2 123 745 j
1908 . . 76 398 506 630 910 406 1 766 564 i
1909 . . 69 347 543 523 900 828 1 861 952 :
1910 . . 67 683 573 048 1 059 512 2 018 694
1911 . . 66 945 506 986 1 041 536 1 927 939
1912 . . 74 463 592 395 1 229 905 2 265 735 !
1913 . . 74 176 076 132 1 281 846 2 416 708

Z ah lon tafe l 3.

Versand G lanz- u. 
B rau n 

1
R ohspat R ostspat1)

Insgesam t
um -

nach eisenstein
t t t

g e rec h n e t1)
t

dom Sie
gorlando 56 092 ! 014 298 544 984 12 1 5  374 j

Rhcinl.- 
Westfal. 
u. anderen 
Gebieten 15 042 75 292 1 125 130 1215  4C4

über der häufig aufgestellten B ehauptung, die Sieger- 
länder Gruben seien n ich t m ehr entw icklungsfähig, weist 
der Bericht darauf hin, daß  die Förderung der Gruben 
seit 1S95, dem ersten  Vereinsjahr (1 399 040 t), um
1 017 COS t  oder 72,75 %  gestiegen sei. Allerdings würde 
nach dem Bericht ohne die dem Siegerlande nam entlich 
durch Gewährung von A usnahm etarifen seitens der S ta a ts 
regierung zuteil gewordene U nterstü tzung  der Sieger- 
liinder Bezirk eine um gekehrte Entw icklung genommen 
haben. Der A usnahm etarif nach Obersehlesien is t in 
zwischen bis Ende 1917 verlängert worden2), ferner ist 
dem Siegerlande als Ausgleich fü r die dem Ruhrgebiete 
und Elsaß-Lothringen auf E rz- und  Koksbezüge zu ge
währende Tariferm äßigung eine solche fü r den Bezug 
von Erz und Koks zwischen Siegerland und R uhrbezirk 
zugesagt worden.

Der Versand bezifferte sieh im  B erichtsjahre auf
2 430 838 t ;  hiervon wurden 50 %  im Siegerlande und  
1 215 464 t  oder 50 %  in Rheinland-W estfalen und Ober
schlesien verbraucht. N ach Sorten und  Gebieten getrenn t, 
gestaltete sich der Versand wie in Zahlentafel 3 angegeben.

Die Verkaufspreise wurden fü r das zweite H a lb jah r 
für Rohspat um 3 J t  und für R o stspa t um 5 JL erhöht. 
Die Preise stellten sich, je nach  Beschaffenheit fü r 10 t

J) Wenn s ta tt  des R ostspates die zu seiner H erstellung 
erforderliche Menge R ohspat nach dem Um rechnungs- 
Verhältnis 100 : 130 eingesetzt wird.

3) Vgl. St. u. E. 1913, 30. Okt., S. 1836; 18. Dez., 
S. 2128.

für 1. Halbjahr 2. Halbjahr

R o h s p a t ........................................  122— 135 125— 138
R o s t s p a t ........................................  160— 192 165— 197
Glanz- und  Brauneisenstein . 140— 174 140— 174

E in  Teil der Förderung w ar allerdings noch au f lang
sichtige Abschlüsse zu niedrigeren Preisen zu liefern.

Die Aussichten fü r das neue G eschäftsjahr bezeichnet 
der B ericht als weniger günstig. N am entlich die E rzeu
gung der Siegerländer H ü tten  dürfte  eine wesentliche 
Abnahm e erfahren und  dadurch  auf den A bsatz des 
Siegerländer E isensteinvereins ungünstig einwirken. Z u
dem haben verschiedene Siegerländer H ü tten  ihre B e
teiligungsquote verkauft und  beschlossen, den Betrieb 
au f Jah re  hinaus stillzulegen. Infolge der Verschlechterung 
der M arktlage wurde der Verkaufspreis für das erste H a lb 
ja h r  1914 fü r R ohspat um  5 J l  und fü r Glanz- und B rau n 
eisenstein um 5 bis 10 .li e rm äßigt und ferner beschlossen, 
m it R ücksicht auf die zu erw artenden B etriebseinschrän
kungen die Förderung ab  1. Ja n u a r zu beschränken.

Die M itgliederzahl b e träg t unverändert 23. In  der 
Versamm lung vom 20. O ktober wurde die V ertragsdauer 
des Vereins um fünf Jah re , bis zum 30. Ju n i 1919, ver
längert.

D a am  15. N ovem ber 1914 20 Jah re  seit G ründung 
des Vereins verflossen sein werden, g ib t B ericht noch 
einen kurzen R ückblick au f die abgelaufene Zeit. D araus 
dürfte  besonders noch die M itteilung interessieren, daß 
der Selbst verbrauch der M itglieder 1895 368 544 t  oder 
26 ,1 6 %  des Gesam tum satzes, 1913 dagegen 910 052 t  
oder 37,4 %  betrug.

