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| m Jahre 1911 hat die Firma J. M. Voith in

Heidenheim eine GieBereianlage gebaut, in der
sie den groBten Teil des fir ihre Maschinenfabrik
notwendigen Gusses lierstellt. Die neue GieRerei
bildet zusammen mit der Maschinenfabrik ein
Unternehmen, das von dem im Jahre 1918 heimge-
gangencn Senior des Hauses Voith begriindet wurde.
Aus Kkleinen Anféangen heraus hat es sich zu dem
heutigegn Umfang unter der rastlosen Tatigkeit des
genial veranlagten Mannes heraufgearbeitet. Zur-
zeit werden von der Firma 1800 Arbeiter beschéftigt,
darunter 550 allein in der nachstehend beschriebenen
GieRerei. Diese Anlage ist das letzte Werk, an das
der Geheime Kommerzienrat Sr.~ug. Friedrich
von Voith mit besonderer Neigung hing, und in
das er die Erfahrung eines arbeits- und erfolgreichen
Lebens hineinarbeitete.

Die Fabrik betreibt hauptsachlich den Bau von
Wasserturbinen und Maschinen fir die Papier-, Holz-
stoff- und Zellulose-Eizeugung. Der GieRerei fallt
die Aufgabe zu, die bei dieser Herstellung vorkom
inenden schwierigen Stiicke, wie Spiralgehause, Saug-
kessel, Hollander, Trockenzylinder, Walzen u. a.,
sowie einen groferen Teil der dem allgemeinen
Maschinenbau zugehorigen Stiicke, wie Transmis-
sions- und Lagerteile, herzustellen. Alles in allem
werden etwa 70 % des Bedarfes in der eigenen
GielRerei erzeugt; der Best wird von auBen bezogen.
Der Jahresumsatz des GielRereibetriebes betragt gegen
100001, fir den eine reine Formflache von rd. 5000 gm
zur Verfugung stellt. Fir die gesamte Giel3erei-
anlage ist ein Platz von 70000 gm vorgesehen.
Beim Durchwandern der GielRerei fallen vor allem
die massenhaften und groBen Schablonierarbeiten
auf, die teils Uber der GieRereisohle, teils in ver-
senkten Schabloniergruben vorgenommen werden
(s. Abb. 7). Es werden Zylinder von 0,75 bis 3,2 m
Durchmesser und rohen Langen bis zu 6 m aus-
geflhrt. Teilweise werden Schablonierarbeiten, wie
z B. die Mantelformen der Trockenzylinder in Nor-
malkasten, vorgenommen; die Formen sind im Boden
versenkt und werden mit Geblasedfen getrocknet. Der
Ubrige GuR wird teils als NaBgu3 von Hand, teils
als TrockenguB hergestellt; ein geringerer Bruchteil,
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namentlich die Turbinenschaufeln, die Walzenkappen
und viele Transmissionsteile, bildet Formmaschinen-
arbeit.

Bemeikcnswert an der ganzen Anlage ist der Ver-
kehr zwischen den einzelnen Betriebsabteilungen;
bevor wir uns hiertber Klarheit verschaffen, wird
es gut sein, den Lageplan mit den Hauptverkehrs-
wegen, die Anordnung der einzelnen Gebéaude, die
Kaumaufteilung der GieRerei selbst, ihre Innenein-
richtung und den Bau vorweg zu nehmen. Ueber
die Lage der GielRerei zur Maschinenfabrik und die
auBere Anordnung der zur GieRerei gehdrigen Ge-
baude gibt der Lageplan (Abb. 1) sowie die Gesamt-
aufnahme von der Nordwestecke aus (Abb. 2) Auf-
schluR. Beide Abteilungen des Werkes sind durch
Eisenbahngleise verbunden.

Gleiswege. Am Eingang des fir sich abge-
schlossenen Grundstiickes (s. Abb. 3) liegt eine groe
Drehscheibe, die die Wagen nach links den Stran-
gen, die nach der Motelltischlerei und Putzerei fihren,
bzw. geradeaus den auf die Roheisen-, Form-
stoff- und Holzlager zustrebenden Gleiswegen zu-
fohrt. Auferdem sind die Hofrdume und uUber-
dachten Platze von einem Netz von Rollbahngleisen
durchzogen, die dem Innenverkehr dienen. Vier
Linien laufen parallel zur Langsachse der GieRerei.
Rollbahngleis | durchzieht die Putzerei, die Roll-
bahngleise 11, 111 und IV liegen im Hof zwischen
Putzerei und GieRerei. Senkrecht zu diesen und sie
durchkreuzend laufen die beiden innerhalb der
GieRBerei angeordneten Gleise V und Vf und das
auBerhalb an der sidlichen Kopfseite vorbeigefiihrte
Gleis VII, von dem funf kleinere Zweigstrecken ab-
biegen. Diese fiihren zu den Koks- und Holzkohlen-
schuppen an der Siidwestecke bzw. durch die an der
sudlichen Kopfseite gelegenen Tiren in die GieRerei.
Die Richtungsanderungen werden durch Drehscheiben
herbeigefihrt.

Der Hofraum dient jedoch auBer zur Vermitt-
lung des Verkehrs zwischen den Arbeitsrdumen
auch zum Lagern samtlicher Rohstoffe. Das Holz
wird in vier grofRen Schuppen gestapelt, die an der
Stdwestecke des Gelandes liegen (s. Abb. 1 und 3).
Der nur in Abb. 1 gezeichnete, langgestreckte
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schmale Schuppen nimmt das Lang-
holz auf, die Gbrigen drei sind fir das
geschnittene Holz bestimmt. Vor der
Westfront des GieRereigebaudes hat
man die Behélter fir das Roheisen
und denjenigen Sand angeordnet,
der zur Verwendung als Formsand
aufbereitet werden soll. Nach Stuiden
Uber die sudliche Stirnseite der
GieRerei vorschieBend, liegt der
Holzkohlenschuppen, ein groRerer
Koksschuppen und ein solcher fir
Formsand. Diesen Schuppen gegen-
Uber auf der Ostseite des Grund-
stiickes sind zwei grofRe Modell-
schuppen errichtet, in denen die we-
niger oft benutzten sperrigen Mo-
delle lagern. Der zwischen Giel3erei
und Putzerei eingeschobene Hof
dient in seinem noérdlichen Ende
(s. Abb. 4) als Lagerplatz fur groRe
GuBstiucke; anschliefend folgt ein
Uberdeckter Putzplatz, weiter nach
Suden hin der ausgedehnte Kasten-
platz, an dessen Ende das Fallwerk
steht. Die ganze Strecke vom GuR-
lagerplatz bis zum Fallwerk wird von
einem elektrisch angetriebenen Lauf-
kran von 15 t Tragkraft bestrichen.
Jenseits des Fallwerks gelangt man
zur Schlacken- und Schutthalde
(s. Abb. 3). An der Nordostecke
des Grundstuckes steht das in Eisen-
beton ausgefiihrte Tisehlereigebdude
und daran nach Siiden anschlieRend,
jedoch schmaéler als dieses, das
ebenfalls in Eisenbeton errichtete
Putzereigebdude mit den in drei
Stockwerken daruberliegenden Mo-
dellbdden.  Ziemlich in der Mitte
aller vorbenannten Nebengebaude
liegt die GieRerei selbst.

Die Raumaufteilung. Die
GieRerei besteht aus vier Hallen,
die sich um den Schmelzbau grup-
pieren. Zwei mittlere von 13,6 m
Breite liegen vor der siidlichen bzw.
nordlichen Kopfseite des Schmelz-
baues. Die sudliche ist etwas Uber
40 m lang und als LehrlingsgieRerei
eingerichtet (Abb. 5). An der siud-
lichen Kopfseite dieses Raumes liegt
die Kleinkemmacherei q (s. Abb. 3).
Li der ndrdlichen 60 nr langen Halle
wird der KleinguB von Hand und auf
Formmaschinen hergestellt (Abb. 6).
Die groBe 20 in breite Haupthalle
ist 1220 m lang. In diesem Raum
(s. Abb. 7) wird nur Schablonenguf3
gemacht, und zwar am nordlichen



Abbildung 2.

Kopf der Halle bei i groRe Trockenzylinder und
am gegeniberliegenden Ende bei 1 Walzen. Das
westliche Schiff von 13,3 nt Breite und 120 m
Lange zerfallt in zwei Teile; die nordliche Halfte ist
im wesentlichen dem in getrockneten Formen, der
stdliche Teil mehr dem in nassen Formen herge-
stellten GuR Vorbehalten. An der sidlichen Kopf-
seite liegt die GroRRkernmacherci r.

Der Bau. Die Hallen sind in Eisenkonstruktion
ausgefiihrt, das Mauerwerk ist massiv. Die gleich-
hohen Dacher der westlichen Halle und der Mittel-
hallen ruhen unmittelbar auf einer Tragerkonstruk-

Die Gielerei von J. M. Yoith, von der Nordwestecke aus gesehen.

tion, die aus Abb. 5 und 6 zu erkennen ist. Die
Abdeckung der tiberhéhten Halle wird von einfachen
Gittertragern getragen (s. Abb. 7 und 8). Die
Westhalle und die beiden Mittelhallen sind 9,5 m
hoch bis zum Binder, die Haupthalle 12 m. Auf
dem Dach der Osthalle und Wocsthalle sind je 10,
auf den Mittelhallen zusammen 9 Oberlichter auf-
gesattelt, deren gesamte Belichtungsflache 55%
des Dachgrundrisses ausmacht. Die Oberlichter
wurden senkrecht zur Langsachse der GieRerei, also
in der Richtung Ost-West gestellt, weil im Brenztal
das ganze Jahr hindurch der Wind von Osten nach
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Abbildung 3. Grundrif der Anlage.

a = Meisterzimmer. b = Modellausgabe. ¢ = Modelleingabc. d = Sclilossenverkstatt. e2=[Metallmagazin. fi bis 4—Auf-
zlige. gh = MetallgieRerei, g = Schmelz-und Gieraum, h = Formraum, i = Trockenzylinderformerei, ki bis k<= Trocken-
kammemn. 1= WalzengicBerei. in= Kupolofen, n = Sandaufbereitung, q = Kleinkernmacherei, r = GroRBkernmacherci.
t = Kalksteine, v = Zeichuungsangabe. \v —Mechanisches Laboratorium, x = Meisterbude, y = Fahrradschuppen, z bis zi —
Aborte, [a' = Ankleide-"und Waschraum. b'= Béder, c¢'= Heizung, d'= nolztrockenraum. ei und cs= Uebergénge.
g' = Motoren zum Exhaustor. kj = Magazin. 1 = Kokstasclie, darunter Sandtaschc. m' = Ko’-sschuppen. n' = Bodenwage,
0 = Speisesaal, p' = Anrichte, q' = Krankenstube. s‘=s Pfortner, t'= \Wiegezimmer. u'= Vordach.

*



740 Stahl und Eison.

Abbildung; 4.

Westen oder umgekehrt gerichtet ist und somit bei
der angedeuteten Oberlichtanordnung eine gute Ent-
liftung gesichert werden kann. Seitenlieht flie3t
von der Westseite durch 11 groBe, 2,8 m breite
und 5,5 m hohe Fenster herein. Ebenso sind an den
Stirnseiten, soweit nicht andere Gebaude unmittel-
bar anschliefen, zwei Ubereinanderliegende Fenster-
reihen angebracht.

Der in der Mitte der Halle liegende Schmelzbau
mit den Oefen m, bis m, (Abb. 3) ist in Eisenfach-
werk aufgefuhrt.

Die Trockenkam-

mern. Die Eisengie-
Rereiverfugt tberdrei
groBe  Trockenkam-

mern Kkj, k2 und k3
(s. Abb. 3); zwei liegen
in der Schabloricn-

gieBerei, eine in der
MittelgieRerei.  Von
den beiden ersten

dient die linke (k,)
(s. Abb. 3) zum Trock-
nen der grof3en Zylin-
derkerne und der son-
stigen Formarbeiten
der GroRgielRerei, die
rechte (k2 ist fur die
Walzenformen  und
Lehmkeme bestimmt,
in der dritten, in der
MittelgieRerei gelege-
nen (k3), werden alle
Formen und Kerne
dieser Abteilung ge-
trocknet. Alle drei
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Abbildung; 5.
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Kammern sind mit
abhebbaren  Deeken
ausgestattet; ihre
Feuerung wird mit
Oberwind betrieben.
Die grofite von ihnen
ist 10 m lang, 7-in
breit, 5 m hoch und
in Abb. 9 als Schnitt-
zeichnung wiedergege-
ben. Die Seitenwinde
bergen einen Isolier-
raum. Die einzelnen
Teile der aufklappba-
ren Tlr sind aus zwei
Blechwéanden herge-
stellt, deren Zwischen-
rdume mit Isolier-
masse ausgefillt sind.
Die Decke besteht aus
sechs Deckeln. Jeder
Deckel wird aus einem
flachen Blechkasten
gebildet, der im In-
nern Kieselgur enthalt. Die Abdichtung der
Deckel untereinander erreicht man durch ineinander-
greifende 1 - und M-Eisen und durch Ausfullen der
Binnen mit Sand. Die Deckel Uberspannen nicht
die ganze Breite der Kammer; die vorspringenden
Teile der festen Decke sind durch I-Trager ali-
gefangen; die Abdichtung gegen diese erfolgt eben-
falls durch 1 - und |_j-Eisen. Alle diese Einzel-
heiten und Abmessungen gibt die Abb. 9 wieder.
Die Laufkrane heben die Deckel ab und beschicken
bzw. entleeren die Kammern. Die Temperaturen

LekrliugsgieBcrei.
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Abbildung G KleingieRerei.

werden durch fortlaufende Messungen“lq‘iit Thermo-
elementen geprift, deren Anordnung ebenfalls aus
Abb. 9 (Th) hervorgeht, Abb. 10 zeigt das Steigen
mul Fallen der Temperatur vom Augenblick des
Erliitzens bis zum Oeffnen der Turen.

Zur Erzielung einer wirksamen und médglichst
gleichmaRigen Trocknung der Formen in Gielerei-
Trockenkammern bei.bestmdéglicher Ausnutzung des
Brennstoffes ist einerseits eine gewisse Luft-
bewegung mul ander-
seits ein entsprechen-
der  Ueberdruck in
der Kammer erforder-
lich. Um diese beiden
Zustdnde in ihren
Trockenkammern zu
erreichen, baut die
Firma Voith an die
AuRenseite eine nov-
maleSchachtfeuerung
mit freiem Bost. Zwi-
schen Feuerung und
Kammer befindet sich
Uberdem Schacht eine
Oeffnung in  Form
einer Saugddse, durch
welche ein von auflen
durch eine Druckdise
mit groRer Geschwin-
digkeit eingeprelter
Luftstrom hindurch-
blast. Das in der
Mauerdffnung  bzw.
Saugdiise entstehende

Die GielRcrcianlugc der Firma J. M. Voith in Ileidcnhcim u.d. Brenz.

Abbildung 7.
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Vakuum bewirkt ein
Nachsaugen der Heiz-
gase aus dem Feuer-
scliaclit, die in der
Saugdiisc, also vor
Eintritt in die Kam-
mer. mit dem Luft-
strom gemischt und
somit als HciBluftgc-
misch mit madglichst
hohem Druck und
groBer Geschwindig-
keit in dieselbe ein-
geprel3t werden.
Durch das Einblasen
eines  HeilRluftgemi-
sches, dessen Tempe-
ratur durch Verandern
der Querschnittsver-
haltnisse zwischen
Blasdiise und Bost-
flache beliebig gere-
gelt werden kann, er-
reicht man vor allen
Dingen, dal3 die in
unmittelbarer Nahe
der Feuerstelle bzw. Einstroméffnung befindlichen
Formen in Eisen- und MetallgieRerei - Trocken-
kammern nicht verbrennen. Ferner wird durch
das Einblasen des HeiBluftgemisches mit groRer
Geschwindigkeit einerseits eine kraftige Luftbewe-
gung in der Kammer und daher ein rasches Trocknen
erreicht, anderseits wird unter Voraussetzung rich-
tiger Bemessung des Abfuhrkanals fir die ver-
brauchten Trockengase in der Kammer ein gewisser

SchablonengieBerei.
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Ueberdruck liergestellt, der eine gleichmaRige Temperatur in
derselben bzw. ein gleichmafRiges Trocknen der Formen zur
Folge hat. Da die Trockenkammer wahrend des Betriebes
unter Ueberdruck steht, so ist fiur das Abfuhren der ver-
brauchten Trockengase kein Saugkamin erforderlich, sondern
die Gase werden einfach an irgendeiner am Boden der Kammer
befindlichen regelbaren Oeffnung ins Freie abgefuhrt.  Der
Betrieb gestaltet sich auflerst einfach. Die Feuerung wird in
Ublicher Weise angeheizt und vom ersten Augenblick an das
Geblase angestellt. Der im Gasabfuhrkanal befindliche Drossel-
schieber wird in den ersten 2 bis 3 Stunden vollstandig
gedffnet, um die aus den nassen Formen entweichenden Dampf-
schwaden rasch aus der Kammer zu entfernen, hiernach wird
dieser Schieber mit zunehmender Trocknung entsprechend
starker gedrosselt und damit die Hitze in der Kammer mehr
und mehr gespannt. Die Firma Voith macht die gesetzlich
geschiitzte Bauart ihrer Trockenkammer auch anderen Gielle-
reien zuganglich; sie stellt die Zeichnungen gegen Lizenzgebihr
zur Verfigung und liefert auch die fertigen Geschranke,
Ankerungen, Armaturen sowie die zugehdrigen Elektrogeblase.
Die samtlichen Teile werden fiir zwei GrofRen ausgefihrt,
d. h. fir Kammern bis zu 70 cbm Inhalt und solche fir
mehr als 70 cbm.

Die Kraft wird aus der elektrischen Kraftanlage (s. Abb.l)
bezogen. Im d&stlichen Seitenbau, tGber dem am nérdlichen
Ende gelegenen Eingang zur GieRerei, liegt der Umformerraum
mit zwei Einankerumformern fir 110 Volt Gleichstrom (Be-
leuchtung und Krane) und einem Transformator fir 500
Volt Drelistrom. Alle Antriebsmaschinen werden elektrisch be-
wegt und in der Nahe der Kraftverbrauchsstelle untergebracht.
Ein Kompressor fir die PreRluftstampfer und Ruttelform-
maschinen befindet sich im Kompressorraum, der im Keller-
geschoR des dstlichen Seitenbaues liegt und noch einen zweiten
Kompressor aufnehmen soll. Die fir die Putzwerkzeuge und
Sandstrahlgeblase bestimmten beiden Kompressoren stehen
in der Putzerei und die Ventilatoren fiir den Kupolofenbetrieb
auf der Zwischenbllme des Schmelzbaues (s. Abb. 13).

Die Transport- und Hebezeuge in der GieRerei.
Die Haupthalle wird von zwei Laufkranen von 30 t, einem
solchen von 20 t und zwei Konsolkranen von 3 t Tragkraft
bedient. Sie sind in der Ublichen Weise angeordnet, die
Laufkrane oben, die Konsolkrane auf beiden Seiten darunter,
wie Abb. 7 und die Schnittzeichnung nach Abb. 8 ergeben.
In dem westlichen Schiff ist nur eine Kranbahn vorgesehen,
auf der ein Kran von 15 t, zwei von 10 t und einer von
5 t Tragkraft laufen, welch letzterer ausschliellich fiir die Be-
dienung der Rittelformmaschme bestimmt ist.  Von den beiden
Mittelschiffen wird das ndérdliche von einem Laufkran von
3 t und einer darunterliegenden Hangebahn bestrichen; im
sudlichen Mittelschiff, der LehrlingsgieBerei, ist nur eine
Hangebahn eingerichtet. Die von Bleicliert & Co. gebaute
Hangebahnanlage bildet eine der interessantesten Einrich-
tungen der GielRerei; sie zerfallt in ebien oberirdischen und
einen unterirdischen Teil. Der oberirdische Teil ist als Hand-
hangebahn ausgebildet und 250 in lang, und zwar dient die Bahn
lediglich zur Versorgung der beiden Mittelschiffe, der Klein-
gieBerei und LehrlingsgieRerei mit Sand und flussigem Eisen.
Im Grunde genommen besteht die Laufbahn aus zwei parallel
laufenden Schienenstréangen, die beiderseits an Auskragungen
der Hauptstiitzen befestigt sind und von ebiem Ende der einen
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Abbildung 9.

Trockenkammern.
(Th = Thermoelement.)

Sl/.hr

Temperatur in einer Trockenkammer.

Mefistelle In einer Entfernung von 12 invonder Fcuerstelle.

ainHierinhalt
Koksverbrauch 850 kg

Mittelhalle bis zum
entgegengesetzten
Ende deran deren Mit-
tclinalle laufen. Die
vier Kupoléfen m, bis
m, sind im Schmelz-
bau so angeordnet,
da sich je zwei Ab-
stichrinnen in die
rechts und links von
den Mittelhallen lie-
genden durchgehen-
denHallen erstrecken.
Infolgedessen ist der
mittlere Teil der Han-
gebahnlinien ausgebo-
gen und fiihrt an den
Kupoléfen so vorbei
(s. Abb. 15), daRR das
Eisen unmittelbar in
die Héngebalmpfan-
ren abgezapft und

860 cbhm 1

52>33 kg(f. d.cbm Kammer.

Abbildung 11.

Stahl und Eisen. 743
sowohl in das nérdliche
als auch das sudliche Mit-
telschiff geschafft werden
kann. Die beiden parallel-
laufenden Hangebalm-

schienen der KleingieRerei
sind nur durch eine fahr-
bare Bricke (s. Abb. 6
und 11) verbunden, die ein
Stiick Fahrschiene tragt
mid so ausgebildet ist,
dalR sie sich mit den pa-
rallellaufenden Linien zu
einer Schleife zusammen-
schliefft. Auf diese Weise
ist es mdglich, mit den
Sandkibeln und Pfannen
an jede Stelle des Schiffes
zu gelangen und hier un-
mittelbar aus der Pfanne
zu gieBen oder den Sand
auszukippen. Die Bricke
ist elektrisch fahrbar gemacht, wahrend die
LehrlingsgieRBerei mit einer festen Fahrschleife
ausgestattet ist, unter deren Vermittlung der
Sand bei den Sammelbehéaltern der Aufberei-
tung n (Abb. 3) entnommen wird (s. Abb. 5);
nur an den beiden Enden dieser Schleife be-
finden sich bewegliche Weichen. An dem an-
deren Kopfende der stdlichen Mittelhalfe sind
die Hangebahnlinien durch eme feste Fahr-
bahn verbunden. Der unterirdische Teil der
Hangebahnanlage gehért zur Beschickungs-
einrichtung und wird dort naher beschrieben.

Ueber das Ineinanderarbeiten der
verschiedenen Betriebsabteilungen un-
terrichten wir uns am schnellsten, wenn wir
die verschiedenen Rohstoffe auf ihrem Arbeits-

Blick in die KleingieBerei

mit der fahrbaren Brueke fur die Sand- und GielBwagen.
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Abbildung 12. Koksturm mit Sandbunker.

weg verfolgen; dabei haben wir Gelegenheit, noch
eine Reihe wichtiger Einrichtungen kennen zu lernen.

Das Eisen wird auf dem aus dem Grundri3
(Abb. 3) ersichtlichen, tber die Drehscheibe gerade-
aus fihrenden Gleis zu den Taschen gefahren, die,
wie die Schnittzeichnung (Abb. 8) zeigt, Uber eine
verlegbare Bricke von Hand in den fahrbaren Massel-
brecher geworfen werden, aus dem sie dann in die
versenkt angelegten Bunker herabfallen. Diese
Bunker sind aus Eisenbeton hergestellt und mit
Holzbohlen ausgekleidet. Ein unterirdischer Gang
(s. Abb. 3,8 und 12) fihrt an den einzelnen Behaltern
vorbei, biegt dann rechtwinklig ab und fihrt unter
der GieRerei durch zum Aufzug, der bis zur Sohle
des Ganges herabreicht. Der Koks wird ebenfalls
auf demselben Gleis zu dem sidlich neben den Eisen-
beltiltem liegenden Koksturm 1' (Abb. 3) gebracht.
Der Turm fal™t 140 t und zerfallt in zwei Behélter
a und b, die von einem selbsttatigen Aufzug c¢ be-
schickt werden (s. Abb. 12). Ueber eine Rutsche d
fallt der aus dem Waggon e eingeschaufelte Koks in
den Aufzugkubel f, der, oben angelangt, in den
Fullrumpf a und b entleert. Morgens wird der Koks
Uber die Abzugsrutschen g bzw. h hi Kérbe von
bestimmtem Inhalt gefiillt und vor den Rutschen
aufgestellt. In dem Fdérdergang ist eine Elektro-
héngebalm eingebaut, die an den Eisen- und Koks-
behéltem vorbei zum Kupolofenaufzug fuhrt und
die Kibel, nachdem sie vom Aufzug gehoben, oben
entleert und wieder zur Gangsohle herabgesenkt wur-
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den, auf einer zur er-
sten  Hangebahnlinie
parallellaufenden Fahr-
bahn tber die Schleife
s zu den Bunkern zu-
rickbringt (s. Abb 3).
Beim Koksbunker an-
gelangt, werden die
dort stehenden Korbe
mit Koks zunéchst in
die Kubel gekippt; die-
se fahren dann an den
mit den verschiedenen
Roheisensorten gefill-
ten Bunkern vorbeiund
werden hier  gefilllt.
Sie fahren selbsttétig
in den Aufzug und neh-
men dann den weiter
unten néher bezeich-
neten Weg.
Beschickungs- und Schmelzanlage. Die
unterirdische Hangebahn hat, wie aus dem Grund-
ril Abb. 3 hervorgellt, die Form einer rechtwinkligen
Schleife und ist als Elektrohadngebahn ausgebildet.
Sie ist 210 m lang und fordert stiindlich 14 t Roh-

Abbilduog 13. Beladen eines Wagens
und Abwiegen der Last am Roheiscninger.

eisen und 1,41 Koks und Kalkstein. Alle drei Minuten
kann ein Wagen dem Aufzug lbergeben werden. Der
Kubelmhalt betragt 0,6 cbm, die Geschwindigkeit der
Wagen 60 m/sek. Bemerkenswert ist die an jedem
Wagen angebrachte Wiegevorrichtung, mit der gleich-
zeitig ein Druckapparat verbunden ist zur Nach-
prifung der einzelnen Chargen (s. Abb. 13). Die
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Abbildung 14. Schmelzbnu (mit Ofen von Sulzer).

Wiegeeinrichtung ist so ausgefiihrt, da jede Wéage- Hangebahn und Wiegevorrichtung im Augenblick
schiene ein Zusatzlineal erhalt, in dessen Kerbschnitte des Beladens bei den Flllrimpfen. Wie schon gesagt,
die Fangfedern des verschiebbaren Laufgewichtes ein-  fordert die Bahn auch den Sand von dem unter-
springen. Diese Zusatz-

lineale sind auswechsel-

bar und tragen Kerb-

schnitte in verschiede-

ner Entfernung, so wie

¢s den verschiedenen

Gattierungen ent-

spricht; also jede Gat-

tierung hat ein beson-

deres Lineal, das sich

mdie GieRerei selbst ein-

lcerbt. Fir eine neue

eGattierung muf3 auch

ein neues Lineal ange-

fertigt werden, und bei

jedem neuen Satz wird

das Lineal durch ein

anderes ersetzt. Die.

Kubel fordern Roheisen

und Koks gleichzeitig,

und zwar kommt der

*Koks zuerst in den Ki-

bel. Abb. 13 gewahrt

einen Blick in den un-

terirdischen Gang mit Abbildung 14a. Gichtbithne des Solimolzbaus.

XVII.,, 94
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irdischen Sandbunker, zu dem beim Aufzug, liegen-
den Horizontal-Trockenofen; dann arbeitet die Balm
im Pendelverkehr. \ <

Am Ende des unterirdischen Ganges miindet der
Forderturm, der als eintrimiger Aufzug ausgebaut
und zwischen den vier Kupoléfen (s. Abb. 14 und 14a)
emporgefiihrt ist. Die Hubhohe betragt 13 m. Die
Forderschale tragt zwei Hangebahngleisstiicke, jedoch
kann sie nur einen Forderkibcl aufnehmen, der
selbsttatig in den Aufzug ein-
fahrt und hochgehoben wird.
Auf der Gichtbihne wird der
Kubel von einem Arbeiter in
Empfang genommen, der nur
das Abfahren zu den im Be-
trieb befindlichen Oefen ver-
anlaBt. Abb. 14a zeigt den Ver-
lauf der Hangebahnschleife auf
der Gichtbihne. Die Wagen
fahren an den verschiedenen
Rutschen vorbei, bis sie durch
den vom Arbeiter gezogenen
Anschlag an dem zu beschicken-
den Ofen festgehalten werden.
Die Wagenriegelung wird nun
selbsttatig geldst, und der Inhalt
entleert sich Gber die Rutschen
in den Ofen.

Es sind 4 mit Vorherd aus-
gestattete Kupoldfen vorhan-
den, die an jeder Ecke des
Schmelzhauses so angeordnetsind,dal} jezwei Abstich-
rinnen in die durchgehenden Hallen hineinragen. Drei
Oefen sind von Gebr. Sulzer in Winterthur gebaut,
und zwar zwei mit 8 t Stundenleistung und einer mit
6 1; einen weiteren mit 6 1Leistung hat sich die Firma
selbst gebaut. Jeder Ofen hat eine Funkenkammer,
wie Abb. 14 im Schnitt zeigt; je zwei Funkenkam-
mern arbeiten auf einen Abzug. Der Staub wird in
einem zwischen je zwei Oefen herabgefiihrten Spitz-
kasten gesammelt. Auf der unterhalb der Gicht-
bihne befindlichen Zwischenbiihne stehen die Ge-
blase, und zwar zwei von Sulzer gelieferte Venti-
latoren, die auf eine Windleitung arbeiten. In der
Regel sind zwei in der Diagonale liegende Oefen im
Betrieb, die von einem Ventilator bedient werden.
Wenn drei Oefen im Betrieb sind, werden auch alle
beide Ventilatoren in Betrieb genommen; ihre An-
ordnung geht aus Abb. 13 hervor. Beide férdern

Die Normalisierung

Von Dozent S)r.*8ng. Engelbert Leber

Die Normalisierung mles- Kupolo/enbettiebesl

des

34. Jahrg. Nr. 18.

den Wind.zuné&chst in einen Windsammler, der fir
gleichmaRige Zufuhr des Windes zu den Oefen sorgt;
der groRe Ventilator liefert 250 com Wind i. d. min,
der kleine 150 cbm. Die Pressung betragt GO0 bis
650 mm WS. Das fir die Mittelhallen bestimmte
Eisen wird, wie bereits erwahnt, unmittelbar in die
mit der Hangebahn beférderten GieRtrommeln ab-
gezapft (s. Abb. 15). In der KleingielRerei kamtman
mit Hilfe der fahrbaren Schleife die Trommel zu jeder

Abbildung 15.

Aufnahme des flissigen Eisens in die HiingebnhngieRwage.

einzelnen Form fahren, in der LehrlingsgicBcrei
muf noch einmal in Handpfannen umgegossenwerden.
Das fur die durchgehenden Schiffe bestimmte Eisen
wird von den Laufkranen der betreffenden Schiffe
abgcholt. Kommt es vor, dall einmal zwei auf der-
selben Seite liegende Oefen im Betrieb sind, so wird
die Pfanne auf das Rollbahngleis VI gesetzt und in
das Schiff geschoben, dessen Oefen nicht betrieben
werden. Die Sehmclzzeit dauert von nachmittags
1 Uhr bis abends 7 Uhr. Die fertigen GuBstiicke
gelangen Uber die Rollbalmglcise V und VI zur
Putzerei (s. w'citer unten), nach dem Putzen auf den
Rollbahngleisen I und Il zu dem nérdlich vor Kopf
der Putzerei und des Hofes liegenden Eisenbahn-
gleise. Muittels Hofkrans bzw. Putzereikraus werden
die Stucke verladen und Uber die Drehscheiben am
Eingang des Grundstiickes zur Maschinenfabrik ge-
schafft. (SchluB folgt.)

Kupolofenbetriebes.

in Breslau.

(Vortrag auf der Versammlung der ,Eisenhltte Dusseldorf* am 29. November 1913 in Ddusseldorf.)

(Fortsetzung von Seite 520.)

jie Beziehung der Pressung zur Wind-
' geschwindigkeit in der Verbrennuiigs-
zone. Die berechnete Windgeschwindigkeit muR
sich auch mit der Pressung @ndern. Man erhalt die
zugehdrige Bestimmungsgleichung, wenn man den

durch Gleichung 15 bestimmten Wert fir w = f ¢c
in die Gleichung
p= 042 W eihsetzt.
042 /fHT
f=042.0Q,
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also P=:0,42 .Vi,42 .Q.0

t/0427
P=042+d y —rjy-7-+c oc'er
19 P= 0,24-d-WcT

Fir die Beziehung, der Windmcnge zum
Ofenquerschnitt bildet den Ausgangspunkt die
Gleichung:

w= fec.

Fir normale Verhaltnisse ergibt sich

aus Gleichung 4 f = 042+Q
aus Gleichung.12 ¢= 5 , somit ist
19). w= 042m5+Q= 21+0Q.

Die Beziehung der Pressung zum Ofen-
querschnitt klart sich unter Benutzung dieser
Gleichung auf. Nach Gleichung 13 ist:

>= 042V V
2,1+ Q, folglich
) P=042V2,1-Q= 042.145VQ = 061 VQ.
Da die aus dieser Gleichung berechneten "Werte

w=

sich genau mit den aus der Gleichung P =— «d

berechneten decken, so haben wir in Gleichung 20
einen Prifstein fur die Richtigkeit der letzteren,
denn letzten Endes ist Gleichung 20 unter Ver-
mittlung der ganz unabhangigen Gleichung W =
100 « d2 entwickelt worden.

Die normale Schmelzleistung. DaB die
Windmenge von einschneidender Bedeutung fur den
Schmelzbetrieb ist, darauf wird in der Literatur
immer wieder hingewiesen. Man vergifit dabei
aber nur zu leicht, dal? die Windmenge wieder einen
anderen Faktor im Ricken hat, von dem sie abhéngt,
namlich die Pressung. Die Hauptfragen, die uns
beim Kupolofen interessieren, sind die nach Schmelz-
leistung und Koksverbrauch. Wenn wir aber den
Sclnnelzvorgang vollstandig tberblicken wollen, so
missen wir notwendig die beiden Faktoren in Be-
ziehung setzen, die am Anfang und am Ende des
Vorgangs liegen, und diese beiden sind auf der einen
Seite das Geblase, d. h. Pressung und Wmdmenge,
und auf der anderen Seite die aus dem Ofen flieBende
Elsenmenge. Wir mussen also auch die Windmenge
unddie Pressung mit der Schmelzleistung in Einklang
bringen. Die Bricke zu dieser Beziehung ist bereits
gebaut. Wir kennen bereits aus Zahlentafel 1 die zu
bestimmten Durchmessern des Ofens gehdrigen
Schmelzleistungen; da die Gleichungen 5, 7, 8, 11,
12 19, 20 Ofendurchmesser, Windmenge und
Pressung gesetzmafig verbinden, so ist der Weg
vorgeschrieben.  Bereits auf S. 513 wurde darauf
hingewiesen, daf Durchmesser und Schmelzleistung
durch die praktisch gewonnene Erfahrung in ein
normales Verhaltnis gebracht sind, wie es in Zahlen-
tafel 1 Spalte 1 und 14 zum Ausdruck kommt; in-
dessen missen wir an dem Verhéltnis des Durch-
messers zur Schmelzleistung noch eine kleine Be-
richtigungvornehmen. Die in Zahlentafel 1 Spalte 14
aufgezeiclmeten Zahlen entsprechen namlich nicht in
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allen Fallen einer gesetzmafligen Normalschmelz-
leistung. Um diese zu erhalten, machen wir einen
kleinen Umweg und bedienen uns der- bereits fest-
gelegten Beziehung zwischen Windmenge und Durch-
messer. Da der Durchmesser durch die Gleichung
w = 1,666 « d2 oder W = 100 ¢ d2 bereits festgelcgt
ist, so kdnnen wir auch, gleich die. Schmelzleistung
zu der stundlichen oder minitlichen Windmenge
in Verbindung bringen. Alsdann zeigt sich, daR wir
auf ziemlich genaue Zahlen kommen, wenn wir
die stundliche Windmenge W3 mit 1,003- multi-
plizieren oder die minttliche W mit 0,062 oder die
sekundliche w- mit 3,72. Bezeichnen wir die stiind-
liche Schmelzleistung in Tonnen mit S,. so lauten die
drei Beziehungen

21) o S = 0,01003 AS
22). ... S= 0,062 W
23) ..., S= 372w

Die' nach einer dieser Gleichungen berechneten
Sclnnelzleistungen ergeben dann die in Zahlentafel 3
in Spalte 2 gebotenen Werte; die GesetzmaRigkeit
1aBRt sich Ubrigens leicht einpragen, weil die stiind-
liche Schmelzleistung, in kg ausgedriiekt und etwa-
grob nach oben abgerundet, so grof} ist wie die stiinds
lieche Windmenge, d. h. daB auf jedes zu erschmelzende
Kilogramm Eisen ungefahr 1 cbm Wind kommt,
den das Geblase zu liefern hat, Undichtigkeiten
nicht mitgerechnet (s. Spalte 6 der Zahlentafel 3).

Da nun nach Gleichung 7 die vom Geblase ge-
lieferte minttliche Windmenge W = 100 e d: ist,
so ergibt sich fir die durch den. Durchmesser aus-
gedriickte Schmelzleistung
24) o S= 62.d2

Ferner wissen wir aus Gleichung 5, daf

P = LI d — 0,55 d ist, also ist
8k

d2=P2.fey =
\&iY

S.
O,ESZ

Setzen wir diesen Wert in die letzte Gleichung 24
ein, so erhalten wir die Beziehung zwischen Schmelz-
leistung und Pressung

Sir \ fi ~
_) . p2 =
rk / 0,552
Die Schmelzleistung steigt also mit dem Quadrat
der Pressung; auflerdem ist sie, wie nicht anders zu
erwarten ist, abhangig von der Beschaffenheit des
Kokses. Die Gleichungen 21 bis 25 sagen weiterhin
aus, daB die Schmelzleistungen normaler Kupol-
ofen sich verhalten 1. wie die zugehoérigen Wind-
mengen, 2. wie die Quadrate der Durchmesser und
3. wie die Quadrate der Pressungen.
Die Beziehung zwischen Schmelzleistung
und Verbrennungszonenquerschnitt erhalten
wir, wenn wir in die Gleichung S = 3,72 w fir w

pa= 21p2

den aus der 19. Gleichung w = 2,1 Q zu ent
nehmenden Wert cinsctzcn:
26) ... .. S= 37221 0= 780Q

Soll die Geschwindigkeit mit bertcksichtigt wer
den, so missen wir ableiten:
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S= 21 P2

P=042VYV

w= feo

f=042.Q

w= 042 . Q-c

P2= 0423+ Q *c

S= 21 0423+ Q-cC
20a) .... S= 155Q-e

Das heiflt die Schmelzleistung muBl wachsen
mit dem Ofenquerschnitt und der Wind-
geschwindigkeit.