Rheinisches Braunkoblen-Brikett-Syndikat, G. m. b. H. 
—  U nter vorstehendem  N am en is t der Braunkohlen-B riket- 
Vcrkaufsverein, Cöln, bis zum  31. März 1930 v e r l ä n g e r t  
worden. N achstehend geben v ir  nach d e r ,,  Düsseid. Z tg .“ 
eine L iste der neuen und  a lten  Beteiligungen der M itglieder:
1. Rheinische Aktiengesellschaft für Braunkohlenbergbau u. 
B riketfabrikation , Bellerham m er, C larenberg, Beisselsgrube 
neue Beteiligung 2 600 000 t  (alte  Beteiligung 1 902 376 t) ;
2. Roddergrube 1 650 000 (964 044) t ;  3. H ubertus, 
Kohlenquelle, B raunkohlen und B rikettw erk  Concordia, 
K arl B rendgen 440 000 (269 557) t ;  4. W achtberg  I, 
Gewerkschaft W ildling, Gewerkschaft W ilhelm a, F ü rs te n 
berg 800 000 (437 101) t ;  5. H orrem er B rikettfabrik , Ge
w erkschaft H ürtherberg  610 000 (287 658) t ;  6. Gewerk
schaft N eurath , Gewerkschaft Prinzessin V iktoria 410 000 
(0) t ;  7. Gewerkschaft M aria Glück 190 000 (180 000) t ;  
8. Gewerkschaft Z ukunft 230 000 (200 000) t ;  9. R ibbert- 
werke 180 000 (146 043) t ;  10. Berggeist A. G. 160 000 
(136 487) t ;  11. B rikettw erk  L ukretia  110 000 (0) t ;
12. Gewerkschaft Schallm auer 200 000 (155 165) t ;  13. Ge
werkschaft Luclierberg 130 000 (109 913) t ;  14. B rik e tt
fabrik  L iblar 300 000 (143 675) t ;  15. Gewerkschaft D üren 
200000 t; 16. Gewerkschaft Eschweiler 2000001, zusamm en 
8 410 000 (4 932 019) t .  Die Beteiligungen der Mitglieder des 
Syndikats sind erheblich gestiegen; es ist indes zu berück
sichtigen, d aß  einzelne Gruppen neue Gruben aufgenommon 
haben, so die H ubertus-G ruppe die Grube Kohlenquelle, 
die W achtberg-G ruppe die Gewerkschaft W ildling. Als 
M itglieder sind neu aufgenom m en: N eurath , Prinzessin 
V iktoria und  das B rikettw erk  L u k re tia ; außerdem  die 
Gewerkschaften D üren u n d  Eschweiler, die aber beide den 
B etrieb  noch n icht eröffnet haben. N ich t aufgeführt is t das 
W erk Türnich, das im eigenen Besitz des Syndikats is t und 
in der Liste des a lten  Syndikats m it einer B eteiligung von 
48 000 t  aufgeführt war. In  der Organisation des B raun- 
kohlen-B rikett-V crkaufsvereins ist insofern eine Aenderung 
eingetreten, als die V erwaltung des W erkes T ürnich  und 
der übrigen Vermögenswerte des Syndikats einer besonderen 
Gesellschaft m it dem N am en: „ V e r e in ig u n g s - G e s e l l - 
s o h a f t  r h e in i s c h e r  B r a u n k o h le n - B e r g w e r k e  m. b.
H .“  m it G ültigkeit vom 1. April 1915 ab  übertragen  ist. 
Ah dieser neuen Gesellschaft sind n u r die bisherigen Mit
glieder des a lten  Syndikats beteiligt, außer der H orrem er 
B rikettfabrik  und dem L iblarer W erk.



558 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 34. Jahrg . Nr. 13.

Aktiengesellschaft für Fabrikation von Eisenbahn
material zu Görlitz. — Die am 20. d. M. abgehaltenen 
Hauptversam m lung beschloß dio E r h ö h u n g  d es  
A k t ie n k a p i ta ls  um 857 400 .11 auf 3 000 000 J l.  
Die ab  1. Ju li 1914 dividendenberechtigten neuen Aktien 
werden von einer Bankengruppe zu 160 %  m it der Ver
pflichtung übernommen, einen Teilbetrag von 714 000 Jl 
den alten Aktionären zu 165 %  zum Bezug derart a n 
zubieten, daß auf je 3000 Jl alte Aktien eine junge Aktie 
über 1200 J l  entfällt.

Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hütten- 
Aktien-Gesellschaft zu Bochum. — In  der am 20. d. M. 
abgehaltenen Aufsichtsratssitzung wurde der Vorstand 
erm ächtigt, eine fünfprozcntigo, zu 103 %  rückzahlbare, 
in 25 Jah ren  — beginnend m it dem Jahre  1917 — zu 
tilgende S c h u ld  v e r s c h r e ib u n g s a n le ih e  von 25 Mill. Jl 
aufzunehmen. Die Anleihe soll auf dio Friedrieh-Wilhelms- 
H ü tte  in Mülheim a. d. R uhr und die Zeche Kaiser F ried
rich derartig  hypothekarisch eingetragen werden, daß 
sie nach Tilgung der auf beiden Objekten befindlichen 
Voreintragungen an  erster Stelle steht. Die V oreintra
gungen sind sogleich zu kündigen.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft in 
Dortmund. —  Gewerkschaft Eisenzecherzug in Eiserfeld. 
— Von der Verwaltung der Gewerkschaft Eisenzecherzug 
wurde in einer kürzlich abgehaltenen Versammlung 
ein V c r s c h m e lz u n g s a n g e b o t  des Eisen- und S tah l
werks Hoesch vorgelegt. Danach erhalten dio Gewerken für 
jeden K ux Eisenzecherzug entweder 10 000 J l bar oder 
nominell 3600 Jl  neue Aktien des Eisen- und Stahlwerks 
Hoesch, die ab  1. Ju li d. J .  dividendenberechtigt sein 
sollen. Außerdem wird den Gewerken, die für ihre Kuxe 
neue Hoeseh-Aktien beziehen, auf weitere neu aus- 
zugebendo 4 000 000 J l  Hoeseh-Aktien zum Kurse von 
225 %  ein Bezugsrecht im Verhältnis von 6 zu 1 eingeräumt. 
Ein gleiches Bezugsrecht auf diese 4 000 000 Jl Aktien soll 
auch den alten Aktionären von Hoesch zustehen. Das 
Eisen- und Stahlwerk Hoesch wird einer auf den 16. April 
einzuherufenden außerordentlichen Hauptversam mlung 
die E r h ö h u n g  d e s  A k t i e n k a p i ta l s  um 8000 000 J l

Düsseldorfer Röhrenindusfrie, Düsseldorf. —  W ie der
Bericht des Vorstandes ausführt, stand dio Gesellschaft 
während des größten Teils des die Zeit vom 1. Jan u ar 
bis 31. Dezember 1913 umfassenden Geschäftsjahres 
un ter dem Einfluß der bekannten Verhältnisse auf dem 
Röhrenm arkte, die durch den hohen Zinsfuß und die 
hierdurch veranlaßte Zurückhaltung der Kundschaft noch 
verschärft wurden. Nach Verrechnung m it der G e ls e n - 
k i r c h e n e r  B e r g w e r k s - A k t ie n g e s e ll s c h a f t  auf Grund 
des G e m e in s c h a f t s v o r t r a g e s  vom 3. Mai 19101) ergibt 
sich ein Rohgcwinn von 931 813,52 J l,  der dio Gesell
schaft in den Stand setzt, 493 313,52 J l  Abschreibungen 
von den Anlage werten vorzunchmen und 7/ 10 der von der 
Gclsenkirchener Bergwerks-Aktiengesellschaft zur Aus
zahlung gelangenden Dividende von 11 % , d. s. V / ^  
(i. V. 7) %  Dividendo auf das 5 000 000 J l  betragende 
A ktienkapital der Düsseldorfer Rökrcnmdustrio oder 
385 000 J l zu verteilen und 53 500 J l  für Tantiem en und 
Belohnungen auszuwerfen.

Gelsenkirchener Bergwerks-Actien-Gesellschaft. Rhein
elbe bei Gelsenkirchen. —  Wie aus dem Berichte der 
Direktion hervorgeht, erzielte dio Gesellschaft in dem 
am  31. Dezember 1913 abgeschlossenen Geschäftsjahre 
einen Rohgewinn von 04 724 501,86 J l ; hierzu kommen 
1 881 443,45 Jl E innahm en aus Beteiligungen bei anderen 
Gesellschaften. Die Ausgaben bezifferten sich dagegen 
au f 42 465 107,11 J l,  darun ter 3 185 972,21 Jl für Zinsen 
und Skonto, 2 706 069,60 J l fü r allgemeine Unkosten, 
_1 500 000 Jl für Bergschäden, 200 000 Jl für wohltätige 
Zwecke, 174 147,82 J l  für freiwillige Zuwendungen an  A r
beiter und deren Familien, 10 723 573,35 J l  für Versiche
rungsbeiträge, Steuern usw. und 23 308 527 J l  fü r A b
schreibungen. Die Direktion beantragt, von dem ver-

')  Vgl. St. u. E. 1910, 1. Juni, S. 934/5.

vorschlagen; hiervon dienen 3 000 000 J l  zur Uebernahme 
der 1009 K uxe der Gewerkschaft Eiscnzeclierzug, 400 000.1! 
zur B estreitung der sonstigen K osten der Angliederung der 
Gewerkschaft und  4 000 000 J l  zur Beschaffung neuer Be
triebsm ittel.