Betrachten wir zuriickblickend noch einmal
den inneren Zusammenhang der Gleichungen, so
erkennen wir nunmehr klar, dal erst die gleich im
Anfang fir die Pressung aufgestellte Formel den
Schlissel zu den Ubrigen Ableitungen bietet und die
Maéglichkeit zu einem geschlossenen Ueberblick
Uber die verschiedenen Beziehungen gibt, . ,

Endlich wére es noch wichtig, einen Zusammen-
hang zwischen dem Koksverbrauch einer-
seits und der Pressung, Windmenge und
Schmelzleistung anderseits festzustellen. Aber
wir sahen schon, daR die Beschaffenheit des Kokses
eine veranderliche GroRe ist. Einmal fallen die Raum-
metergewichte infolge der verschiedenen Durchmesser
verschieden aus, dann aber sind die scheinbaren
spezifischen Gewichte des Kokses verschieden und
endlich der Aschengehalt. Die beiden letztgenannten
Umstande soll man nicht unterschatzen, sic bilden
gemeinsam mit der StickgroBe und dem Raum-
metergewicht die Bedingungen fiir die Menge des
in der Zeiteinheit verbrannten Kohlenstoffs und
gemeinsam mit der Windmenge die Bedingungen fur
die Zusammensetzung der Gichtgase. Darin kommt
noch ein sehr schwankender Faktor hinzu in dem
Verlust der Windmenge durch Undichtigkeit in der
Windleitung, an den Schauklappen, Schiebern usw.,
die 5, 10, 15 und 20 % betragen kann, die aber bei
jedem Ofen vorhanden ist und gewdhnlich mit
15 bis 20% angenommen wird. Nur unter der
theoretischen Voraussetzung, da alle diese Momente:
Raummetergewicht, scheinbares spezifisches Gewicht,
Aschengehalt, Windvcrlust bei den verschiedenen
OfengroBen durchweg normal waren, kénnten wir
auch fir den Koksverbrauch eine annahernd richtige
Gleichung aufstellen. Wir brauchten nur den nor-
malen Verbrauch an Satzkoks in Prozenten der
Schmelzleistung auszudricken bzw. die rechte und
linke Seite der Gleichungen 21 bis 26 durch die ent-
sprechende Zahl zu dividieren, so ware diese Be-
ziehung festgestellt. Indessen durfen wir nicht
Uibersehen, daB infolge der verschiedenen Abmessungs-
verhaltnisse, selbst bei normaler Beschickung und
Betriebsweise, doch Verschiebungen wahrscheinlich
sind, die sich schwer durch Formeln erfassen lassen
und in einer Verschiedenheit des Wirkungsgrades
zum Ausdruck kommen. Doch gibt uns vielleicht
die Gleichung der normalen Windmenge ein Mittel
in die Hand, uns eine Vorstellung von dem (ber-
haupt mdoglichen Koksverbrauch zu verschaffen;
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gelange uns das, so hatten wir wenigstens vorlaufig
einen Ersatz dafur, da wir zurzeit nicht in der Lago
sind, uns von dem Warmehaushalt eines Kupol-
ofens ein richtiges Bild zu machen, denn alle Be-
muhungen nach dieser Richtung scheitern vorlaufig
daran, daB wir Uberhaupt.noch keine verlaRlichen
Werte flr die Schmelzwérme des Graueisens und fur
seine spezifische Warme in Temperaturen Gber dem
Schmelzpunkt haben. Die in der Literatur ange-
gebenen Werte fir dio Schmelzwarme gehen so stark
auseinander, daB man die fur den Schmelzvorgang
berechneten Warmemengen nicht einmal annahernd
richtig erfassen kann. Man erhélt je nachdem Zahlen,
die zwischen 50 und 70% der gesamten aufgewen-
deten Warmemenge schwanken; da sich die fur die
Ausstrahlung aufgewendete Warmemenge aus einer
Restbestimmung ergibt, so sind auch die hierfur
gewdhnlich mit etwa 15% bestimmten Werte un-
genau; also der Wirkungsgrad des Kupolofens ist
noch immer eine ungeklarte Frage, wenn wir auch
wissen, daB er im ganzen ein sehr guter ist. In-
folgedessen ist es immerhin ein Ersatz, wenn nian
weil3, wie groB der Koksverbrauch in. einem Kupol-
ofen im ganzen Uberhaupt sein kann. Gewdhnlich
verfahrt man so, daB man von der in den Ofen
hineingeworfenen Koksmenge unmittelbar ausgeht
und den hierzu nétigen Luftbedarf aus der Gicht-
gasanalyse feststellt. Unsere Formel Ubei die
Windmenge gestattet uns aber, von der Luftiuenge
auszugehen, die Uberhaupt in den Ofen gelangen
kann, sofern wir die Verluste durch Undichtigkeit
bericksichtigen. Ich denke mir die Sache folgender-
mallen: Gesetzt, wir haben einen Ofen von 0,7 m
Durchmesser, so betragt die normale verlustlose
Sollpressung nach Gleichung 6 0,38 m WS und nach
Gleichung 8 die sekundliche Windmenge 0,82 cbm
In Wirklichkeit sollen wir jedoch nur 0,34 m WS

haben. Nach Gleichung 13 ist:
P = 042 VV, also
v P2 _
w ~ 0,1704.

Bei einer Pressung von 0,34 ist demnach w = 0,66 com
und somit der Verlust ann&hernd 0,82 — 0,66 =
0,16 com i. d. sek, d. h. rd. 20 %. Aus dieser kuizen
Rechnung erkennen wir schon, wie wichtig die Pressung
fur die Zufuhr der richtigen Windmenge ist. Nun
kénnen wir berechnen, wieviel Koks diese Luftincnge
Uberhaupt verbrennen kann im ginstigsten und un-
glnstigsten Falle. Ist die Windmenge und mittlere
Gichtgasanalyse bekannt, so mussen wir notwendig
auf einen nicht nur theoretisch, sondern auch prak-
tisch richtigen Koksverbrauch kommen. Wir kénnen
uns das an drei.sehr einfachen, jedoch sehr ver-
schieden liegenden Beispielen klarmachen. Der Ein-
fachheit halber werden in allen Fallen 1,15% Ab-
brand durch Oxydation angenommen; es sollen
abbrennen 0,7% Fe, 0,3% Si, 0,15% Mn. Die
hierflr einzusetzenden, also nicht mit Koks in
Reaktion tretenden Sauerstoffmengen sind vom Luft-
sauerstoff in Abzug zu bringen.



30. April 1914.

1. Fall: Ofendurchmesser 0,8 m, Sclimelzleistung
4t; der Einfachheit halber ist nur eine Stunde
Schmelzzeit angenommen. Der Windverlust betrage
15%; der Aschengehalt des Kokses soll ausnahms-
weise niedrig sein und nur 6% betragen. Infolge sehr
glnstiger Umstande sei eine sehr gute Gichtgas-
analyse angenommen mit 18,6 % CO02 3,0% CO
und78,4% N. Die vom Geblase gelieferte Windmcnge
betragt laut Gleichung 7 fiir die Stunde 3840 cbm;
der Abzug fir Windverlust betragt 576 cbm, somit
kommen in den Ofen 3254 cbm Luft mit 683 cbm
Sauerstoff, von denen 16 cbm fiir Oxydation auf-
gebraucht werden. Es verbrennen also nur 667 mit
Koks zu Gichtgas von der oben angegebenen Zu-
sammensetzung. Aus der Analyse ergibt sich, daf}
in einem Kubikmeter Gichtgas auf 18,6 + 3,0 =

216 cbm Sauerstoff ~18,6+ x 0,536 = 11,58 kg

Kohlenstoff kommen, somit missen die 667 cbm
.10 667 =
384 kg oder 0,384 t Kohlenstoff, d. h. bei einem
Aschengehalt von 6% im ganzen 0,384 :0,94 =
0,4091 Koks verbrennen.
Wollen wir den Satzkoks

Sauerstoff in einer Stunde im ganzen

Zahlentafel 7.
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1,2% O, 74,3% N. Vom Geblase werden in einer
Stunde geliefert 6000 cbm; Verlust 800 cbm, somit
bleiben 5200 cbm Luft mit 1092 cbm Sauerstoff.
Da die Menge der Gichtgase ungefahr gleich der
Menge des Geblasewindes ist und in den Gichtgasen
1,2 cbm 0 enthalten sind, die nicht in Reaktion
treten, so wird auch der Sauetstoffgehalt von etwa
1,2% der zugefiihrten Luftmenge nicht verbrannt,
5200 . 1-2 .
also — — — --—-—-—--— 62,4 cbm Luft mit 13,0 cbm
Sauerstoff. Diese sind von den 1092 cbm abzuziehen,
auBerdem 25 cbm, die fir Oxydation des Abbrandes
aufgebraucht werden. Es bleiben somit 1054 cbm
Sauerstoff, die entsprechend dem Kohlensaure- und
Kohlenoxydgehalt der Gichtgase mit 0,790 t Kohlen-
stoff bzw. 0,878 t Koks verbrennen. Der Verbrcn-
nungszoncninhalt betragt etwa 0,785.0,54 .05 =
0,212 t Koks und somit der Satzkoksaufwand
0,666 t = 10,6 %.

Diese Beispiele sollen nur zeigen, dal vor allem
das Zueinanderstimmen von zwei Momenten fir die
Wirtschaftlichkeit des Kupolofens ausschlaggebend
ist: die Windmenge und Giite des Kokses. Von

Nach Formeln berechnete Hohenabmessungen,

erhalten, so eist ungefahr verglichen mit praktischen Worten.
die einmalige Fullung der v 2 3 . 5 c 7 s i U
Verbrennungszone abzu- o
ziehen. Nach Zahlentafel 7 d s H. Vv hs hg HY) Werte der Praxis fur H
ist die Hohe der Vcrbren- in t m m m m 1 Firma 2 Firma 3 Firma
mmgszone 0,55 m,  der 0.4 100 040 014 064 192 330 - 2250 220
Ofenquerschnitt 0,503 gm, 05 150 040 014 061 240 375 260 2450 2,80
dasRaummetergewicht des 0,0 2,25 0,46 0,14 0,55 2,90 4,20 3,55 3,000 3,00
Kokses sei 500 kg, also 0,7 3,00 0,46 0,14 0,55 3,05 4,35 4,05 3,850 3,40
5 0,8 4,00 0,46 0,14 055 3,33 4,64 4,40 3,900 4,00
betragt der Inhalt —der 0.9 500 046 014 055 360 490 445 4,025 450
Verbrennungszone 1,0 0,25 046 014 056 385 517 4,90 4,525 5,00
0503.055.05= 0,138t 11 7,50 0,46 0,14 0,01 3,90 5,25 5,40 4.775 5,50
Koks. Fur Satzkoks blei- 1,2 9,00 0,40 0,14 0,03 4,10 5,50 5,40 5,125 6,30
_ 1,3 10,50 0,08 0,20 0,03 4,30 6,15 5,70 5,425 —
ben also 0,409 — 138 N 1,4 12,50 0,68 0,20 0,65 4,65 0,50 0,10 5,900 7,00
0,271t Koks. Nehmen wir 15 1400 008 020 071 400 050 600 — 7,00
eine anndhernde normale 1,0 10,00 068 0,20 0,72 474 6.60 — 0,450 -
Schmelzleistung von 4 t 1,7 18,00 068 020 071 500 68 7,00 — 7,50
L8 20,00 0,68 0,20 0,79 5,00 7,10 — 7,50

an, so' ist der Satzkoks-
verbrauch sehr giinstig und
betragt entsprechend der guten Analyse 0,271 : 0,04
= 6,7%.

2 Fall: Ofendurchmesser 1,2 m; Schmelz-
leistung 9 t; Windverlust 20%; Aschengehalt des
Kokses' 6% ; Gasanalyse normal: 14,8% CO02
102% CO, 75% N; vom Geblase stiindlich zu-
gefllirte Windmenge 8640 cbm, Abzug fir Verlust
1728; es bleiben 6912 cbm Luft mit 1451 cbm Sauer-
stoff, von denen 36 cbm fur Oxydation aufgebraucht
werden. 1415 cbm verbrennen entsprechend der Gas-
analyse mit 0,942 t Kohlenstoff bzw. 1,002 t Koks.
Die Vcrbrennungszonenfillung betragt 0,330 t, somit
betragt der Satzkoksverbrauch 0,672 t = 7,47 %.

3. Fall: Ofendurchmesser 1,00 m; Schmelz-
leistung 6,25 t; Windverlust 15%; Aschengehalt
mE Kokses 10 %; Gasanalyse 10,5 % CO,, 14,0 %CO,

XVIIL.,

der Windmenge, die unter Anschlag eines bestimmten
Verlustes auch eine bestimmte Pressung voraus-
setzt, der physikalischen und chemischen Beschaffen-
heit hangt nicht allein die Hohe des Koksverbrauchs
ab, sondern auch die Zusammensetzung der Gicht-
gase, d. h. das Verbrennungsverhdaltnis und somit
die Warmeleistung bzw. die davon wesentlich ab-
hangige Ueberhitzung des Eisens. Zwischen den
Zeilen ist dann noch zu lesen, dal der Koksver-
brauch um so wirtschaftlicher ist, je langer man
schmilzt, weil der fiir den Schmelzvorgang notwen-
dige Anteil des Fillkokses um so langer nachwirkt.

Vergegenwartigen wir uns diese Zusammenhange,
so finden wir zugleich die Aufklarung fur die bereits

2) Abgerundet + 0,15 in fur Sandbodenhdho hw.
95
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erwahnte und bekannte Tatsache, daf wir in Oefen
von gleichen Abmessungen schwankende Leistungen
erzielen. Ja, die Kupolofenfirmen geben teilweise
selbst fur denselben Ofendurchmesser Leistungen an,
die innerhalb ziemlich weiter Grenzen schwanken.
Es liegt etwas sehr Dehnbares im Kupolofcnbetrieb,
das sich aber durch das soeben Gesagte zum gréf3ten
Teil erklart aus der Verschiedenheit der zugefihrten
Windmenge, die sich aus dem verschiedenen Grad
der Undichtigkeit, den verschieden gehaltenen Disen-
querschnitten und Pressungen erklaren lait'. Wenn
wir bei Aufstellung unserer Schmelzgleichung auf
normale Stundenleistungen kamen, so setzen diese
Normalleistungen auch einen allgemein vorhandenen
mittleren, normalen Windverlust voraus, d. h.
die durch Gleichung 7 festgelegte Windmenge ge-
langt nicht voll zur Wirkung. (Die bei Berick-
sichtigung eines Verlustes von beispielsweise 15%
auf jeden Quadratmeter entfallende normale Wind-
menge ist in Spalte 7 der Zahlentafol 3 zu finden.)
Aber die in den Ofen mit einer bestimmten Pressung
gelangende Windmenge mufl unter den gegebenen
Pressungs- und Geschwindigkeitsbedingungen unter
allen Umstanden mit einem bestimmt gearteten
Koks eine bestimmte Gasanalyse ergeben und somit,
wie die Beispiele auf S. 749 zeigten, einen ganz be-
stimmten Koksverbrauch. Es muR also in der Zeit-
einheit auch eine bestimmte Warmemenge ent-
wickelt werden, die abhéangt von der absolut ver-
brannten Kohlenstoffmenge und der Form ihrer
Verbrennung, d. h. dem Verbrennungsverhaltnis.
Die beiden letzteren Umstédnde zusammen bedingen
die Schmelzleistung und Ueberhitzung. Wenn man
nun etwa drei Oefen von denselben Abmessungen
mit je einem gleichstarken Gebléase bedient und auch
sonst in die Oefen dieselbe Art und Menge von Be-
schickungsstoffen aufgibt, so missen die Oefen
notwendig eine verschiedene Schmelzleistung und
Ueberhitzung ergeben, wenn der eine vielleicht mit
20%, der andere nur mit 10% und der dritte mit
fast gar keiner Undichtigkeit arbeitet, denn die
Windmenge bestimmt in diesem Fall ganz allein
das Verbrennungsverhaltnis. Es konnen dann drei
verschiedene Umstéande eintreten, entweder ist in
dem einen Ofen zu wenig Wind vorhanden, weshalb
die Gasanalyse vielleicht normal sein kann, aber die
in der Zeiteinheit verbrannte Kohlenstoffmenge
ist zu gering; oder es kann eine normale Windmenge
eingefiihrt werden, die auch eine normale Gasaualyse
ergibt und eine hinreichende Kohlenstoffmenge ver-
brennt. Es kann aber auch so viel Wind eingefuhrt
werden, daR zu vitl'Sauerstoff im Verhaltnis zu dem
vorhandenen Kohlenstoff vorhanden ist, und dann
enthalt das Gichtgas noch unverbrannten Sauer-
stoff. Aus dieser Ueberlegung heraus erklart es sich
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auch, weshalb man in einem Ofen von bestimmte!
Abmessung auch die Schmelzleistung nétigenfalls
noch steigern kann. Hiermit soll indessen nicht
behauptet werden, daf auch in guten Gichtgas-
analysen kein Sauerstoff enthalten sein konnte
Verringert man beispielsweise die Undichtigkeit
so kann man dadurch ein glnstigeres Verha tni:
zwischen Luftsauerstoff und Koks herbeifihren um
in der Zeiteinheit mehr Warme entwickeln, d. h. aucl
etwas schneller und mehr schmelzen. Dasselbe kam
man auch durch eine gewisse Steigerung der Pressung
erzielen, denn nach Gleichung 13 steigern wir damli
zugleich die Windmcnge.  Uebertreibt man die:
aber, so wird nicht allein die Windmengc zu groR
sondern auch die nach Gleichung 18 mit der Pressum
wachsende Windgeschwindigkeit in der Verbrennungs
zone, die natdrlich ‘auch das Verbrennungsverhalt
nis mit beeinflult. Mit anderen Worten kann aucl
eine zu schwache oder zu starke Pressung schule
an einer schlechten Schmelzleistung sein, weil dil
von ihr abhédngige Windmenge schlecht zu der
Ofenabmessungen und den Beschickungsverhalt
nissen stimmt. Das sind alles bekannte Zusammen
hénge, die nur durch abgeleitete Gleichungen deut
licher werden.

Aus dem Gesagten geht also hervor, wie wichti;
die richtige Einstellung der Windmenge auf eirx
gegebene Koksmenge und Koksart ist, und da di
Windmenge nicht ohne eine bestimmte Pressxnif
denkbar ist, auch die Bedeutung der letzteren fii
die Schmelzleistung.

Wenn wir darauf verzichten, den Koksverbraucl
durch eine Formel festzulegon, so geschieht es des
halb, weil erstens die an der Verbrennung teil
nehmende Fullkoksmenge genauer ermittelt unc
ferner das normale Verbrennungsverhaltnis fest
gestellt werden mifRte unter mdglichst genauer Ein
haltung der normalen, durch die Praxis bekannter
und nun durch Formeln festgehaltenen Betriebs
bedingungen. Dazu aber gehdren Versuche, die icl
zurzeit nicht anstellen kann.  Wir begniigen ur
daher mit dem Hinweis, dall wenigstens bei der
mittleren Oefen ein Satzkoksverbrauch von etwe
7% als Normalverbrauch herauskommen mifRte
entsprechend den bekannten praktischen Verhalt
nissen, und ebenso ein mittlerer Gesamtkoksver
brauch bei bestimmter Schmelzdauer; die Voraus
setzung dabei ist immer, daR ein Koks von normalen
Raummetergewicht,” scheinbarem spezifischen Ge
wicht und mittlerem Aschengehalt augewendet wird
Zu untersuchen wéare, ob die in der Praxis mil
héherem Koksverbrauch arbeitenden Kileinkipbléfen
und die Oefen mit groRem Durchmesser unter nor
malen Betriebsbedingungen auch normalen Koksver:
brauch ergeben. (Schlui? folgt.)
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Von Privatdozent Dr. W. Guertler in Berlin.