Siegen-Solinger G ußstahl-Aktien-Verein, Solingen. —
In  der H auptversam m lung vom 9. Ju li  v. J . war die 
Zusamm enlegung der A ktien u n d  die Beschaffung neuer 
Geldm ittel1) beschlossen werden. Die Zusammenlegung 
der A ktien w urde inzw ischen durchgeführt. Von den 
zusamm engelegtcn A ktien blieb aber eine Anzahl im Be
trage von 367 200 Jl übrig, auf die keino Zuzählungen 
durch Uebernahm e von Vorzugsaktien geleistet wurden. 
Wie in einer neuen, am  23. März abgehaltenen Haupt
versam m lung beschlcssen wurde, Stilen diese Aktien nun, 
um  ein einheitliches K ap ita l zu schaffen, im Verhältnis 
von 6 : 1 zusam m engelegt werden. D as A ktienkapital wird 
dadurch  von 1 406 000 J l  au f 1 160 460 Jl herabgesetzt, 
indem dio nochmals zusam m engelegten Stammaktien zu 
Vorzugsaktien im B etrage von 61 200 J l  gem acht werden.

Oesterreichische Stahl-Industrie, G. m . b. H ., in Brüx. 
—  U nter vorstehendem  N am en is t vor kurzem  ein Unter
nehm en gegründet worden, dessen Gegenstand die Er
richtung eines Stahl- und  W alzwerks in Brüx, Böhmen, 
ist. D er Sitz der kaufm ännischen Generaldirektion ist 
Bilsen, die technische D irektion befindet sieh in Brüx. 
D as S tam m kapita l b e träg t 1 530 000 K . Es sollon zunächst 
ein kleines Stahlw erk, eine elektrische Kraftzontrale, 
eine Gasgeneratoren-Anlage zur Vergasung der dortigen 
B raunkohle sowie ein kom biniertes Feineisen- und Draht
walzwerk errich te t werden. D er B au der Anlagen soll so 
beschleunigt werden, daß m öglichst im H erbst ein Teil 
derselben dem Betriebe übergehen werden kann.

United States Steel Corporation2). —  D er A u f t r a g s 
b e s t a n d  des S tah ltrustes belief sich am  28. F e b ru a r  
1914 auf 5 106 863 t ;  er w ar dam it um  419 364 t  höher 
als am 31. Ja n u a r d. J .  (4 087 499) t. Ende 1913 lagen 
an  unerledigten A ufträgen 4 350 022 t  vor.

1) Vgl. St. u. E. 1913, 17. Ju li, S. 1217.
2) N ach 'The Iro n  Age 1914, 12. März, S. 697.