(SchluR von Seite 525.)

Die schaubildliche Verfolgung der Graphitbildung
im GuBeisen.

U m den Uebergang von dem Karbidsystem in

das Graphitsystem 0Ubersichtlich verfolgen zu
konnen, scheint eine schaubildliche Darstellung not-
wendig. In demgewdhnlichen bindren Zustandsschau-
bild fir Eisen und Kohlenstoff ist dieser Uebergang
nicht darstellbar. Wir kénnen in den beiden Dimen-
sionen, die uns die Ebene der Zeichnung bietet, nur
den Gesamtkohlenstoffgehalt und die Temperatur
unterbringen. Im folgenden wollen wir auf die
Temperatur verzichten und die verschiede-
nen Kohlenstofformen in Abhéangigkeit von-
einander zunachst unter Fortlassung der
Temperatur darstellen. Der Uebergang in,
ein Raumschaubild, in welchem auch dann
die Temperatur dargestellt ist, geschieht
dann mit grofler Leichtigkeit, falls dies
noch notwendig erscheinen sollte.

Die schaubildliche Darstellung ist in
Abb. 4 durchgefihrt; es sind die soge-
nannten Dreieckskoordinaten angewendet.
Die linke untere Ecke bezeichnet das reine
Eisen, entsprechend 0 % Kohlenstoff (Koor-
dinatennullpunkt). An der oberen linken
Kante sind die Prozentgehalte an Gesamt-
kohlenstoff eingetragen; die Linien, welche
dieMischungenvongleichem Gesamtkohlen-
stoffgehalte bezeichnen, laufen von links
oben nach rechts unten in einem Winkel
von 60° abwérts. An der unteren Kante
sind die Gehalte an gebundener Kohle (also
Hartungskohle und Karbidkohle zusammen) auf-
getragen, und die Konzentrationen gleicher Karbid-
kohlegehalte durchlaufen das Diagramm in der Rich-
tung von links unten nach rechts oben, abermals
in einem Winkel von 60°. Die Gehalte endlich an
Graphit sind durch horizontale Linien gegeben, die,
mit dem Gehalt von 0% Graphit unten anfangend,
allmahlich zu immer hoéheren Kohlenstoffgehalten
oben steigen. Der Grundsatz der hier angewendeten
Dreieckskoordinaten fiihrt dahin, daR jedesmal die
Summe des Graphits und der gebundenen Kohle bei
der Ablesung aus dem Sehaubild den richtigen Ge-
samtkohlenstoffgehalt ergibt. Man .kann sich hiervon
leicht durch ein, paar beliebige Stichproben aus dem
Schaubild Gberzeugen; auf den mathematischen Be-
weis darf an dieser Stelle wohl verzichtet werden.
Jeder Punkt in diesem Schaubild beschreibt also
vollstandig den Kohlenstoffzustand innerhalb einer
gegebenen Probe. Jedem Analysenergebnisent-
spricht ein Punkt, und aus der Lage dieses

Punktes im Schaubild ist sofort der Ge-
samtkolilcnstoffgchalt, Karbidgehall und
Graphitgehalt der Probe abzulesen.

Es muB den Techniker naturgemal die Frage
interessieren, wieweit denn Uberhaupt bei gegebenem
Gesamtkohlenstoffgehalt unter den verschiedenen
thermischen Behandlungen (beispielsweise beim Er-
kalten des GuReisens in der Form, beim Erhitzen
und dauernden Glihen desselben) die Graphit-
bildung gehen kann. Wir hatten im ersten Teil
dieser Arbeit gesehen, daB, wenn einmal das Gleich-

3 %
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Abbildung 4. Vor Graphitbildung geschitzte Gobieto
bei verschiedenen Gcsnmtkoblcnstoffgehalten.

gewicht erreicht ist und weitere Temperaturver-
anderungen nicht mehr stattfinden, sowohl der Ze-
mentit- wie der Graphitbildung eine Grenze gesetzt
ist. Es gibt Zustandsgebiete, die gerade gegen die
Graphitbildung vollkommen geschitzt sind, und die
wir im folgenden kurz als ,,geschiutzte“ Gebiete
bezeichnen wollen. Die Ausdehnung dieser ,,ge-
schitzten* Gebiete schwankt mit der Temperatur.
Wir wollen diese zunéchst erdrtern.

In Abb. 4 sind in bléasserem Druck unter Hin-
zufiigung def verschiedenen Temperaturen die ver-
schiedenen Grenzen eingetragen, bis zu denen
der Graphitgehalt gehen kann. Dip Grenzen sind
aus Abb. 2 entnommen. Beispielsweise ist bei Tem-
peraturen unterhalb 750° nur der kleine Streifen des
Dreiecksfeldes, der sich an der linken Kante im Ab-
stand von einigen zehntel Prozenten entlang zieht,
vor dem Zerfall in Graphit geschiitzt. Sowie der
Gesamtkohlenstoffgehalt diesen sehr geringen Betrag
Uberschreitet (Bewegung in parallelen Linien 1),
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wird der maogliche Graphitgehalt immer gréfer
(Bewegung in wagerechten Linien 111), indes der
unter allen Umstanden geschitzt bleibende Gehalt
fortwahrend diegleichen schwachen Betrage beibehalt.
(Gleichbleibende Lage der Linie in der Richtung 11.)
Bei Temperaturen oberhalb 750° ist das vor Graphit-
bildung geschuitzte Feld erheblich groBer. Die bei
750° eintretende plotzliche Zunahme dieses Feldes
beruht auf dem Uebergang der Gleichgewichte
mit «-Kristallen in solche mit ‘(e-Kristallen (vgl.
Abb. 2) und ist durch mattes Raster gekennzeichnet.
Bewegt man nun wieder den Gesamtkohlenstoff-
gehalt, von der Eisenecke ausgehend, durch Parallel-
verschiebung der Koordinaten 1, so Uberschreitet
man nunmehr erst bei einem Gesamtkohlenstoff-
gehalt von 0,7 % die Grenzen des geschitzten
Feldes, so daR von nun an Graphit in immer gréReren
Massen gebildet werden kann, wahrend die Menge
des gebundenen Kohlenstoffs nicht weiter wachst,
sondern sich mit dem bisher erzielten Betrage be-
gnigen muf.

Bei stufenweise steigenden Temperaturen —
800°, 900°, 1000°, 1100" — erweitert sich nun das
geschitzte Feld gleichformig immer mehr und mehr.
Die Gesamtkohlenstoffgehalte, die unter allen Um-
standen bei den einzelnen Temperaturen geschitzt
bleiben, werden entsprechend gleichférmig immer
groBer. Wenn diese Betrage uberstiegen werden,
kénnen die Graphitgehalte mehr und mehr anwachsen,
indes die Gehalte an gebundenem Kohlenstoff gleich
bleiben.

Bei 1150° liegt die eutektische Temperatur des
stabilen Systems. Beim Uobcrschreiten dieser
Temperaturen tritt wiederum eine groRe sprungweise
Zunahme des geschiitzten Feldes ein, und zwar von
1,6 auf 41 %, was wiederum in der matteren
Zeichnung durch ein gerastertes Feld gekennzeichnet
ist. Bei dieser Temperatur sind Gesamtkohlenstoff-
gehalte bis zu 4,1 % vollkommen gegen die Graphit-
bildung geschiitzt. Hier beginnt das Reich der
Schmelze, in welchem sic durchaus stabil ist. Bei
weiterer Temperatursteigerung wirde sich nun das
Feld des geschiitzten, gebundenen (oder jetzt besser
gesagt in der Schmelze geldsten) Kohlenstoffs immer
weiter vermehren. Damit verlassen wir schon den
kristallisierten Zustand.

Wollte man die Temperatur nun abermals weiter
steigern, so wirde das geschitzte Gebiet (Zustands-
feld der Schmelze) wieder langsam und allmahlich
sich auszudehnen fortfahren. Doch kommen wir
hier bald zu Temperaturen, die praktisch nicht mehr
von Wichtigkeit sind.

Auf der geschilderten Grundlage soll nun die
Graphitbildung beim GuR und beim Glihen erdrtert
werden.

I. Wirkung des Ausgliiliens auf GuRBeisen.

Wir gehen in allen Fallen zunachst von dem reinen
Karbidsystem aus und beginnen mit allergeringsten
Kohlenstoffgchalten. Sind diese zunéachst so klein,

Die Gesetze des Uebergangs des Karbidsystemes in das Graphitsystem.

34. Jahrg. Nr. 18

dafl der gesamte Kohlcnstoffgehalt bei niedriger
Temperatur in den a-Kristallen geldst ist, so kann
dieser in den a-Kristallen geldste Gehalt beim Er-
hitzen allmahlich in die B-Kristalle und spater in
die m(e-Kristalle Gibertreten; er bleibt aber immer ge-
16st; Graphitbildung ist immer unmdoglich; wir be-
finden uns links von der ersten Linie in Abb. 4
Also wirde bis zu Kohlenstoffgehalten von 0,1 %
als maglicher Graphitgehalt in unserem ternaren
Schaubild der Wert 0 einzutragen sein. Wir bewegen
uns also vom Koordinatenanfangspunkt zunéchst
auf der wagerechten Koordinatenachse.

Wir wahlen nun weiter Kohlenstoffgehalte, die
die Sattigungsgrenze der a-Kristalle Uberschreiten,
aber anderseits die Zusammensetzung des Grapliit-
Eutektoides nicht Ubersteigen, d. h.also Kohlen-
stoffgehaltc bis zu etwa 0,7 %. Wir befindenuns
rechts von der gebrochenen Sattigiugsgrecrize in
Abb. 2.  Graphitbildung ist méglich; mit steigen-
der Temperatur steigt diese Mdglichkeit. Wenn
aber die Temperatur bis zur Dystektikalcn gestie-
gen ist, beginnt das Eutektoid in die homogenen
m(-Kristalle Uberzugehen, die dann durchaus stabil
sind und auch bei langster Dauer des Erhitzens
unter keinen Umstanden mehr Graphit bilden
kénnen. Mehr Graphit, als bis zur Erreichung
dieser Temperatur gebildet ist, kann also nun bei
weiterer Erhitzung nicht mehr entstehen. Aus der
vorherigen Mitteilung Uber die Zerfallsgeschwindig-
keit ergibt sich aber, daR bis zu Temperaturen von
700° oder 800° hinauf die Bildungsgcschwindigkeit
des Graphits noch praktisch gleich Null ist. Wenn
nicht sehr lange erhitzt wird, wird also auch bei
Konzentrationen bis zu 0,7 % C immer noch beim
Erhitzen Graphit kaum gebildet werden, und wir er-
halten in unserem dreieckigen Zustandsschaubild
immer noch die Konzentration Graphit= Null,
fir gesamten Kohlenstoff==0,7 %.

Wahlen wir nun Legierungen mit noch héheren
Kohlenstoffgehalten, von denen wir in der Kalte
ausgehen, so steigt allmahlich die Temperatur, bei
der schliel3lich der gesamte Kohlenstoffgehalt in
das sicher schiitzende y-Feld eingetreten ist. Diese
Temperatur steigt von 700° auf 1150, wahrend der
Gesamtkohlenstoff sich von 0,7 bis 1,6% hebt.
Wir sind hier schon in Temperaturgebieten, wo die
Zerfallsgeschwindigkeit des Zementits erheblich ist.
Es kann also je nach der Erhitzungsgeschwindigkeit
mehr oder weniger Graphit gebildet sein, ehe das
mf-Zustandsfeld erreicht ist. Obwohl aber in diesem
Gebiete die Bildungsgeschwindigkeit des Graphits
grofer wird, so wird dies zum grofRen Teil dadurch
aufgehoben, daB der Anteil des Graphits am stabilen
Gleichgewicht tGberhaupt zuriickgeht. Beispielsweise
kann eine Legierung mit 1,5 % Gesamtkohlenstoff
bei 750° noch 0,5 % Graphit enthalten, bei 1000° aber
ist bereits der gesamte Kohlenstoffgehalt endgiltig
in die gebundene Form hinubergerettet. Es ergibt
sich so, dal in dem ganzen Gebiete, je nach der Er-
hitzungsgeschwindigkeit, also immerhin noch ein
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gewisser unregelmafiger, aber nicht sehr hoher
Graphitgehalt (im &uBersten, praktisch kaum ver-
wirklichbaren Falle, d. h. bei einem Gesamtgehalt
von 1,0%, einer Erhitzungstemperatur unmittelbar
oberhalb der Perlitlinie und einer ungeheuer grof3en
Erhitzungsdauer) erreicht werden kann. Bei héheren
Temperaturen fallt der Graphitgehalt wieder auf
Null, und somit erhalten wir fur dieses Gebiet
von 0,7 bis 1,6 % Kohlenstoff das Gesamtbild eines
je nach den Erhitzungsbedingungen unregelmalig
schwankenden, aber stets geringen Graphitgehaltes.

Wir kommen nun zu den Legierungen, die mehr
als 1,6 % und zunéchst nicht mehr als 4,1 % Kohlen-
stoff enthalten. Diese Legierungen haben samtlich
das gemeinsam, dall sie bei der eutektischen Tem-
peratur von 1150° in die stabilen heterogenen Misch-
ungen von y-Eisen und Schmelze Gbergehen. Nach
der Erhitzung auf mehr als 1150° mit nachfolgender
geniigend energischer Abschreckung wird also bei
ihnender Graphitgehalt gleichNull seinkénnen; unter-
halb dieser Temperatur aber kénnen niemals mehr
als, im Hochstfalle 1,6% Kohlenstoffgehalt in das
schitzende '(-Feld gelangen. Der Ueberschu3 wird
in Temperaturgebieten von 1000° bis HOO" mit
verhaltnismalig groBer Geschwindigkeit in Graphit
Ubergehen, so dal wir also neben einem Gehalt an
gebundenem Kohlenstoff, der sich je nach der
Erhitzungsdauer und der gewahlten Erhitzungs-
temperatur (und dem dieser entsprechenden Satti-
gungspunkt der Segregatlinie um etwa 1,5 bis 1,6%
herum) bewegt, den Best des Kohlenstoffs zum
groBten Bruchteil graphitisiert vorfinden. Wir er-
halten also in diesem Gebiete Graphitbetrage, die
unregelmaBig innerhalb eines Konzentrationsdreiecks
liegen, das wir in Abb. 4 darstellen, indem wir dieses
Feld durch den Gesamtkohlenstoffgehalt 4,1 (eutek-
tische Mischung) und den Gehalt an gebundener
Kohle (0,9 bis 1,7) abgrenzen. Je hoher die Tem-
peratur und je langer die Gliihzeit, desto mehr ver-
schiebt sich diese Grenzlinie zu héheren Kohlen-
stoffgehalten.

Wir gehen nun zu denjenigen Legierungen uber,
die mehr als 4,1 % Kohlenstoff, also meist schon
Primarkristalle von Zementit neben anderen Zementit-
formen, enthalten. Von dem Kohlenstoffgehalt dieser
Legierungen kann im Hdochstfélle nur ein Betrag
von 4,1 % durch Erhitzen Uber die eutektische
Temperatur mit nachfolgender Abschreckung in ge-
bundene Form gebracht werden. Dieser Hochstfall
wird um so weniger erreicht, je langer man sicli
bei Temperaturen unterhalb der eutektischen Tem-
peratur aufgehalten hat. Oberhalb der eutektischen
Temperatur zerfallen jedenfalls die Gibrig bleibenden
primaren Zementitkristalle sehr schnell, und der Ge-
balt an gebundenem Kohlenstoff geht zurtick auf
denjenigen Betrag, der in der Schmelze geldst werden
konnte. Dieser steigt von 4,1 % langsam an, bis dann
bald Temperaturen erreicht werden, bei denen
Uberhaupt der ungeldst bleibende Zementit durchaus
nicht mehr haltbar ist. Man wirde also nunmehr
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Graphitgehalte erzielen, die man aus Abb. 4 ablesen
kann, als Schnittpunkte der Koordinate mit 4,1 %
gebundenem Kohlenstoff mit der Koordinate des vor-
handenen gesamten Kohlenstoffs. Nunmehr werden
die Graphitgehalte diesen Punkten auch tatsachlich
sehr nahe kommen, und zwar um so naher, je langer
die Erhitzungszeit ist (ohne daB diese sehr lang zu
sein brauchte). Der erreichte Graphitgehalt nimmt
aber wieder ab, je mehr die eutektische Temperatur
nach oben 0Uberschritten und dadurch ein etwas
groBerer Kohlenstoffgchalt in die Schmelze gebracht
wird.

Auf diese Weise ist eine Kurve erhalten, welche
in dem ternaren Schaubild in ungefahrem Verlaufe
diejenigen Graphitgehalte angibt, die in Abhangigkeit
von den Gesamtkohlenstoffgehalten und (in weiterer
Anwendung) auch in Abhangigkeit von der Er-
hitzungstemperatur und Erhitzungsdauer erzielt
werden kdénnen.

Il. Wirkung der Abkiuhlungsgeschwindigkeit
beim GuR.

Wir wollen nun noch den umgekehrten Gang
bei der Abkiihlung, und zwar in erster Linie bei der
normalen Abkuhlungsgeschwindigkeit beim tech-
nischen Gieflen von GuReisen erdrtern. Wir gehen aus
von irgendwelchem GuReisen aus reinem Eisen-
Kohlenstoff mit Kohlenstoffgehalten von ungefahr
5 % (das ist etwa der Sattigungsgehalt der Schmelze
bei der Ublichen GicRtcmpcratur von etwa 1200°).

Im Temperaturgebiet bis zur Erreichung des
eutektischen Punktes, sei es nun, dal Graphit sich
direkt bilden kann, oder sei es, dall der zuerst ge-
bildete Zementit sofort wieder zerfallt, wird zunachst
gebundene Kohle nur in geringen Mengen erhalten.
Dann unterschreiten wir die eutektische Zementit-
temperatur. Es entsteht in kurzer Zeit eine grof3e
Menge von eutektischem Zementit. Die Menge des
in der Zeiteinheit gebildeten Zementits Uberwiegt
hier schon die Menge des durch dessen Zerfall
gebildeten Graphits. Aus dem beim eutektischen
Punkt noch vorhandenen Gesamtkohlenstoffgehalt
von 4,1 % entstehen also bei der -eutektischen
Erstarrung selbst nur verhaltnismafig geringe Mengen
Graphit, und zwar nur Bruchteile eines Prozentes.

Bei weiterer Abkihlung entsteht nun auch noch
der Scgregatzementit, der sich aus den '(-Kristallen
durch Rickgang der Sattigungsgrenze ausscheidet.
Gleichzeitig sinkt die Temperatur, und bis diese
auf etwa 800° gefallen ist, wo allmahlich die Graphit-
bildung geringfligig geworden ist, wird von dem
entstandenen eutektischen Zementit und den spater
noch allmahlich hinzugetretenen geringeren Mengen
Segregatzementit ein gewisser, von der Abkuh-
lungsgeschwindigkeit abhangiger, aber unter prak-
tisch gleichbleibenden Bedingungen ziemlich kon-
stanter Anteil des Zementits zerfallen sein. Die
Menge von Zementit, die zwischen dem eutektischen
Punkte (4,1%) und etwa 800° (0,8%) ausgeschieden
wird, betragt 3,3 % C. Praktischen Verhaltnissen
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entspricht es nun erfahrungsgemag, daf? von diesem
Kohlenstoff in dem gegebenen Temperatur- und
Zeitbereich etwa 0,8 % in die Graphitform {ber-
gegangen sind. Es bleiben also unter normalen
Bedingungen schon etwa 2,5% C in Karbidform
erhalten, bis sie zu unempfindlicheren Temperatur-
gebieten hindbergerettet sind.