bleibenden Reingewinn von 24 140 838,20 J l  000 000 Jl 
der besonderen R ücklage u n d  450 000 J l  dem Boamten- 
und  A rbeiter-U nterstützungsfonds zuzuführen, GG3157,80.11 
T antiem en an  den A ufsichtsrat zu vergüten, 19 800 000 Jl 
D ividendo (11 %  gegen 10 %  i. V.) von 180 000 000 Jl zu 
vorteilen u n d  2 027 080,31 J l  auf neue Rechnung vor
zutragen. W ährend des B erichtsjahres wurden von dem 
gesam ten U nternehm en 53 059 (i. V. 49 670) Arbeiter 
und 2435 (2294) B eam te beschäftigt. An Arbeitslohn 
w urden 93 263 150 (82 723 414) J l bezahlt. Die Kohlen
förderung belief sich auf 10 353 050 (9 526 310) t, die 
Kokserzeugung auf 2 430 268 (2 239 446) t  und dio Brikett - 
hcrstellung au f 242 626 (200 453) t. An Erzen wurden
3 986 644 (3 587 680) t  gefördert. Ferner Wurden von der 
Gesellschaft erzeugt bzw. hergestellt 1 58 1 070 (1 487 643) t
Roheisen, 996 333 (795 497) t  R ohstah l, 772 665 (634 492) t 
W alzerzeugnisse, 156 247 (148 740) t  Gießereierzougnisse, 
213 809 (159 189) t  Thom asphosphatm ehl, HO 838 (72 902) t  
g ebrannter K alk , 4 305 000 (4 056 500) Hochofenschlacken- 
steine, 34 559 (30 827) t  schwefelsaures Ammoniak, 
85 347 (79 160) t  Teer, 9304 (8012) t  gereinigte Benzole
einschließlich Toluol, X ylol und  S olventnaphtha, 35 884000 
(32 712 310) Ringofenstcino und  55 937 (58 568) t  Zement.
V ersandt w urden 10 004 105 (9 184 056) t  Kohlen ein
schließlich K okskohlen fü r eigene Kokereien, 2 546 183 
(2 332 546) t  Koks, 234 154 (196 297) t  B riketts, 560 241 
(659 529) t  Roheisen, 1 206 166 (971 114) t  Fabrikate und 
Abfälle, 191 808 (173 825) t  M inette und  Abfälle, 3 225 700 
(1 977 200) Hoehofenschlackcnsteine, 137 578 (129 564) t 
Gießoreierzeugnisse, 28 467 (28 389) t  schwefelsaures 
Ammoniak, 85 801 (77 669) t  Teer, 8191 (7640) t  gereinigte 
Benzole einschließlich Toluol, X ylol und Solventnaphtha, 
16 076 570 (20 951745) Ringofensteino und 50 777
(58 068) t  Zem ent. —  W ie der B ericht bezüglioh der 
B e r g w e r k s -  u n d  H ü t t e n - A b t e i l u n g  bemerkt, waren
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die Absatzverhältnisse in  K ohlen im  ersten  H alb jahre  so 
einstig, daß das S ynd ika t die Förderung  fü r diese Zeit 
freigab. Die Gesellschaft konnte  114,92 %  ih rer Kohlen- 
beteiligung zum Versand bringen gegen 107,74 %  D urch
schnittsbeschäftigung beim Syndikat. D adurch  stieg vom 
J. Juli 1913 ihre V erkaufsbeteiligungsziffer um  1 297 700 fc 
auf 9 995 700 t  und  ihre V erbrauehsbeteiligungsziffem  um 
78 800 t  auf 802 800 t. Ab Ju l i  zeigte sieh auf dem  K ohlen
markte eine Absehwächung, die sich im O ktober so ve r
schärfte, daß dio Gesellschaft wegen A bsatzm angels 
16’/« Feierschichten cinlegen m ußte. In  den übrigen 
Monaten ha tte  das U nternehm en u n ter Feierschichten 
nicht zu leiden; nam entlich  w ar die W agengestellung im 
ganzen Jah r durchaus regelmäßig. Von dem R ückgang 
im Koksabsatz des Syndikats w ürde die Gesellschaft 
auch schwer getroffen worden sein, wenn sie neben den 
Lieferungen fü r das S y n d ik a t n ich t au ch  noch den großen 
Koksbedarf der eigenen W erke zu decken hä tte . D adurch 
konnte sie ihre K oksbatterien  voll betreiben und noch 
116468 t  von ihren Zechenlagorn versenden, dio dadurch  
auf rd. 124 000 t  am  31. D ezem ber 1913 zurückgingen. In  
Ammoniak konnten im  F rü h jah r die L ager annähernd  
geräumt werden. Von d a  ab  m ußte , wie alljährlich, ein 
Teil der Erzeugung w ieder gelagert worden. T eer und 
Benzole fanden schlanken Absatz. D er A bsatz in Sehalker 
Roheisen war in der ersten  H älfte  des B erichtsjahres über
aus günstig, so daß die Hochofenwerke alles daransetzen 
mußten, um ihren L ioferungsverpflichtungen nachzu
kommen. Ab Ju li  m achte  sich jedoch au f dem In lan d s
und Auslandsmärkte auch bei Roheisen ein A bflauen be
merkbar. Die Abrufe ließen bis D ezem ber hin im m er m ehr 
nach. In Gelsonkirchen standen  bis Endo A ugust sechs 
Ocfen im Feuer; am  1. Septem ber m u ß te  Ofen V I au s
geblasen werden, da dio Erzeugung vollen A bsatz n icht 
mehr gefunden hä tte . Auch in  D uisburg w urde am  
7. August, bis zu welchem Tage drei Oefen im Eeuer 
standen, Ofen I  zwecks Ncuzustellung ausgeblasen. D er 
Inlandsabsatz in Gußröhren w ar zu Beginn des B erichts
jahres recht lebhaft, erfuhr aber im  Laufe des Jah res 
eine nicht unerhebliche Abschwächung. Die Preise, die 
sich während der ersten  vier M onate noch behaupten  
konnten, waren sp ä ter und  bis in dio le tz te  Zeit rück 
läufig. Aus dem A uslande konnto die Gesellschaft im 
Herbst umfangrcicho G ußrohraufträgo hereinnehm en, die 
der Gießerei fü r längere Zeit ausreichende B eschäftigung, 
wenn auch zu m äßigen Preisen, sichern. D en übrigen 
Gießereibetrieben standen  w ährend des ganzen Jah res 
genügende Arbeitsm engen bei annehm baren Preisen zur 
Verfügung. Die N achfrage nach Tübbings ließ in  den 
letzten Monaten zu w ünschen übrig. R ad ia to ren  und  A b
flußrohren fanden befriedigende Aufnahm e. Die Zem ent
fabrik war während des ganzen Ja h re s  in regelmäßigem 
Betrieb. Der Zem ent konnto bis E nde Septem ber g la tt  
abgesetzt werden, im le tz ten  V ierte ljahr ließ der Absatz 
infolge der Unsicherheit wegen N eubildung des Z em ent
syndikates sehr nach. Bezüglich der A b te i l u n g  A a c h e 
ner H ü t to n - V e r c in  te ilt  der B ericht m it, daß dio im 
•fahre 1912 in B etrieb  gesetzten großen N euanlagen, die 
Adolf-Emil-Hütte in Esch an  der A lzetto und  das B lech
walzwerk in R othe E rde, sieh p lanm äßig w eiter e n t
wickelt haben. E nde 1913 konnten  fa st säm tliche A-Er- 
zeugnisse auf der A dolf-E m il-H ütte hergestellt werden. 
Mit der W alzung von schweren und m ittle ren  B-Erzeug- 
nissen wurde begonnen, und  dio E rzeugung einer Reihe 
neuer Profile, xvie Rillenschienen, breitflanschige T räger

u n d  Spundw andeisen, aufgenom mon. Im  Blechwalzwerk 
in R o th e  E rd e  kam  im F eb ru ar die 4 % -m -R eversierstraße 
u n d  im M ärz die B ram m enstraße in B etrieb , w odurch die 
Gesellschaft in dor Lago war, die H erstellung von Blechen 
bis zu den größ ten  Abm essungen fü r M arine-, Schiffbau-, 
Kesselbau- und  K onstruktionszw ecke auf der breitesten 
G rundlage aufzunehm en. Auch w urde der B etrieb  in 
dem  dem  Blechwalzwerk angegliedertcn P reßbau  eröffnet. 
U n te r dem  D ruck  der Geschäftslage konnten  die Anlagen 
indessen n ich t voll ausgenu tz t werden. Dio a lten  A b
teilungen a rbeite ten  zufriedenstellend u n ter leichter E r 
höhung der Herstellungsziffern. In  Eseh wurde am 
31. Mai Ofen I  zwecks N euzustellung ausgeblasen; er ist 
je tz t wieder in  B etrieb. D eutsch-O th arbeite te  bis zum
1. A ugust m it v ier Oefen; dann  wurde Ofen I I  zwecks 
N euzustellung ausgeblasen. A uf der A dolf-Em il-H ütte 
w aren alle sechs Hochöfen w ährend des B erichtsjahres 
in B etrieb. In  L uxem burger R oheisen w ar das Geschäft 
in den ersten  vier M onaten zufriedenstellend. Von Mai 
ab  w urden die. Abrufe weniger dringend; infolgedessen 
wuchsen die B estände, dio im  April s ta rk  zurückgegangen 
waren, wieder an. In  R o the  E rd e  wurde E nde F eb ru ar 
der seehsto M artinofen dem  B etriebe übergeben. Als 
E rsa tz  fü r dio m ehr u n d  m ehr nach Esch verlegten A-Er- 
zeugnisse rich te te  m an  sieh in R othe E rde  fü r die W alzung 
einer großen Anzahl neuer B-Erzeugnis-Profile, nam en t
lich solcher fü r den Schiffbau, ein. In  Eschw eiler w ar die 
neue D rah tstraß e  das ganze J a h r  h indurch in  B etrieb , sie 
k onnte  jedoch wegen der nach dem B erichte zu geringen 
Beteiligung im W alzdraht.verbände n ich t voll ausgenu tz t 
werden. Die a lto  D rah tstraß e  w urde in eine B andeisen- 
u n d  R öhrenstreifen-S traßo um gebaut u n d  kam  im D e
zem ber w ieder in B etrieb. D er B erich t g eh t dann  noch 
w eiter au f die G estaltung des M arktes im B erichtsjahre ein. 
U eber die N e u a n la g e n  te ilt  der B erich t u. a. noch m it, 
daß  auf der H ochofenanlage Gelsenkirehen die neuen 
Gichtgasgobiäse Nr. 6 und  7 Anfang Oktober bzw. E nde 
Dezem ber in B etrieb  genomm en wurden. Auf dem Vulkan 
D uisburg wurde dio neu errichte te  Benzolfabrik am
13. Ja n u a r  1914 dem  B etriebe übergeben. In  R othe E rde  
w urde im  Thom asw erk ein E lektroofen zum Schmolzen 
von Ferrom angan aufgestellt. Im  W alzw erk I  wurde oine 
a lte  B lockstraße m it Maschine durch  eine neue ersetzt. 
In  der D rah tfab rik  Eschw eiler w urde eine au ß er B etrieb 
befindliche D rah tstraß c  um gebaut und  zu r Erzeugung 
von Röhrcnstreifon und  Bandeisen hergerichtet. D er U m 
bau der Verzinkerei fü r dünne D räh te  is t im  B au begriffen. 
A uf dem R öhrenw erk Düsseldorf-E ller wurde das W ellrohr- 
walzwerk erw eitert. E ine neue Vier-W alzen-Biegemaschine 
und  eine Sohw eißstraße sind im B au  begriffen. E in  neues 
am erikanisches Gasrohrw erk w urde dom B etrieb  über
geben. M it dem  U m bau des W alzw erks fü r nahtlose 
R ohre wurde begonnen. Auf der A dolf-Em il-H ütte wurde 
in der Gaszcntralo der H ochofenanlage ein neues Gas- 
gebliise aufgestc llt und  dem B etriebe übergeben. Im  
Stahl- und  W alzw erk w urde der zweite 750-t-Mischer 
fertiggestellt und  in B etrieb  genommen. D er B au einer 
zweiten B lockstraße nebst zugehöriger Maschine geht 
der Vollendung entgegen. D as T hom asstahlw erk w urde 
m it einem E lektroofen zum  Schmelzen von Ferro- 
m angan ausgestatto t. In  E sch wurdo die Trockengas
reinigung fertiggestellt und  in B etrieb genommen. Im  
B au befindet sieh eine neue Gießerei. E ü r Neuanlagen 
w urden von der Gesellschaft zusam m en 24 008 703,57 . li 
verausgabt.