Bei weiterer Abkihlung (unter 800°) bleibt dann
ja noch der fernerhin entstehende Segrcgatzementit
und vor allen Dingen der Perlitzementit praktisch
ganz unversehrt, so daB also der tbrigbleibende, in
den y-Kristalleingeldste Kohlenstoffgehalt von 0,8 %
als gebundener Kohlenstoff erhalten wird.

Es bleiben also im ganzen etwa erhalten:
0 % primarer Zementit,
2,5 % eutektischer und Segregat-Zementit,
0,8 % eutektoider Zementit.
3,3 % im ganzen.

Wir leiten hieraus das wichtige Ergebnis ab,
daB unter normalen Abkihlungsbedingungen der
erzielte Gehalt an gebundenem Kohlenstoff bei Ge-
samtkohlenstoffgehalten, die der eutektischen Zu-
sammensetzung entsprechen oder hoher sind, durch-
schnittlich sich um den Wert von etwa 3,3 % Kohlen-
stoff herum bewegen wird. Der Kohlenstoffgehalt,
der diesen Betrag Uberschreitet, wird in Graphitfonn
erhalten. So entsteht.also in unserem Schaubild
eine Linie, die bei einem gesamten gleichbleibenden
Gehalt von etwa 3,3 % gebundener Kohle einen
Graphitgehalt ergibt, der sich aus dem Schaubild
einfach ablesen 1aRt, als Schnittpunkt der beschrie-
benen Linie mit dem Gesamtkohlenstoffgehalt.

Die Konzentration von 3,3 % gebundener Kohle
liegt nun nahe der Formel Fe6C, der ein Gehalt von
3,46 % Kohlenstoff entsprechen wirde. Das auf-
fallige und doch nach dem Gesagten so leicht ver-
standliche Gleichbleiben des Gehaltes an gebundener
Kohle unter normalen Abkihlungsbedingungen hat
nun, wie leicht begreiflich ist, verschiedene Forscher
verleitet, das Vorliegen eines Karbides Fe,,Cn in den
Kohlenstofflegierungen anzunehmen, eine Annahme,
die schon deshalb hinfallig ist, weil niemals das Vor-
kommen eines Bestandteils von dieser Zusammen-
setzung beobachtet worden ist.

Gehen wir von geringeren Gesamtkohlenstoff-
gehalten aus, die etwa zwischen 1,6 und 4,1 % liegen,
so liefert die Mischung beim eutektischen Punkte
verhaltnismaRig geringere Mengen an Eutektikum,
und in gleichem Verhaltnis zu diesem muf3 dann auch
die Menge des durch Zerfall dieses. Eutektikums
entstehenden Graphites sinken.  Wenn man im
Zusammenhang mit dem Gesagten unter normalen

Umsc

Metall-PreRteile.
Eine groBRe Zahl von Metallteilenl), insbesondere Zu-
behorteilo fur Gas-, Wasser- und Dampfleitungen, Be-
% Nach 'Uér-Qlig. Franz Adler. Zeitschrift des

Vereines Deutscher Ingenieure 1913, 30. Aug., S. 1377/89.
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Abkuhlungsbedingungen annimmt, dall etwa ’/2
in Graphit zerfallen und etwa 182 als Karbid
erhalten bleiben, so wird man beim Ruckgang des
Gesamtkohlenstoffgehaltes von 4,1 auf 1,6% einen
Rickgang des Graphitgehaltes von 0,7 % auf 0%
beobachten; dazu kommt dann noch die gleich-
bleibende Menge von Graphit (erfahrungsgeman etwa
0,19%), die durch Zerfall der gleichbleibenden Menge
von Segrcgatzementit zwischen 1,6 bis 0,8 % Kohlen-
stoff gebildet werden. So wird also, wenn der Ge-
samtkohlenstoffgehalt von 4,1 auf 1,6 % zurlick-
geht, der Graphitgehalt von 0,8 auf 0,1 % sinken.
Diese Kurve ist in Abb. 4 eingetragen.

Sinkt dann weiter der Kohlenstoffgehalt unter-
halb 1,6%, so wird die Graphitbildung mit sinkendem
Kohlenstoffgehalt immer geringer, bis bei etwa 0,8%
Kohlenstoff das Schutzgebiet der f-lvristalle sich
auf Temperaturen abwarts erstreckt (800° etwa),
unterhalb deren Graphitbildung Uberhaupt nicht
mehr merklich ist. Von diesen Gesamtkohlcnstoff-
mehalten an lauft also in Abb. 4 die Kurve, die den
Graphitgehalt in Abh&ngigkeit vom Gesamtkohlen-
stoffgehalt darstellt, praktisch bei 0% Graphit.

Die so gewonnene, fiir normale praktische Ab-
kihlungsbedingungen geltende Kurve erleidet nun
natdrlich bei abgeanderten Abkihlungsbedingungen,
besonders bei langerem Ausglihen usw., mehl oder
weniger starke Veranderungen, die aber den vorher-
.beschriebenen Gliihversuchen bei der Erhitzung
mehr oder weniger entsprechen und einer eingehenden
Behandlung wohl nicht weiter bedurfen.

Die allgemeine Gestalt der Kurve in Abb. 4 aber
ist charakteristisch, wenn sie auch durch Abanderung
der Erkaltungsgeschwindigkcit (auch durch Zusatz
von Silizium oder Mangan) bald mehr nach links,
bald mehr nach rechts verschoben erscheint.

Wichtig fur den GuReisenpraktiker ist es jeden-
falls, aus Abb. 2 die Grenzen zu entnehmen, bis zu
denen die Graphitbildung im &auBersten Falle gehen
kann, aus Abb. 3 die Grenzen der Bestandsmdglich-
keit des Zementits, und in Abb. 4 eine schaubildliche
Darstellungsform der Uebergangsstadien zu haben.

Wie jede schaubildliche Darstellung unendlich
viel anschaulicher die enthaltenen Tatsachen dem
menschlichen Gehirn vermittelt als die ausfuhr-
lichsten Beschreibungen, so wird auch hier der Prak-
tiker bei Eintragung der Kohlenstoffanalysen in
derartige Dreieckskoordinatenl) sehr bald hierin
ein unerlaBliches Hilfsmittel zur standigen Kontrolle

seines Betriebes erkennen.
) Koordinatenpapier /in Dreieckform liefert
Firma Schleicher & Schiill, Diren, Rheinland.

hau.

schlagteile, Bestandteile von elektrischen Gerdten und
Teil0 fur elektrische Leitungen, werden heute nicht mehr
durch GieRen, sondern durch Pressen von Messing und
Kupfer horgestellt. Abb. 1 zeigt eine Auswahl solcher
durch Pressen hergestellter Sticke.  PrcRteile weisen
eine Reihe von Vorzlgen gegeniiber den GuRwaren auf.

C
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Sie haben eine saubere, gldnzende Oberflache und be-
durfen in keinem Falle aus Schdnheitsgriinden einer
Bearbeitung, wie sie bei GuBteilen die Regel bildet.
Sie sind von hoher MalRhaltigkeit und kénnen an PaR-
stellen leicht auf selbsttatigen Maschinen weiter bearbeitet
werden, wobei sie infolge ihrer weichen, sandfreien Ober-
flache die Werkzeuge sehr schonend beanspruchen. PreR-
teilo sind billiger als GuRwaren gleicher Form und gleichen
Gewichtes und besitzen auller den genannten &uferen
noch wesentliche innere Vorzige, die auf planmaRiger
Behandlung des Metnlles auf allen Erzeugungsstufen vom
Kohstoff bis zum fertigen Stiicke beruhen. Die Form-
gebung durch Pressung, die hauptsdchlich nach drei

Abbildung 1. Durch Pressen herstellbare Zubehérteile
fllr Gas-, Wasser- und Dampfleitungen.

noch néher zu erdrternden Verfahren erfolgt, hat demnach
eine gute Zukunft und wird auf manchem Gebiete, wo
heute noch die GielStechnik herrscht, siegreich Vordringen.

Die meisten ProRteile werden aus Messing hergestellt,
das durch Zusammcnschmelzen von Kupfer und Zink
zu Barren gewonnen wird. Der Umfang der Herstellung
erhellt schon aus der Leistungsfahigkeit der Schmelz-
anlagen einzelner PreBwerke. In der GieRerei des Kabel-
werkes Oberspree -der Allgemeinen Elcktrizitatsgcsell-
schaft stehen in zwei Reihen eine groRe Zahl Tiegelofen,
die von einer Mittelbiihne aus zugénglich sind. lhre
Heizung erfolgt mit Steinkohlenteerdl, das in den Bren-
nern durch Druckluft zerstdubt wird.- Der Betrieb der
Schmelzéfen ist durchaus mechanisiert, nach dem Schmel-
zen Kkippt ein mechanisches Schaltwerk jeden Ofen und
entleert seinen Inhalt in eine rohrférmige Barren-Schreck-
schale. Jeder Barren wiegt etwa 150 kg. Die Barren
werden in besonderen Gluhdfen zu heller Rotglut erhitzt
und dann einzeln auf Druclovasser-Stangenpresson mit
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einem Drucke von 5000 bis S000 kg/qcm durch eine
Matrizendffnung geprefit. Abb. 2 zeigt eine Reihe von
Querschnitten so gewonnener Stangen. Die Stangen dienen
fir Schleifougel, Fensterrahmen, Trepponschienen und
&hnliche Teile, bilden aber zum weitaus uUberwiegenden
Teilo nur eine Vorstufe fiir die eigentlichen Profteile.
Das Stangenmessing ist von wesentlich héherer Gite
als FormguR aus Messing oder Bronze. Schon die massigo
Form des Barrens bietot eine gewisse Gewahr fir guten
GuB, und durch das Stangenpressen werden etwaige
Bunkerungen zuverldssig verschweilt. Das Korn ist
dichter geworden und damit die Festigkeit, Dehnung
und elektrische Leitfahigkeit betrdchtlich erhéht worden.
Die Abb. 3 und 4 zeigen den grofRen Unterschied
der Dichte bei FormguR und PrefRgut. Fur PreR-
teilo werden die beiden marktgdngigen Messing-
sorten, Schrauben- und Druckmessing, vorwendet.
Schraubeninessing hat als PreRstange eine Festig-
keit von 40 kg/gmm bei einer Dehnung von 30 %,
Druckmessing 30 kg/gmm bei 50 % Dehnung.
Beide Arten sind von hoher Bildsamkeit und ge-
statten im kalten wie im warmen Zustande weit-
gehende Stauchung. Abb. 5 veranschaulicht die
Wirklingen des Stauchens im kalten und warmen
Zustande. Die Versuchszylinder waren jedesmal
100 mm lang und 30 mm stark. Im Kkalten
Zustando lieR sich der Schraubenmessingzylinder
auf 70 % der urspringlichen Lé&nge, der aus
Druckmessing gar auf 33 % stauchen. Warm
konnten beide Legierungen auf Platten von 7 mm
Stdrke zusammengeprel3t werden. Noch weitgehen-
dere Stauchféhigkeit zeigt gewalztes Kupfer, das
seines hoheren Preises und der schwierigeren Be-
arbeitung halber aber nur in Féllen benutzt wird,
in denen es auf hdchste elektrische Eigenschaften
ankommt.  Seine Leitfahigkeit ist 3!/>mal so
gro wie die des Messings, das Kupfer ist aber
in der Verarbeitung unbequemor. Schrauben-
messing zeichnet sieh durch spritzigen, trocken
fallenden Span aus, der Span des Druckmessings
ist z&h und lockig und 1&Rt sich nur durch nasse
Bearbeitung vom Arbeitsstiicke trennen. Druck-
messing enthdlt mehr Kupfer und wird im all-
gemeinen nur fir volle Kdrper und nur in Féllen
verwendet, wo gelbe Farbe, Kaltschmiedbarkeit

und Hartlotbarkeit gefordert werden.

Die FrefRstangen werden zundchst auf selbst-
tdtigen Sédgen in kleine Abschnitte zertrennt und
gelangen dann in einen Gliihofen, Abb. G der sie
auf Kirschrote erhitzt. Die glihenden Abschnitto
legt man einzeln in das Gesenke einer Reibpresse.
Die Warmpressorei verlangt schnelle satte Schldge,
weshalb die ProBmaschinen mit ziemlich kleinem,
massigem und schnell bewegtem Reibrade aus-
gestattet sind. In jungster Zeit st es gelangen,
durch Einfigen von Druckbegrenzungsvorrichtun-

gen auch Kurbel- und Exzenterpressen der Arbeit des
Warmpressens anzupasson. Das Prelverfahren ist ent-
sprechend der ihm erwachsenden mannigfaltigen Aufgaben
ungeniein verschieden, dochsind im allgemeinen drei Grund-
verfahren zu unterscheiden, die als Quetsch-, Stauch-
und Spritzverfahren bezeichnet werden. Beim Quetsch-
vorfahren wird das Metall in den freien Hohlraum des
Gesenkes gestreckt, Stoffanh&ufungen uber die Ab-
messungen des Vororzeugnisses hinaus treten nicht auf.
Zum Pressen eines Kabelschuhes, Abb. 7, wird ein zylin-
drischer Abschnitt in dasuntere Gesenkteil der Lange nach
eingelegt und durch Senken des oberen Gesenkteiles.
Abb. 8 und 9, gestreckt. Das Stauchverfahren dient zum
Herstellen von PreRteilen, bei denen an einzelnen Stellen
Stoffanhdufungen ber den Querschnitt des Vorerzeug-
nisses hinaus zu bewirken sind. Zur Erzeugung eines
kupfernen Bolzens, Abb. 14, wird eine Rundstange,
Abb. 10, in das Gesenk, Abb. 11, geschoben und durch
Stauchen mit einem verdickten Kopf versehen, Abb. 12,
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X 150
Abbildung 3.
FormguR.
W lift
Abbildung 2 Geprefite Stangen. Abbildung 4. Prelgut.

worauf ein zweites Gesenk, Abb. 13, die Arbeit vollendet.  der einen gegenlber dem Schaft

Beim Spritzverfahren wird ein Teil des gepreRten Metalles  groRen Kopf hat, ist*fir die Anwendbarkeit
durch eino Ooffnung des Gesenkes getrieben, wodurch

eino mannigfaltige, oft auch recht eigenartige Form-

gebung zu erzielen ist. Das Beispiel des Bolzens, Abb. 18,

Kaltstauchung Warmstauchung.

Schraubcn-
messing

Druck-
messing

gewalztes
Kupier

Abbildung 5. Bildsamkeit der Messing- und Kupferstangen. Abbildung G. Gliihofen.
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fnkrens kennzeichnend.  Seine Herstellung nach dem
Stauchverfahren ware unwirtschaftlich, da hierzu mehrere
Stauchungen no6tig wéren. Beim Spritzverfahren genugt
ein einziger Arbeitsgang; es braucht nur ein runder Ab-
schnitt in das Gesenk, Abb. 16, gelegt zu werden, worauf
beim Niedergang des oberen Gesenkteils, Abb. 17, der
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Eigenschaft des Stahles, fehlt.]) Die Versuche, das Guf3-
eisen durch Stahlzusdtze zu verbessern, gehen bis 1846
zurlick; damals erhielt Sterling mehrere Patente auf
Verfahren, nach denen das im Kupolofen geschmolzene
Roheisen in Masselformen gegoss.n wurde, die ganz oder
zum Teil mit Stahlspiincn gefiillt waren. Das flissige

Abbildung 10 bis 14. Stauchverfahren. Pressen eines Bolzens mit Vierkantkopf.

Abbildung 7 bis 9.
Pressen eines Kabelschuhs.

Kopf des Bolzens geformt und zugleich ein
Teil des Materials als Schaft durch das
Oehr des Untorgesenkes getrieben wird.

Allo Prelteile haben vom Gliihen her
insgesamt eine Oxydhaut, die durch Beizen
mit Salpetersdure beseitigt wird. Ein Mo-
dell einer solchon nach hygienischen Ge-
sichtspunkten erbauten Beizerei befindet
sich in der stdndigen Ausstellung fir Ar-
beiterwohlfahrt in Charlottenburgl).

In der seit kaum zehn Jahren bestehenden Warm-
presserei der Allgemeinen Elektrizitatsgesellsehaft werden
beute Gber 5000 verschiedene Muster hergestellt, wobei
die beschriebenen Grundverfahren fiir sich oder in Ver-
bindung miteinander angewendet werden. Gemeinsam
ist aber allen der gunstige EinfluR auf die Gute des
Metalles und auf das saubere und maRhaltige AeulRere
der einzelnen Stiicke.

Halbstahl (Semi-Steel).

Als Halbstahl wird GuReisen bezeichnet, das aus
einer Gattierung von Roheisen und Stahlabfdllen ge-
wonnen wurde2). Die Bezeichnung ist nicht zutreffend,
veil dem Erzeugnis jede Dehnbarkeit, eino wesentliche

1) Zeitschrift des Vereines Deutscher Ingenieure 1910,
0. Juli, S. 1279/82.

Abbildung 15 bis 18. Spritzverfahren. Pressen eines Bolzens.

Roheisen sollte die Spéane auflésen und dann im Kupol-
ofen nochmals umgcschmolzen werden. Die Sterling-
schon Patente haben sich nicht sonderlich bewahrt,2)
sio boten aber Anregung zu unausgesetzten weiteren Ver-
suchen. Heuto ist das Verfahren, dem Roheisen Stahl-
abfiillo zuzusetzon, Gemeingut geworden, und eino grofRe
Zahl von GieBereien, insbesondere in Amerika, liefert
regelmédlig und im gréton Umfange Halbstahlglsse.
Das ist nur moglich geworden durch eintrdchtiges Zu-
sammenarbeiten von Waissenschaft und Praxis, vom
chemisch-physikalischen Laboratorium und vom GielRerei-
betriebe. Trotzdem bestehen noch vielfach Schwierig-

1) Im deutschon Sprachgebrauch konnte sich darum
dio Bezeichnung Halbstahl nicht oinbirgern. Bei uns
wird mit Stahlzusdtzen geschmolzenes GufReisen folge-
richtig ,,QualitdtsguR* oder besser ,hochwertiger GuR*

2 Nach dom Vortrage von M. Ridoll auf der Jahres-genannt.

versammlung der British Eoundrymens Association.
The Iron and Coal Trades Review 1913, 26. Sept,,
S 449/50. Tho Eoundry Trade Journal 1913, August,
S. 513/4. — Vqgl. Zuschrift, Tho Eoundry Trade Journal
1913 Sept., S. 604/5; Okt., S. 658/00. — Vgl. Tho Eoundry
1913, S. 349/52.

XV,

" An nianchon Stellen wurden aber doch gute Erfolge
damit erzielt, z. B. stellte eino unserer ersten Schiffbau-
anstalten hdchst beanspruchte Abgusse, wie die Grund-
rahmen fur Torpedobootsmaschinen, jahrzehntelang nach
dem Sterlingschen Verfahren her, so lango, bis dio Stahl-
technik fahig wurde, die Stucke in reinem Stahl zu liefern.

96
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keiton, und manche GieRer glauben, harte Stellen und Gas-
blason von Zeit zu Zeit noch immer in den Kauf nehmen
zu musson. Das ist ein Irrtum; bei sachgeméRer Arbeit
auf Grund richtiger wissenschaftlicher Erkenntnis kénnen
Halbstahlglsso mit genau der gleichen Sicherheit wie ge-
wohnliche Graugilsso ausgefiihrt werden.