Vereins - Nachrichten.
Verein d eu tsch e r  E isenhü tten leu te .

Aenderungen in  der M itgliederliste.
Beck, P., D irektor u. teehn. Vorstandsm itglied der Geis- 

weider Eisenw., Geisweid.
Driesen, Wilhelm, M. E ., Fa . H . B acharach, M. E ., P itts- 

Hurg, Pa., U. S. A., 1009 H a rtje  Building.

Friedrichs, Ernst, Ingenieur, Duisburg, M antcuffelstr. (i. 
Härtner, F ritz, F abrikd irek tor a. D ., B ad H om burg v. d. H ., 

Hölderlinweg 8.
Otte, Franz, D irektor u. Teilh. d. Fa . B oth  & Tilm ann,

G. m. 1). H ., D ortm und, M arkgrafenstr. 42.
Pardun, Carl, Sipl.ARtg., P ranken tha l (Pfalz), K an al

straße 32.
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G eorg  C ru s iu s  f .
W ieder ist einer der Besten aus unserer M itte ge

schieden : am 7. März d. J . s ta rb  nach schwerem Beiden 
der verdienstvolle D irektor der Jlseder H ütte, G e o rg  
C ru s iu s .

Der Entschlafene war am  23. Oktober 1859 in Kaisers
lautern geboren, wo er auch die Sohulo besuchte. Wohl 
vorbereitet bezog er 1878 die U niversität Heidelberg, um 
sich dem Studium  der Chemie zu widmen. Von dort 
siedelte er 1879 nach S traßburg über, genügte hier neben 
seinen Studien seiner Dienstpflicht als Einjährig-Frei
williger beim Ulanen-Regiment Nr. 15 und war ferner 
Angehöriger des Corps „Suevia“ . Im  H erbst des Jahres 
1880 kam  Crusius zur Technischen 
Hochschule in München, an  der er 
zwei Jahre  studierte und den E n t
schluß faßte, H üttenm ann zu werden.
Zu diesem Zwecke besuchte er zwei 
weitere Jah re  die Bergakademie zu 
Leoben und legte an ihr auch sein 
Exam en ab.

Seine praktische Tätigkeit begann 
der Heimgegangene bei der Henrichs
hütte  in H attingen. In  den Jahren 
1885 und 1886 war er sodann Hoch
ofenassistent in Creuzthal bei dem 
Cöln-Müsener Bergwerks-Actien-Ver
ein. Darauf folgte eine m ehrjährige 
W irksam keit auf dem Hochofen
werke der Gutehoffnungshütte in 
Oberhausen. In diese Zeit fällt auch 
eine Reise nach Nordamerika, die 
Crusius m it dem Verein deutscher 
E isenhüttenleute unternahm , um die 
Betriebs verhältnisse in der Eisen- und 
Stahlindustrie der Vereinigten Staaten kennen zu lernen. 
Bald nach seiner R ückkehr t ra t  er als Hochofeningenieur 
bei den Buderussehen Eisenwerken in Burgsolms ein, um 
sodann 1895 die Stellung als Betriebsleiter der Hochöfen 
der Röchlingschen Eisen- und Stahlwerko in Völklingen 
zu übernehmen.