Der Kohlenstoff setzt den Schmelzpunkt des reinon
Eisens herab. Eisen mit 2% C schmilzt bei 1150°,
Stahl mit 1% C dagegen erst bei 1300°, und noch
niedriger gekohlte Stahlartcn haben entsprechend hdhere
Schmelzpunkte.  Stahlabfiillo sind arm an Kohlenstoff
und nehmen ihn im Kupolofen begiorig auf. Dio Monge
des aufgenommenen Kohlenstoffes hdangt von der Ein-
wirkungszeit und von der Temperatur im Kupolofen ab.
Je kirzer die Einwirkung und je niedriger die Temperatur,
desto weniger Kohlonstoff kann in den Stahl bergehen.
Kalt erblasones Roheisen ist darum kohlenstoffarmor
als hei erblasones. Dio Aufnahmo von Kohlonstoff
beginnt schon bald nach Uoberschreitung der Rotglut-
wérmo und dauert an, solange der Stahl unter der Ein-
wirkung dor Beschickung und der Gaso des Kupolofens
steht. Bei jeder Temperatur oberhalb Rotglut nimmt dor
Stahl eino gewisse Monge Kohlenstoff auf, eho or flussig
wird. Hat er dio der herrschenden Warme entsprechende
Séttigungsmonge erreicht, so geniigt ein ganz geringer Zu-
wachs von Kohlenstoff, um ihn flussig zu machon. Bo-
tragt z. B. dio Warme 1300°, und enthdlt dor Stahl
(Kcsselblocliabféllo) 0,16% C, so bleibt or fest bis zur
Anreicherung auf 1% C, um nach Erreichen dieser
Menge flissig zu werden. Bei héheren Wérmegraden
ist zur Verflissigung eino geringere Kohlonstoffmenge
erforderlich, und umgekehrt mu bei geringerer Wéarme
mehr Kohlonstoff aufgeriommon worden, eho dio Schmel-
zung erfolgt.

Stahl schmilzt andors als Roheisen. Das Rohoisen
wird von innon heraus flussig, wéhrend dor Stahl zuerst
auBen und allmahlich fortschreitend in seinen inneren
Teilen schmilzt. Dio Ursacho liegt in der verschiedenen
Zusammensetzung der beiden Stoffe. Dor Stahl muR erst
mit Kohlenstoff angoroichort werden, oho or schmilzt.
Da dio Anreicherung nur aufen beginnen und orst all-
méhlich nach innen fortsekroiton kann, vorlauft der
Schmclzvorgang in gleicher Richtung. Andors liegt dio
Sache beim Rohcison. Bei seiner Bildung erstarrto das
eutektische Eisonphosphid zuletzt, und zwar bei der
verhdltnismaBig niedrigen Tomperatur von 950°. Viele
Kristalle schicdon schon frither aus, so daf schlieBlich
im Inneren eino Anreicherung von reinem Eisonphosphid
entstand, das leichter als dio anderen Bestandtoilo
schmilzt. Im Kupolofen wird darum erst das Innere
eines jedon Rohoisenstickes flissig, und im Augonblicke,
in dem auch die auBere Hulle schmilzt, 16st sich das ganze
Stiick scheinbar auf einmal auf. Wenn das Roheisen
in dio Schmelzzone gelangt, wird seine Schmelzung sofort
beendigt; kommen aber dio Stahlabféllo dahin, so beginnen
sie orst zu schmelzen. Da der Stahl nur von auBon schmilzt,
so néhert sich seine Schmelzzeit um so mehr dor des
Rohoisens, jo groRer soino Oberflache im Verhdltnis zu
seiner Masso wird.

Dio Verdnderung des Gesamtkohlenstoffgohaltes
im Roheisen beim Umschmelzen im Kupolofen ist nicht
von Belang. Anders wird es aber beim Zusatzo von Stahl-
abféllon. Eino Gattierung von 80 % Roheisen mit 3,50% C
und von 20 % Stahl mit 0,16 % C sollte im Enderzeugnis
2,83 % 0 haben, in Wirklichkeit erreicht sie 3,20 % C.
Der Stahl muBte sich oben orst auf 2 % C anreichorn,
ehe or flussig werden konnte. Fir den endgltigon Kohlen-
stoffgchalt ist deshalb der des Stahlzusatzes ganz belanglos,
in andorer Richtung ist aber oin verhaltnisméRig hoher
Kohlenstoffgehalt von Vorteil. Der Stahl wird dann
rascher mit Kohlenstoff geséttigt und kann friher
schmelzen.

In der Gielpfanne 4Rt sich der Gesamtkohlen-
stoff wirksamer herabdriicken, da hier der Stahl den zu
seiner Verflissigung notigen Kohlenstoff dem Eisenbade
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entziohen muB. Man mul abor mit solchen Zusatzen sehr
vorsichtig sein, da sie nicht nur dio Wéarme stark mindern,
sondern auch den Schmelzpunkt der ganzen Masso
lierabsotzon.

Silizium ist wegon seines Einflusses auf dio Art des
Kohlonstoffgolialtcs wichtig. Im Stahl ist der Kohlenstoff
ganz gebundon, im Roheisen dagegen zum groRten Teile
frei. Eine Mischung von 80 % Roheisen mit 2 % Si und
von 20 % Stahl mit so viel Silizium, wie das Roheissu
beim Umschmelzen verliert, erlangt oinen Silizium-
gehalt von 1,6%. Der Gesamtgehalt an Kohlenstoff
wird durch dio Siliziumverminderung kaum beeinfluf3t,
wohl aber das Verhdltnis der verschiedenen Kohlenstoff-
formen. Es wird mehr Kohlenstoff gebundon und dadurch
das GufBstuck harter, fester und sproder. Fir leichte
Halbstalilabglsso soll man darum erfahrungsgeman
nicht unter 2% Si gehen.

Harto Stellen und Blasen sind stets auf ungeniigende
Mischung des Eisens zuriickzufuhren. Dio Erwégung,
auf welcho Weiso eine harte Stelle absichtlich zuwege
gebracht werden kénnte, gibt auch schon das Mittel
zur Abhilfo in dio Hand. Stollen wir uns vor, oin Stiick
Stahl werde so in der geflllten GieRpfanno untergobracht,
daR cs seine Lago nicht verdndern kann. Nach Erreichen
von Rotgluthitzo beirinnt cs, Kohlenstoff aufzunehmon,
bis es mit 2 % gesattigt ist und schmilzt. Kann es auch
dann nicht zerflieBen, weil man das Eisen ruhig in der
Pfanno orstarren I4Rt, so bildet sich eino Stelle, dio zwar
wesentlich mehr Kohlenstoff als das andere Eisen, dafir
aber fast kein Silizium enthélt, und infolgedessen hérter
als ihre Umgebung ist. Durch grindliches Umrlhren
wird dor Kohlonstoff und das Silizium in dor ganzen
Masso gleichmdRig verteilt, und oine harto Stcllo kann
dann nicht zustando kommen. Dio Gefahr liegt also nicht
darin, daR ein halb geschmolzenes Stiick Stahl in don Herd
und von da in dio Pfanne gelangt, sondern darin, da man
grundliches Umrihron versaumt.  Aohnlioh verhdlt es
sich mit dor Blasenbildung. Der Mangangohalt des Roh-
oisens reicht meistens zur Desoxydation vollstandig aus,
wenn das flussige Metall grundlich durchgerihrt wird.
Wird das unterlassen, so kdnuon oinzolno mangan- und
siliziumarmo Stollon entstehen, dio bei ihrem Erstarren,
das fruher eintrittals bei der siliziumroichoron Hauptmasse,
Gaso entwickeln und so zur Bildung von Blason fihren.

In violon Botriobon wird zur Verhitung von Blasen-
bildung dom Eison Ferrosilizium oder Fcrromangan zu-
gosetzt.  So nutzlich solche Zusatze boi reinon Stahl-
gussen soin kénnen, so zwecklos, ja schédlich sind sie beim
Halbstahl. lialbstahlgiisso sind schon von vornherein
so hart, wie oben angéangig ist. Setzt man ihnen noch
Mangan zu, so wird ein Toil des froion Kohlenstoffs ge-
bunden, und dor AbguR wird zu hart. Der Zusatz
von Silizium wirkt zwar der Bindung dos Kohlenstoffs
entgegen, fordert aber zugleich dio Blasenbildung und be-
wirkt eine Ruckbildung in dor Richtung zum gewéhn-
lichen GuReisen.

Halbstahlglsso orstarren rascher und schwinden
mehr als gewdhnliche Grauglsso. Es mussen darum aus-
giebige Trichter und Ausschnitte von verhdltnismaRig
groBem Querschnitt vorgesehen werden. Bei groReren
Sticken sind Ucberkdpfo unerlaRlich, und bei gegliederten
Formen ist fur guto Vortoilung des flissigen Metalls auf
kurzestem Wege zu sorgen. Man giel3t heiler als bei Grau-
gull und hat darum auf Formsand von guter Fcuerbcstén-
digkeit zu sehen.

Grundregeln beider Erzeugung von Halbstahl sind fol-
gende: Schmilz méglichst rasch und heilR.— Benutze nur
reine und maglichst kochgokohlto Stahlabfalle. — Beachte,
daB dor Stahl im Augenblick seiner Verflissigung 1,7 bi3
2% C enthalt, und setze dementsprechend deino Gat-
tierung ,zusammen. — Behalte dio Wandstarken der
Abglsse im Auge und bewerte das Silizium gerade so wie
beim GrauguB. — Nimm das Eisen so bald als mdglich
aus dem Kupolofen. — Sorge vor allem fir grindlichstes
Verrlihren vor dom Gusse! C. Irreshcrger.



30 April 1914,

Das Ausglihen von Stahl im kontinuierlichen Ofen.

In einem Aufsdtzel) verweist H. Brcarloy auf die
Tatsache, dal vor etwa 20 Jahren das Ausglihon des
Stahles hauptsachlichzu dem Zwecke vorgenommen wurde,
die im StahlguR vorhandenen Spannungen zu beseitigen.

Abbildung 1. GlUbSlen, Bauart Dressier.

Die Glihzeit bctrug'30 bis 40 st, so dall einschlielich
Erhitzung und Abkulhlung der grofte Teil einer Woche
auf das Glihen verwendet werden mufte. Die Glih-
temperaturen bewegten sich meist um 750 bis 800 °, und
die mikroskopische Untersuchung alter StahlguBstiicke
zeigt demgemaR, daB die GuRstruktur noch nicht beseitigt

Abbildung 1
Ortshewegliche Wendevorrichtung 1lir grole Formkasten.

ist. Heutzutage hat man erkannt, daR, solango die GuR-
struktur noch vorhanden ist, die besten Eigenschaften
des Stahlgusses, insbesondere in bezug auf Widerstand
gegen Schlag und StoR, nicht erzielt werden kdnnen.
Die zweckmé&Bigsten Gluhtemperaturen liegen daher
zwischen 850 und 1000 0 und sind der Zusammensetzung
angepalit. Die erhdhten Glihtemperaturen haben natirlich

* Nach Harry Brcarloy: Foundry Trade Journal
1913, Dez., S. 709/71. Ir. Coal Fr. Rev. 1914, 27. Febr.,
S. 317/8.
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einen erhohten Brennstoffaufwand zur Folge. Bei den
dlteren Gluhofen-Bauarten geht die vom Mauerwerk
aufgenommene Wérme nahezu vollstdndig verloren. Die
Beseitigung dieses Uebelstandes bedeutet eine groRe Brenn-
stoffersparnis.  Sie wird erreicht in der vom Verfasser
kurz beschriebenen Ofenbauart von Konrad Dressier
(Abb. 1). Im Prinzip werden diese Oefen langst In der
keramischen Industrie (Tunneléfen) verwendet. Die
Wirtschaftlichkeit solcher Oefen ist bekannt. Der Ver-
fasser erzielte sehr gilinstige Ergebnisse beim Glihen von
StahlguR. Nicht allein die sehr weitgehende Ausnutzung
der Brennstoffe, auch die erhebliche Abkiirzung der Gluli-
zoit sind die Hauptvorzige dieser Ofenbauart.

P. Oberhcfler.

Formkastenwendemaschine Bauart Liesen.

Wéhrend in Huttenwerken und StahlgieRereien die
Hebezeuge eine den verschiedenen Zwecken entsprechondo
weitgehende Durchbildung erfahren haben, ist dies in
Gielereien bis heute noch nicht der Fall. Wenn auch
in den groReren GieRereien die Drehkrane durch Lauf-
krano ersetzt sind, so handelt es sich hierbei immerhin
nur um reino Hebozcuge, ohne besondere Anpassung an
die Sonderforderungen der GieRerei. Als eine solche
Forderung stellt sich z. B. das Wenden groRer Formkasten
dar. Das Wenden mit den bisher Ublichen primitiven
Mitteln ist aber, wie jeder Fachmann w'if}, mit einer
Menge von Unzutrdglichkeiten verbunden. Zum Wenden
eines groBen Formkastens sind oft viele Arbeiter erforder-
lich, die durch diese oft l&ngere Zeit in Anspruch nehmendo

Abbildung 2. Ortsfeste Wendevorrichtung
fUr groe Formkasten* verbunden mit einem Drehkran.

Tétigkeit ihrer' augenblicklichen: Beschéftigung entzogen
werden.

Das andere Verfahren, nach dein die Formkasten
auf Bocke abgesenkt, mittels Krans aufgerichtet und ge-
kippt werden, ist ebenso unzweckmaRig und kostspielig
wie das erstere, besonders wenn, wie meist in é&lteren
GieRereien, nicht genugend Platz zum Kippen vorhanden
ist oder die Stitzbdcke nicht gerade in den richtigen Ab-
messungen zur Hand sind.

Wegen dieser groRen Unzutrdglichkeiten verzichten
die GieRereien vielfach Uberhaupt auf das Wenden und

*
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lassen die Form einfach von unten flicken. Dieses Ver-
fahren ist am wenigsten empfehlenswert, denn, abgesehen
von der Unfallgefahr und der Beeintrachtigung der Sauber-
keit, verteuert ein solches Ausbessern den GuR erheblich.
Die angeflhrten Mittel sind aber selbst in GroRstlck-
gieRereien, in denen das Wenden grofRer Formkasten
zu den stdndigen Arbeiten gehort, Ublich. Die Beseitigung
dieser Uebclstdnde hat sich die Firma Diesen & Co.,
Grefeld, angelegen sein lassen. Sie hat eine Maschine zum
Patent angemeldet, die in einfacher und zweckdienlicher
Weise die Unzutréglichkeiten der bisherigen Verfahren
beseitigt.

Die Vorrichtung, welche die verschiedensten An-
ordnungsmaéglichkeiten bietet, kann, wie die beiden Ab-
bildungen zeigen, beweglich oder ortsfest ausgefihrt
werden. Die ortshewegliche Wendevorrichtung ist, wie
aus Abb. 1 ersichtlich, am Haken des Laufkrans auf-
gehangt. Das Tragwerk, auf dem sich ein Umkehrmotor
mit Schneckenradvorgclege befindet, ist mit einer halb-
kreisformigen Doppelbahn aus U-Eisen starr verbunden.
Diese dient einem mit einem Haken ausgeristeten Wagen,
der durch zwei endlose Gelenkketten verfahren wird, zur
Fiuhrung. Die Ketten erhalten ihren Antrieb durch
Ritzel, die zu beiden Seiten auf der Sehraubenradachso
angebracht sind. Nachdem,man mit der Wendemaschine
den Kasten von der Form abgehoben hat, hakt man ihn
mittels Kette in den Wagen ein und |48t den Motor an.
Der Anlasser befindet sich in Greifhéhe am unteren Ende
der Wagenfuhrung. Zur Bedienung der Maschine, die den
Kasten in einem Gang wendet, genugt ein Arbeiter.
Soll ein kleinerer Kasten gewendet werden, als dem Bau-
maf der Einrichtung entspricht, so verldngert man den
Kasten durch einen Bugel, wie ihn die Abb. 1 zeigt.

Bei einer einfacheren Bauart ohne Rundfiihrung
steht dem Vorteil geringerer Platzbeanspruchung der
Nachteil eines zweimaligen Einhdngens beim Wenden
gegenuber.

Eine ortsfesto Einrichtung, die gleichzeitig als Dreh-
kran benutzt werden kann und sich daher namentlich
fur GielRereien mit geringerer Ausnutzung der Maschine
eignet, ist in Abb. 2 dargestellt. Der am Tragbalken
hdngende Formkasten wird'in die Wendemaschino einge-
fahren, eingehakt und zunéchst in die senkrechte Stellung
gebracht,- wobei' die Maschine als Hebezeug wirkt. Néch
Einriicken einer Kupplung -wird der endlose Kettenzug,
der im Prinzip dieselbe Ausbildung wie in Abb. 1 erhalten
hat, in Bewegung gesetzt und der Kasten vollstdndig
gewendet. Der Anlasser.befindet sich auf dem Bilde
rechts vom Kran. Soll,die prtsfeste Ausbildung lediglich
als Wendcmaschinc dienen, so wird der Bogen zum Halb-
kreis erweitert ; die Kupplung ist.dann uberflissig, und die
Maschine arbeitet wie die zuerst geschilderte.

Da zur Bedienung dieser Maschinen ein Arbeiter
genigt, machen sie sieh in kurzer Zeit bezahlt. Da ferner
jegliche Unfallgefahr vermieden ist, haben sowohl die
Gewerbeinspektionen als auch die Aufsichtsbeamten der
Berufsgenossenschaften bereits ihr Augenmerk auf die
neuen Maschinen gerichtet und befiirworten die Einflihrung
derselben. In diesem Sinne wurde auch in der Sitzung
der Westlichen Gruppe des Vereins deutscher .Revisions-
ingenieure am 20. April v. J. in Bingen Uber die Ein-
richtung berichtet. A. Holverschcid.

August Wohler f.

Am 21. Mirz. d. J. ist in Hannover der Geh. Re-
gierungsrat August Wohler, einer der urspringlichen
Schopfer unseres Eisenbahnwesens, hochbetagt zur ewigen
Ruhe eingegangen. Mit ihm ist ein Fachgenosse von uns
geschieden, dessen Name nicht nur jedem deutschen
Ingenieur geldufig, sondern auch weit uber die Grenzen
seiner Heimat, ja man darf getrost sagen in den Techniker-
kreisen der ganzen Welt gekannt und geachtet ist.

Wéhler wurde am 21. Juni 1819 in dem StédtcheD
Soltau in der Lineburger Heide geboren, wo sein Vater
eine Lehrerstello inne hatte. Er studierte unter der
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Anleitung des bekannten Technologen Karmarsch in
Hannover, fand 1840 eine Anstellung bei A. Borsig in
Berlin und trat am 21. Oktober 1843 in den hannoverschen
Staatsdienst. Hier versah er anfanglich den Dienst eines
Lokomotivfihrers, doch schon im Mai 1844 erfolgte seine
Beforderung zum Maschinenmeister. 1847 ging Wohler
als Obermaschinenmeister zu der damaligen Nieder-
selilesisch-Markischen Eisenbahn.  Als die Verwaltung
dieser Bahn vom PreuBischen Staat Ubernommen wurde,
erfolgte 1854 Wdihlers Ernennung zum Kgl. Ober-
maschincnmcister.  Aus dieser Zeit stammen eine Reihe
von Untersuchungen Wadhlers (iber die Ursache von Acks-
briichen, lber die Einwirkung von Stéen auf Eisenbahn-
rader, Uber Biegung und Verdrehung von Eisenbahn-
wagenachsen u. dgl. mehr. W@dhler machte damals auch
schon Vorschldge zur Bestimmung der Widerstandsfahig-
keit von Eisen und Stahl. Diese Vorschlage wurden
behordlicherseits auch angenommen und von Woéhler in
zwolfjahriger mithevoller Versuchsarbeit durchgefihrt. Die
bei diesen Versuchen benutzten zahlreichen Versuchs-
einrichtungen sind sédmtlich von ihm selbst entworfen
worden.

Dio Versuche bezogen sich sowohl auf den EinfluR
von ruhender Belastung als auch auf vielfach wiederholte
Belastung (Dauerversuche). Bei manchen der probierten
Stdbe handelte es sich um 45 Millionen, bei anderen sogar
um dber 135 Millionen mal wiederholte Beanspruchungen.1)
Aus diesen fir alle Zeiten denkwirdigen Versuchen leitete
Wohler folgende nach ihm benannte Gesetze ab:

a) Der Bruch von Eisen und Stahl erfolgt nicht nur
durch eine einmalige bis zur Bruchgrenzc getriebene
Belastung, sondern auch durch eine weit unter der
Bruchgrenze verbleibende, aber vielfach wiederholte
Beanspruchung (Schwingung). Dio Differenzen der
Spannungen, welche die dynamischen Einwirkungen
(Schwingungen) eingrenzen, sind dabei fur die Zer-
storung des Materials malRgebend.

b) Dio bis zum Bruche getriebenen Wiederholungen
sind um so kleiner oder groBer, jo grofRer oder kleiner
dio groRte Faserspannung ist.

c¢) Die Wirkung der Anspannung ist eine ganz andere,
wenn sie konstant, also ruhend, ist oder veranderlich,
also Schwingungen hervorruft; auch kommt sellr
in Betracht, ob von der Konstruktion unbegrenzte
Dauer gefordert wird, oder ob man nur eine be-
grenzte Dauer beansprucht.

Konstruktionsteile, welche abwechselnd Zug- und
Druckspannungen erleiden, also positiv und negativ
beansprucht werden, wie z. B. Kolben- und Kurbel-
stangen, missen im Verhaltnis etwa wie 9 : 5 stérker
sein als solche, deren Beanspruchung nur in einem
Sinne erfolgt, wie z. B. Trdger und Dachbinder.

18G9 schied Wdohler aus dem preuBischen Staats-
dienst aus; gleichzeitig bnahm er unter sehr gilinstigen
Bedingungen die Leitung der Norddeutschen Fabrik fur
Eisenbahn-Betriebsmaterial. Am 18. September 1874 winde
er zum Kaiserlichen Eisenbahndirektor und Mitglied der
Generaldirektion der Eisenbahnen in ElsaB-Lothringen er-
nannt. In dieser neuen Stellung war Wadhler audrgleicjl-
zeitig Mitglied des technischen,Ausschusses des Vereins
deutscher Eisenbahnverwaltungen, wo er i. J. 1876 den An-
trag auf Erwirkung einer staatlich anerkannten Kilassifi-
kation von Eisen und Stahl stellte zu deren Durchfiih-
rung er die Einrichtung von staatlichen Prifungsanstalten
beantragte.

Wohler war seit 18S1 auRerordentliches Mitglied der
Kgl. Akademie des Bauwesens. Der Verein deutscher
Ingenieure hat ihm die héchste Ehrung, die er zu ver-
geben hat, durch Verleihung der Grashof-Denkmiinze
i. J. 189G zuteil werden lassen. Im Jahre 1901 wurde
er von der Technischen Hochschule Berlin zum Sr.'Qih!-

d
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1) Vgl. Zentralblatt der Bauverwaltung 1914, 18. April,
S. 242.
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ehrenhalber ernannt; er besaB lberdies verschiedene hoho
Orden und sonstige Auszeichnungen. Nach vollendetem
70. Lebensjahre erbat und erhielt Wéhler zum 1. Oktober
1889 seinen Abschied aus dem Reichsdienst. Seitdem lebte
er in Hannover, wo ihn am 24. Marz zahlreiche Fach-
«enossen zur letzten Ruhestédtte geleiteten.

Von der regen und vielseitigen Téatigkeit, die Wdhler
in seinen verschiedenen Stellungen auf dem Gebiete des
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gesamten Eisenbahnwesens entwickelte, geben zahlreiche
Verdffentlichungen beredte Kunde. Wihlers groftes und
bleibendes Verdienst aber war es, in einer Zeit, welche
die Grundlagen fir unser heutiges technisches Wissen
und Kdnnen schuf, bereits die ausschlaggebende W ichtig-
keit des Versuchs, und vor allem des Dauerversuchs,
erkannt und diese Erkenntnis auch praktisch und folge-
richtig verwertet zu haben.

Aus Fachvereinen.

Westféalische Berggewerkschaftskasse.

Am 21. April d. J. beging die Westfalische Berg-
gcwecerkschaftskasse die Feier des 50jahrigen Bestehens. In
Anwesenheit der maRgebenden Vertreter des westfalischen
Bergbaues und einer groBen Zahl von Ehrengésten, an
deren Spitze der Minister fir Handel und Gewerbe er-
schienen war, fand eine Festsitzung in Bochum unter
dem Vorsitz des stellvertretenden Vorsitzenden der Berg-
gewerkschaftskassc, Bergrat M tller, Gelsenkirchen, statt,
bei der der Leiter der Westfdalischen Berggewerkschafts-
kassc, Professor Heise, in einer Festrede die Ent-
wicklung und die heutige Bedeutung der Einrichtungen
und Veranstaltungen der Berggewerksehaftskassc néher
beleuchtete.

Neben vielen anderen, die der Jubilarin an ihrem
Ehrentage gedachten, hatte cs sich der Verein deutscher
Eisenhittenleutc nicht nehmen lassen, die Bcrggcwerk-
sohaftskasse durch folgendes Gluckwunschschreiben zu
begruRen:

Es drdngt uns, der Westfdlischen Borggowcrk-
schaftskasso anldBlich der bevorstehenden Feier ihres
50jéhrigen Bestehens unsere aufrichtigen Glickwinsche
zu diesem wichtigen Gedenktage darzubringen.

Ein Blick in die nunmehr finfzigjahrige Geschichte
Ihrer Vereinigung lehrt, welch’ groRe Aufgaben gestellt
waren, und wie sie cs verstanden hat, diese Fragen
zur Forderung und zum Nutzen der ihr anvertrauten
Interessen stets glicklich zu lésen.

Mit der gldnzenden Entwicklung des westfdlischen
Bergbaues sind dio Anforderungen an lhre Vereinigung
stdndig gestiegen und der Rahmen lhrer Aufgaben ist
wiederholt erweitert worden. Es hieBe teilweise eine
Geschichte des westfdalischen Bergbaues schreiben, wenn
wir IThre Anteilnahme an der Entwicklung dieses macht-
vollen Industriezweiges und Ihr Wirken in seinem
Dienst hier ndher skizzieren wollten. Nur daran sei
erinnert, wie dio Berggewerkschaftskasse es stets als
ihr vornehmstes Ziel betrachtet hat, durch weitere Aus-
bildung von Bergleuten einen festen Stamm tichtiger
Grubenbeamten den Zechen zur Verfugung zu stellen,
wiesie auf dem Gebiete des Grubonkartcnwesens fir den
Thcinisch-westfdlischen Bergbaubezirk vorbildlich ge-
arbeitet hat, wie sie die der Berggewerkschaftskasse
angegliederten wissenschaftlichen Laboratorien, Samm-
lungen und Versuchsstrecken stets neuzeitlichen An-
forderungen entsprechend entwickelt und durch die-
selben wichtige Aufgaben im Interesse der Allgemein-
heit hat 16sen helfen.

Die gldnzenden Leistungen Ihrer Vereinigung sind
ein seltenes Zeugnis fir die einer Selbstverwaltung
innewohnende Kraft und fur die Aufopferungsfahig-
keit einer groBen Zahl von hervorragenden Mé&nnern,
die stets gerne und selbstlos ihre Zeit und Arbeit
in den Dienst der groBen allgemeinen Sache gestellt
haben.

Mit unserer hohen Anerkennung fir das bisher
von lhnen Geleistete verbinden wir den aufrichtigen
Wunsch, daB die Westfélische Berggewerksehaftskassc
in kommenden Zeiten sich stets weiter zum Nutzen des
vaterlandischen Bergbaues bewé&hren, und daB es ihr
nie wie in den vergangenen Jahrzehnten an Mdénnern
fehlen moge, dio sich fur die krdaftige weitere Ent-

wicklung und das gedeihliche Zusammenarbeiten der
Berggewerksehaftskassc und der an ihr beteiligten
Verwaltungen einsetzen. Dazu unser herzlichstes
Glickauf!
Boi der Feier selbst Uberbrachto in Vertretung des
verhinderten Vorsitzenden und Geschéftsfihrers des

Vereins der stellvertretende Geschéaftsfihrer, Sr.»£jltg.
O. Petcrsen, nochmals GriRe und Glickwiinsche der
Eisenindustrie, dabei hinweisend auf die engen Be-

ziehungen, die Kohle und Eisen im rheinisch-westféli-
schen Industriebezirk verbinden.

Mochte c¢s der Westfalischen Berggcwerkschafts-
kasso beschicdcn sein, in der Zukunft ihre Arbeiten
mit gleichem Erfolge wie bisher zum Segen des west-
falischen Bergbaues fortzufuhren und die Grundsétze
des Zusammenschlusses und der Selbsthilfe, dio die
Berggowerkschaftskasse in den letzten Jahrzehnten so
stark gemacht haben, zu weiterer Bliute zu entwickeln!

Verein fur die bergbaulichen Interessen
im Oberbergamtsbezirk Dortmund.

Am 25. April wurde im Geschéftsgobdudo des Ver-
eins fur die bergbaulichen Interessen dio diesjéahrige
Hauptversammlung des Bergbaulichen Vereins und des
Zechen-Verbandes abgehaltcn. Dio Hauptversammlung
croffnote der Vorsitzende, Geheimer Finanzrat Dr.
Hugenberg, mit einem in warmen Worten gehaltenen
Nachruf fir das vor kurzem heimgegaugene Ehren-
mitglied des Vereins, Geheimer Bergrat Kleine. Er
gedachte der hervorragenden bergménnischen Féahigkeiten
und unvergénglichen Verdienste des Verstorbenen, der
jahrzehntelang in unermudlicher Tatigkeit an der Ent-
wicklung des heimischen Bergbaus mitgewirkt habe. So-
dann wurden mehrere ausscheidende Vorstandsmitglieder
wiedergowéhlt; bestdtigt wurde die Wahl des Berg-
meisters Hoppstddtor, des Generaldirektors W listen-
hofer und des Borgassessors Kleine. — Der Geschafts-
fuhrer des Vereins, Bergassessor Vv. Loewenstein,
verbreitete sich in seinem Geschéftsbericht zunachst tber
die allgemeine wirtschaftliche Lago und gab im Ausblick
auf die Zukunft der Hoffnung Raum, daB die Belebung
des Marktes, falls Deutschland vor ernsten politischen
Ereignissen bewahrt bleibe, wohl nicht mehr allzulange
auf sich warten lassen werde, da ja erfahrungsgeménR
infolge der ausglcichendcn Tatigkeit der groRen Verkaufs-
vereinigungen die wirtschaftlichen Konjunkturschwan-
kungen in den letzten Jahren sieh in immer kirzeren
Zeitabschnitten vollzégen.

Auf dem Gebiet der Sozialpolitik wandte sich der
Berichterstatter zun&chst gegen dio von Staatssekretdr
Delbriick gelegentlich der zweiten Beratung des Etats
des Reichsamts des Innern gemachten Ausfiihrungen,
daB die seit 30 Jahren planméRig fortentwickelte deutsche
W irtschaftspolitik, die einen allgemeinen groen wirtschaft-
liehen Aufschwung fast aller produzierenden Stédnde zur
Folge gehabt habe, auch der Industrie dio Stdrke ver-
liehen habe, die Lasten der Sozialpolitik ohne irgend-
welchen Schaden zu tragen. Es sei falsch, wenn man
aus der Fulle der auf den Schultern der industriellen
Werke ruhenden offentlichen Lasten nur eine heraus-
greife und diese in Beziehung zu den Ergebnissen der deut-
schen Wirtschaftspolitik bringe. DaB es sich bei der
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finanziellen Inanspruchnahme der Industrie auf anderen
Gebieten nicht um Kleinigkeiten handle, an denen man
achtlos vorubergehen durfe, das zeige u. a. dio un-
gewdhnliche Belastung der Industrie mit Gewerbe-
steuern, die im einzelnen mit genauerem Zahlenmaterial
belegt -wurde.

Gegentber den immer wiederkehrenden Vorwdirfen,
dal es den Arbeitgebern des Industriebczirks an sozialem
Verstdndnis mangele, wird auf den Gang der sozialpoliti-
schen Entwicklung in den letzten Jahrzehnten hin-
gowiesen, der bei objektiver Wirdigung den Beweis
liefere, da die Sozialpolitik von den Arbeitgebern nicht
gehemmt, sondern im Gegenteil in Erkenntnis der viel-
fachen segensreichen Wirkungen in reichlichem MaRe
gefordert worden sei. Sozialpolitik unter gleichzeitiger
Berucksichtigung aller Kréafte des Deutschen Reiches,
das sei der Weg gewesen, auf dem man den Bergbau
stets zur Mitarbeit bereitgefunden habe, und wenn man
in Sozialfragen hier und da eine verneinende Ansicht
vertreten habe, so seies nur geschehen, wenn dasVorgehen
der gesetzgebenden Faktoren in unpraktische, ungesunde
Bahnen eingelenkt habe, wenn die Forderungen der So-
zialpolitiker sich mit der nichternen Wirklichkeit des
praktischen Lebens nicht vereinbaren lieRen, oder wenn
sie die wirtschaftlichen und politischen Interessen, der
Nation gefédhrdeten. Dio geringe Beachtung, die man
in dieser Hinsicht den Vorstellungen und Befirchtungen
der Industrie vielfach geschenkt habe, sei durchaus kein
Beweis, daB dio geduBerten Bedenken unbegrindet ge-
wesen, sondern viel eher ein Beweis des geringen Ver-
stdndnisses fur dio Lebensbedingungen der Industrie.
Das fuhrte den Redner zur Vertretung der Industrie in
den parlamentarischen Kdrperschaften, namentlich im
Reichstage, die keineswegs der ihr fir das gesamte Staats-
wesen zukommenden Bedeutung entspreche. Von allen
den in letzter Zeit, namentlich auch von dem Deutschen
Handelstag, gemachten wertvollen Vorschldgen, die auf
eine Aenderung der beklagten Zustdnde abzielton, kénne
er sich nur dann einen vollen Erfolg versprechen, wenn die
Forderung nach einer engeren Fihlungnahme des Reichs-
tages mit den Kreisen der Praxis so verstanden werde,
daR die Fuhlungnahme von den Abgeordneten selbst
ausgeho und auch getragen werde von dem ernsten
PflichtbewuRtsein, vor Beratung wirtschaftlicher Gesetze
durch eingehendes Studium der praktischen Verhéltnisse
sieh die Klarheit und das sachliche Urteil zu verschaffen,
ohne die die Mitarbeitan Gesetzen zu rocht folgenschweren
MiRgriffen fihren musse.

Hinsichtlich der Arbeitslosenversicherung musse
gegen die Durchfuhrung der seitens einiger Kommunal-
verwaltungen unternommenen Experimento, die Ldsung
dieser Frage zu versuchen, u. a. um deswillen Einspruch
erhoben werden, weil dadurch das Gleichgewicht der
von der sozialen Gesetzgebung ausgehenden Segnungen
gestért und ein ortliches UebermaR geschaffen werde,
das in seiner Anziehungskraft nur geeignet sei, den Aus-
gleich zwischen Arbeitsangebot und -naclifrago zu hindern.
Solange noch auf dem flachen Lande und in einzelnen
Industrien dauernd Mangel an Arbeitskrédften bestehe,
miuRten alle Mittel verboten werden, die wie dio kom-
munale Arbeitslosenversicherung die im reifenden Fort-
schritt befindliche Konzentration in den groBen Stédten
noch fdrderten.

Auf dem Gebiete des Verkehrswesens wird an-
erkennend hervorgehoben', daR dor Eisenbahnminister
die Durchfiihrung des seinerzeit in Aussicht genommenen
Programms zur wesentlichen Ausgestaltung des Eisen-
bahnnetzes so schnell in Angriff genommen habe, und dem
Wunsch Ausdruck gegeben, daB man nicht aus fiskalischen
Bedenken die in Aussicht gestellten Um- und Neubauten
der Bahnanlagen verzdégern und auch die zu erwartende
weitere erhebliche Verkehrszunahme in den kommenden
Jahrzehnten nicht zu gering veranschlagen werde. Der
Berichterstatter erinnert schlieRlich an die am 2. Mérz d. J.
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begonnene Fillung des Rhein-Herne-Kanals, womit sich
ein weiterer Abschnitt in der Entwicklungsgeschichte der
W asserstralen seinem Abschluf néhere.

Zum SchluB kommt der Berichterstatter auf dio
Rede des Handelsministers Sydow gelegentlich der
50jahrigen Jubelfeier der Westfélischen Berggewerk-
schaftskasse zurtick. Exzellenz Sydow hatte bekanntlich
darauf hingowiesen, daB mit der Ausdehnung des Berg-
baues dio Zahl der schweren Unféalle nicht nur
absolut, sondern auch relativ gestiegen sei, und daR
dio Zunahme der Unfélle in den Perioden steigender
Konjunktur, in denen die Vermehrung der Fodrderung
zur plotzlichen Vermehrung der Belegschaft, namentlich
durch zahlreiche ungelernte Arbeiter, nétige, so besonders,
groB sei. An Hand graphischer Darstellungen uber die
Entwicklung der Unfallziffern wurde der Nachweis er-
bracht, daR dio Féalle der dauernd génzlichen wie der
dauernd teihveisen Erwerbsunfahigkeit stdndig gesunken
sind, und daR die Kurve der Todesfédlle keineswegs den
Verlauf genommen habe, uro es nach der Ausfihrung
des Handclsministers den Anschein erweckt.

Der Bericht Uber die technischen Aufgaben des
Vereins bringt nach kurzem Hinweis auf die letzte Tagung
der Kokereikommissionl) unter anderem Einzelheiten Gber
dio Leipziger Flanschenrohrnormen 1913, auf dio wir
noch zurickkommen werden, iber Normen fir Zentrifugal-
W asscrhaltungsmotoren und tdber Versuche mit flammen-
loser Oborflaichcnverbrennung?). Es sind vcrschicdtgie
Versuchsarbeiten im Gange uUber dio Beheizung von
W asserrohrkesseln mitminderwertigen Brennstoffen (Koks-
asoho gemischt mit Schlamm), Uber einen neuen Koks-
ofen, Bauart Liitz, bei dem die Kohle kontinuierlich zu-
gefuhrt und der fertige Koks abgezogen wird, tUber dio
Gowinnung von Ammoniumsulfat nach dem Feld-Ver-
fahren sowie uUber die Ausnutzung der Koksofengase zur
Salpcter8auregewinnung; Uber die Ergebnisse soll dem-
néchst berichtet werden.

AnschlieBend an den Geschéftsbericht ging der Vor-
sitzende des Bcrgbnuvoroins, Geheimrat Hugenberg,
Essen, nochmals in langeren Ausfihrungen auf die Frage
dor Unféllo im Bergbau ein und legte kurz dessen
Standpunkt zu den sozialpolitischen staatlichen Einrich-
tungen dar.

Im AnschluR an die Hauptversammlung vereinigte
die zahlreichen Teilnehmer und Gé&ste ein gemeinsames
Festmahl, in dessen Verlauf Gcheimrat E. Kirdorf,
das einzigo noch Uberlebende Ehrenmitglied des Vereins,
die Géste begrufte, wobei or mahnend betonte, dal man
dio Erneuerung des ICohlcnsyndikats nicht erschweren
mdchte. In bemerkenswerten Ausfiihrungen wies Regie-
rungsprasident von Bake, Arnsberg, darauf hin, daR
man den Wunsch der Industrie und besonders des Berg-
baus, daR ein Stillstand in der sozialpolitischen Gesetz-
gebung eintreten méchte, verstehen kdnne; man misse
Zeit haben, sich an dio Gesetze zu gewdhnen, und wolle
hoffen, daR die Zukunft nicht einen sozialen Stillstand,
aber ein ruhiges Fortarbeiten bréachte.