Am 1. Jan u a r 1899 wurde er als Nachfolger des 
D irektors H. Spanier zum Leiter der Jlseder H ü tte  be
rufen. H ier bot sich ihm ein reiches Feld der Arbeit. 
Bei seinem E in tr itt  stand noch keine einzige Gasmaschine 
auf d e r . Jlseder H ütte. M it großem Erfolge führte er die 
Verwertung des Hoehofengases durch, so daß heute auf 
dem Sehwesterwerk der Jlseder H ütte, dein Peiner W alz
werke, kein Dampfkessel mehr im Betrieb ist, sondern

alle Anlagen durch elektrischen Strom , den Jlsede liefert 
angetrieben und  auch  die E rzgruben der H ü tte  mit elek
trischem  Strom e versorgt werden. Die Koksöfen wurden 
säm tlich erneuert und m it Anlagen zur Gewinnung der 
Nebenerzeugnisse eingerichtet. Die Leistung der Hoch- 
öfen wurde beträchtlich  erhöht. Als geradezu bahn- 
brechendm üssen zudem des Heimgegangenen Bestrebungen 
auf dem Gebiete der E rzbrikettierung  bezeichnet werden. 
In  richtiger Auffassung seiner Stellung sah er seine Tätigkeit 
n icht dam it erschöpft, die E inrichtungen des Werkes zu er
neuern und den B etrieb zu leiten, sondern ganz besonders 
lag ihm am Herzen die soziale Fürsorge für die ihm unter

stellten B eam ten und Arbeiter. Zahl
reich sind die Schöpfungen, die er für 
diese Zw’eoke geschaffen hat. Als Mit
glied des Gemeinde-, Kirchen- und 
Schulvorstandes h a t Crusius segons- 
reich gewirkt, ebenso als Vorsitzender 
des Jlseder K nappschaf tsveroins, und 
noch bei zahlreichen anderen Körper
schaften h a t er Beweise seiner Ar
beitsfreudigkeit geliefert, die es 
schw-er erscheinen lassen, die Lücke 
auszufüllen, dio sein Scheiden dort 
gerissen hat.

Die hervorragenden Leistungen des 
Verewigten wurden auch von behörd
licher Seite an erk an n t; er war nicht 
n u r Inhaber des R oten  Adlerordons 
IV . Klasse, Bondern es wurden ihm 
auch  noch ein Braunschweigischer 
und ein Lippisoher Orden verliehen.

Bevor wir ■ diesen kurzen Lebens
lauf des Heimgegangenen schließen, 

müssen wir noch seines glücklichen, innigen Familien
lebens gedenken. Crusius h in te rläß t eine trauernde 
W itwe und zwei blühende Söhne. Seine zahlreichen 
Freunde —  er h a tte  keine Feinde —  und alle, dio ihn 
näher gekannt haben, werden seinen frühen Tod aufrichtig 
beklagen und ihm ein dauerndes Andenken bewahren. 
Ebenso wird m an im Verein deutscher Eisenhüttenleute, 
dem Crusius lange Jah re  als hochgeschätztes Mitglied 
angehörte, sich gern der T ätigkeit erinnern, die er im 
Arbeitsausschüsse der • Hochofenkom m ission entfaltet 
ha t, helfend und anregend, wo im m er seine reichen Fach
kenntnisse und seine um fassenden E rfahrungen in tech
nischen Fragen zum N utzen der Hoehofenindustrio in 
Anspruch genommen wurden.

Schreiber, M ax, Betriebsleiter der Mondgasanlagc der 
Ocsterr. Mannesmannröhronw., G. m. b. H., K om otau
i. Böhmen, Am  Juliusschacht 1305.

Söwij, Ernst, Chemiker, W estend bei Charlottenburg, 
Frederieiastr. 14/15.

N e u e  M itg lie d e r .
Artuso, Francesco, Ingenieur, Düsseldorf, W agncrstr. 16. 
Fender, Adolf, Ingenieur, Geisweid.
Ihrakawa, ®r.*3ttg. Toshihiko, Hochofening. der K aiser!

Japan . Stahlw., Oberhausen i. R hein!, Hoffnungstr. 80. 
. /ahn, Franz, Ing. derE lektrom ctalffig .W erke,

A. G., Horrem, Bez. Cöln.

Kjeldsen, Wiggo, Ingenieur, H agen i. W ., Fleyerstr. 86 b. 
Linnell, Arthur E ., W orks Manager, K ettering Iron A 

Coal Co., L td ., K ettering , E ngland, Glean Neath,. 
Kingsley Ave.

Schilling, Robert, Stahlw erkschcf der Howaldtswerko Kiel, 
D ietriehsdorf, K irchenstr. 1.

Schulte, Karl, Ing., Chef der K onstruktionsabt. der Priv. 
Oesterr.-Ungar. S taats-E isenbahn-G cs., Resicza, Ungar»

V e rs to  rb o n .

Großberger, Ludivig, K a ise r! K om m erzienrat, General
direktor, München. 21. 3. 1914.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
wird am Sonntag, den 3. Mai d. J., in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf abgehalten.

Am  V orabend  d e r  H a u p tv e rsa m m lu n g , am  S a m s t a g ,  d e n  2. M a i  1914, findet, e b en fa lls  in der 
S täd tisch en  T o n h a lle  zu D ü sse ld o rf, die

2 1 .  V e r s a m m l u n g  d e u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e

s ta tt , zu  w e lch e r d ie  M itg lieder des V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  u n d  des  V e r e i n s  
d e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  fre u n d lic h s t e in g e lad en  s in d .