In der 7. ordentlichen Hauptversammlung des.
Zechen-Verbandes erstattete ebenfalls Bergassessor
v. Loewenstein als Geschaftsfuhrer des Verbandes den
Jahresbericht.  Ereignisse von wesentlicher Bedeutung
sind im vergangenen Jahre an den Verband nicht heran-
getreten. —

An dem gleichen Tage fand auch die Hauptver-
sammlung des Dampfkessel-Ueberwachungs-Ver-
oins der Zechen im Oberbergamtsbozirk Dort-
mund unter Leitung des Vorsitzenden, Bergrat Mller,,
statt, in der Oboringenieur Bitow einen eingehenden
Bericht Uber die Vereinstatigkeit im Jahre 1913 erstattete..

U Vgl. St. u. E. 1914, 12. Febr., S. 290.
-) Vgl. St. u. E. 1914, 2. April, S. 561/73.
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Export-Verband Deutscher Qualitats-
Fabrikanten E. V., Remscheid.

Der Verband hielt seine diesjdhrige Hauptversamm -
lung bei zahlreicher Beteiligung am 1IS. d. M. in Kdln ab.

Obwohl der Verband erst vor reichlich 1/, Jahren
ins Leben gerufen wurde, z&hlt er doch bereits heute
60 Mitglieder aus den fuhrenden Kreisen der deutschen
Fabrikanten. Zweck und Ziele des Verbandes sind die
Forderung der Ausfuhr deutscher Qualitdtswaren jeglicher
Art und aller Geschéaftszweige, Hebung des Ansehens
deutscher Qualitatsfabrikate und der deutschen Industrie
im allgemeinen im européischen und Uberseeischen Aus-
lande, Vertretung der Interessen der deutschen Ausfuhr-
mdnstrie nach jeder Richtung hin. Der Verband hat seine
Mitglieder satzungsgemdR verpflichtet, nur gute, dauer-
hafte und preiswerte Erzeugnisse unter weitestgehender
Garantieleistung zu liefern und auf strengste VerlaRlich-

Patentbericht.
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keit im Verkehr mit der Kundschaft zu sehen. Dio Mit-
glieder des Verbandes bedienen sieh zu ihren Geschéften
der Vermittlung der deutschen Ausfuhrhéduser, wéhrend
der Verband als solcher keine Geschéfte abschlioft.

Der von dem Vorsitzenden gegebene Ueberblick tber
die Tatigkeit des Verbandes im verflossenen Jahre zeigt,
dal es gelungen ist, dio ndtigen Verbindungen mit dem
Auslande, insbesondere auch nach Uebersee, anzubahnon
und sie fur die Mitglieder nutzbar zu machen.

Im kommenden™Geschéftsjahre ist die Neuausgabe
des Verbandskataloges in drei Sprachen sowie eine groBo
Propagandareise nach Uebersee beabsichtigt. Fir spater
ist die Ausgabe eines groBen Warenbuches in verschie-
denen Sprachen geplant. Auf der néchstjahrigen Aus-
stellung in Disseldorf wird der Verband durch ein beson-
deres Biro vertreten sein.

Im Laufe des Sommers werden der Sitz und dio
Geschéaftsstelle des Verbandes nach Kdln verlegt.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.

20. April 1914,

KI. 10a, Il 64 556.
Lehmverschmierung bei Koksofentiren.
dorf bei Aachen.

KIl. 10a, S 39 828. Verfahren der Trockenkihlung
vonKoksin hohlwandigcn, mit Wasser gekiihlten Kammern.
Girl Sommler, Wiesbaden, Mainzerstr. 20.

Kl. 120, D 27 931. Gasreiniger, bei dem dio Gase
zwecks Absonderung von Staub o. dgl. durch einen spiral-
formigen Kanal gefuhrt werden, der eine mittlere AuslaB-
kammer umgibt, mit der er durch eine Oeffnung in Ver-
bindung stoht. Julius A. Dyblie, Joliet, Jllinois, V. St. A.

KI. 12 e, Z 8752. Schlagstifto mit versetzt liegenden
Schlagflachen fur Schloudermihlcn zur Gasreinigung.
Heinrich Zschocke, Kaiserslautern, Pfalz.

KI. 18 ¢c, W 42 361. Blechbeilage zur Einsatzhéartung
von Zahnradern. Martin Werner, Berlin, Chausseestr. 09.

KI. 21 h, K 53 694. Einrichtung zum selbsttatigen
Durchmischen von Baéadern, dio von elektrischen, durch
Elektroden zu- und abgeleiteten Stromen durchflossen
werden. Fried. Krupp, Akt. Ges., Essen-Ruhr.

KI. 24 a, Sch 42 801. Schittfeuorung fir die Brenn-
schiichte von Ringdfen zum Glihen von Metallgegen-
stdnden. Ludwig Schiele, Froiburg i. Br.

KIl. 24 b, H 62000. Verfahren und Vorrichtung
zum Verbrennen von Oelen und anderen Brennstoffen
in Schmelz- und Gluhofen. Friedrich Hundt, Geisweid
bei Siegen i. W.

KIl. 24 b, P 31 827. Herd- oder Muffelofen mit Oel-
feuerung. Gebrider Pierburg, Berlin.

KIl. 24 i, H 57 214. Vorrichtung zur Regelung des
Verbrennungsvorgangs bei Feuerungen durch das Gewicht
des aufgeworfenen Brennstoffs. Christian Hulsmeyer,
Dusseldorf-Grafenberg, Richtweg 11.

IG. 24i, R 35890. Zugregler, bei dem der Rauch-
scliieber von einem durch eine vom Druck des Kessel-
dampfes beeinfluRte Membran gesteuerten Stellwerk ver-
stellt wird. Apparatebau- u. Herdkessel-Industrie Karl
Alt & Paul Jerome, StraBburg i. E.

IG. 31 a, Al 51 773. Mit ausschwenkbarem Vorwéarme-
schacht versehener Tiegelofen, dessen Windring gestattet,
Wind unter den Rost und mittels senkrechter Kandle
seitlich in den Tiegelscha.cht cinzublascn. Carl Mozer,
Goppingen, W lrttemberg.

KIl. 87 b, B 73 620. Vorrichtung zum Entfernen von
Rost oder Kesselstein mit gekerbten Schlagkérpern.
Heinrich Bischoff, Hamburg, Ottostr. 1.

Verfahren zum Nachdichten der
Carl Heck, Als-

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen
Tage an wéhrend zweier Monate fir jedermann zur
Einsioht und Einsprucherhebung im Patentamte zu
Berlin aus.

23. April 1914,

1G. 4 g, W 43559. Schweillbrenner mit einem durch
den Brennerkdrper gefihrten Nadelvontil zur Regelung dor
Sauerstoffzufuhr. ®i{)l.-Qlig. Otto Weber, Weidenau, Sieg.

KI. 18 a, T 17 383. Verfahren zum Reduzieren von
Eisenerzen und anderen eisenhaltigen Stoffen im dis-
kontinuierlich betriebenen Schachtofen mittels hindurch-
geleitetcr heiBer reduzierender Gase, wobei vor dem
Reduzieren die Beschickung mittels hindurchgeleiteter Gase
von vorwiegend oxydierendem Charakter erhitzt wird.
Friedrich C.W. Timm, Hamburg, Wandsbeker Chaussee 86.

KI. 24 b, Sch 42 804. EinstcUbarer Zerstauberbrenner
fur flussige Brennstoffe, insbesondere fiir Naphtha. Carl
Schaffer, Trier, Oesterreich.

KI. 31 ¢, D 27 907. Verfahren und Vorrichtung zum
GieBen von Barren oder Blocken aus Metall oder Metall-
legierungen. Pierre Henri Gaston Durville, Paris.

Kl. 31c, R 38 882. Formerstift. Louis Rottbherg,
Frankfurt-Bockonheim, Werderstr. 48.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

20. April 1914.

KIl. 4 g, Nr. 599 164. Goblésebronner fur flussigen
Brennstoff, mit durch Wéarmcleitung geheiztem Vergaser.
LAutogen“ Werke fir autogene SchweiBmethoden, G.m.
b. H., Berlin.

KIl. 4 g, Nr. 599 165. Geblésobrenner fur flussigen
Brennstoff, mit aus der Gcmischleitung gespeister Ver-
gasungsflamme. ,Autogen® Werke fiir autogeno SchweiB-
motlioden, G. m. b. H., Berlin.

KI. 7a, Nr. 598 549. Rohrwalzvorrichtung.
Kotteck & Co., G. m. b. H., Berlin.

KI. 10a, Nr. 599 223. Staubfangvorrichtung fir
den Abzugsschlot von Koksléschvorrichtungen. Stettiner
Chamotte-Fabrik, Akt. Ges., vormals Didier, Stettin.

KI1. 19a, Nr. 598 977. Schienenbefestigung. George P.
Winsallu. Joseph O’NeiH, Burlington, Wisconsin, V. St. A.

KI. 19a, Nr. 599 009. Auswechselbarer Kopf fir Stra-
RBenbahnschienen. Karl Bahr,Hamburg, WielandstraBe 39.

KI. 31 ¢, Nr. 598 634. GieBloffel aus schmiedbarem
GuB mit abnehmbarem Gasrohrstiel. Gebriider Gienanth,
Hochstein, Post Winnweiler.

K1.31c, Nr.599151. GuReinlauf mit Ringschwimmer.
Wilhelm Michael Dubois, Frankfurta. M., Feucrbachstr. 7.

KI. 31 e, Nr.599 199. Holzsieb. Fa. G.H. Winsche,
Hainewalde i. S.

Mewes,

KI. 35b, Nr. 598 772. Fahrbarer Auslegekran.
Paul Dehm, Dortmund, Friedrichstr. 42.
KIl. 48 o, Nr. 598 999. Vorrichtung zum Entfernen

de3 Emails von alten Geschirren o. dgl. auf mechanischem
Wege. Wilhelm Zettel, Coswig i. S.

KIl. 8le, Nr. 598594, Kreiselwipper mit selbst-
tatigem Zu- und Ablauf. Maschinenfabrik Baum, AKkt.
Ges., Herne i. W.
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Zeitschriftenschau Nr. 4.)

Allgemeiner Teil.

Geschichtliches.

Henry B. Wheastley: Die Urgeschichte der
EisengieRerei in England. Nachweise Uber das
Entstehen und die erste Entwicklung von EisengieRereien
in Sussex, Kent, Hampshire und Surrey, Uber die erste
Eisenein- und -ausfuhr, Uber Holzkohlenéfen und ver-
schiedene Arbeitsverfaliren. [Foundry Tr. J. 1914,
Marz, S. 141/4.]

Joseph W. Boe: Englische Werkzeugmaschi-

nenbauer. John Wilkinson. Joseph Bramah. Joseph
Clement. [Am. Alach. 1914, 14. Febr., S. 157/GO.]
W. Guertler: Vom Problem des alten Damas-

zenerstahls.* Die Ldsung des Problems dor Herstellung
des antiken Damaststahlcs erscheint auf dem erhofften
Wege, durch langdauerndo und hoho Erhitzung, wenn
nicht unmaglich, so wenigstens gegenwadrtig aussichtslos.
Eino rationelle Ncuentdeckung des Damastverfahrens
kann bei Vorhandensein geeigneter Bedingungen ver-
mutlich eher durch Erhitzen auf Temperaturen unterhalb

700° C betrieben werden. [Int. Z. f. Alotallogr. 1914,
Januar, S. 129/40.]
Lieferungsbedingungen.
Neue Lieferbedingungen fir StahlguB des
United States Navy mDepartment. Zwei Stahl-

guBsorton mit 42 bis 50 kg/gmm ZerreiRfestigkeit und

22 % Dehnung auf 50 mm AfeBlange, bzw. einer Zerreil3-

festigkeit von mehr als 5G kg/gmm bei mindestens 17 %

Dehnung. Héchstgehalt an Schwefel 0,05 %, an Phosphor

9,06 %. AuBerdem nickelhaltigor SpezialguR mit min-

destens 63 kg/gmm ZerreiRfestigkeit und 20 % Dehnung.
Technische Hilfswissenschaften.

W. Tafel: Ueber das FlieRen und die inneren
Spannungen bei gedrickten und gezogenen
Stdben.* [St. u. E. 1914, 19. Alarz, S. 480/7; 2. April,
S. 574/8.]

Al. Rudeloff: Untersuchungen von drei Druck-
stdben auf Knickfestigkeit.* [Verh. Gewerbfl.
1914, Alédrz, S. 147/213.]

H. Winkel: Zur Borochnung von GefédfRen
unter innerem hohem Druck.* Tabellen fir die Aus-

rechnung nach der Bachschen Gleichung. Anwendungs-
bcispiele. [Dingler 1914, 14. Alédrz, S. 167/9.]

®r.*Qng. A. Né&dai: Dio Formdanderungen und
dio Spannungen von rechteckigen elastischen
Platten.* Theoretische Untersuchungen uber die Form-
&nderung, Spannungsverteilung und den Verlauf der
Stutzkréfte verschiedenartig belasteter rechteckiger Plat-
ten. Wiedergabe der Ergebnisse in Zahlen und Schau-
bildern fir die praktische Anwendung. [Z. d. V. d. I.
1914, 28. Aléarz, S. 487/94, und 4. April, S. 540/50.]

Sonstiges.
Schnelligkeitsrekord im Bau grofRer Ala-
schinen. [Ir. Tr. Rev. 1914, 22. Jan., S. 204/7. Vgl

auch Ir. Age 1914, 22. Jan., S. 257. — Vgl. St. u. E. 1914,
12. Alarz, S. 461/2.]

Dr. P. Rohland: Dio Verwendung des GulR-
eisenbetons zu Eisenbahnbauten. [Archiv far
Eisenbahnwesen 1914, Alarz/April, S. 430/3.]

Brennstoffe.
Torf.
C. Alettler: Torf-Verkokung und -Entgasung.

[Z. f. Sauerstoff- und Stickstoff-Industrie 1914, 20. Febr.,
S. 31/3; 4. Alarz, S. 41/6.]

') Vgl. St. u. E. 1914, 29. Jan., S. 194/207; 20. Febr.,
S. 376/83; 26. Alarz, S. 544/51.

Steinkohle.

Oscar W. Palmenberg: Das Zusammenbacken
der Kohle und ihre Zusammensetzung. [Ir. 4gc
1914, 5. Febr., S. 410/11.]

Koks und Kokereibetrieb.

Alfred Gobiet: Dor Horizontal-Regcnerativ-
Kammerofen als Bindeglied zwischen Gas-
anstalten und Kokereien.* Schluf, (vgl. Zs. St
u. E. 19,14, 26. Marz, S. 544): Verbundéfen; Gasfern-
versorgung. [Feuerungstechnik 1914, 15. Febr., S. 163/6.]

Thau: Afeehanische Koksléosch- und Verlade-
einrichtungen.* [Glickauf 1911, 2. Sept., S. 1301/71«
9. Sept., S. 1408; 10. Sept., S. 1440/5. — Vgl. St. u. i’
1914, 19. Aléarz, S. 495/8.]

Dr. B. Alexander Katz: Ueber Koksofentiiren
und deren Abdichtung.* Uebersicht Uber neuere
Patente. [Werkmeister-Zeitung 1914, 27. Mérz, S. 297/8.]

Kontinuierliche Vertikal- und Telpher-
Kokerei in Leicester.* Beschreibung der Anlage und
des Betriebsganges und einige Betriebsergebnisse. [J. Gas-
Lightg. 1914, 24. Alarz, S. 809/12.]

Ein belgisches Gas- und Koksofenwerk.
Nach dom Bericht von Al. Bertholct in der Zeitschrift
der belgischen Gasgcsellschaft. Beschreibung der beson-
ders hinsichtlich Kohlcnlagerung und -beférderung gut
eingerichteten Grivegnee-Koksofen- und Gas-Gesellschaft,
dio ihren gesamten Koks und Uber 50 % ihres Gases an

dio benachbarte Athus-Grivcgnec-Gesellschaft abgibt.
[J. Gas-Lightg. 1914, 17. Alarz, S. 739/40.]
GroBRe Koppors-Koksofenanlage in Sud-

Bethlehem, V. St. A. Kurze Alitteilung Uber Neuanlage
von 424 Koppersdfen bei der Lehigh-Coke-Co., dio bis-
her 300 Oefen von Didier, Stettin, besitzt. [Ir. Age 1914,
12. Alarz, S. 680.]

D. Karnizki: Zur Frago der Versorgung
Uralwerkc mit Koks aus dem Kusnezkgchiet.
Vergleichende Preisberechnungen zeigen, daf trotz dor
groBen Entfernung (1700 bis 2000 km) der genannten
sibirischon Kohlengruben der Koks sich doch den Ural-
werken um 20 Jt f. d. t billiger stellen wirde als anderswo
zu beschaffender Koks. [J. d. russ. met. Ges. 1914, II. 1,

S. 58/62.]

K. Leo: Ueber die Farbungserscheinungen
des Ammoniumsulfats.* [St. u. E. 1914, 12. Aldrz,
S. 439/45.]

Naturgas.
H. Pouleur: Das naturliche Gas und seino

Verwertung. [Rev. univ. 1914, Aldrz, S. 303/6.]
Gasfernversorgung.

Bruno Simmersbach: Dio Ferngasversorgung
im rheinisch - westfélischen Industrierevier.*
[Oe. Z. f. B. u. H. 1914, 28. Febr., S. 113/20.]

Eino unterseeische Gasrohrfernleitung* der
norwegischen Stadt Kristiansund liegt bis zu 2G m unter
dem Wasserspiegel. [Zentralblatt der Rohren-Industrie
1914, 11. Alarz, S. 153; 1. April, S. 200/1.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze.
Die Eisenerzlagerstatten in
Oberhessen, die heutigen. Aufschlisse und ihre
zukinftige Bedeutung.* [St. u. E. 1944, 5. Aliirz,
S. 393/9; 12. Alarz, S. 445/9.]
* Albert Bordeaux: China
bung einiger Eisenerzvorkommen.
Aléarz, S. 235/68.]

D. B. Whitaker: Kubanische Eisenerze. Im
Jahre 1913 wurden 1465 296 t geférdert. [Eng. Alin. J.
1914, 28. Alarz, S. 677.]

C. Kobrich:

und Korea. Beschrei-
[Rev. univ. 1914,

Zeitschrijtenvcrzeichnis nebst Abkiirzungen siehe Seile 194 bis 197.
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Zerkleinerung.

M. A. Morean: Die Zerkleinerung, ihr Wesen
und ihre Anwendung. Ausfihrliche zusammenfas-
sende Betrachtung der technischen Zerkleinerung in
den verschiedensten Apparaturen, wie Brechern, Mihlen
u. dgl., und zu den verschiedensten industriellen Zwecken.
[Bulletin Mensuel dor Societd Industrielle de I'Est 1914,
Jan., S.32/51.]

Erzaufbereitung.

Das Erzaufberoitungsverfahren der Gewerk-

schaft W ittelsbach. Aufbereitung und Ziegelung der

Alberze. [Technische Blatter 1914, 21. Aldrz, S. 92.]
Agglomerieren.
Vergleich von Sinte[-verfahren fur Eisen-

erze. Bearbeitung des Berichts von B. G. Klugh: Sinter-
verfahren fiir eisenhaltige Stoffe in Proe. Eng. S. West
Pcnns. 1913, Dez., S. 018/51. (Vgl. Zs. St. u. E. 1914,
26. Alarz, S. 545.) [Ir. Age 1914, 5. Aléarz, S. 621/2.]

Feuerfestes Material.
Allgemeines.

Dr. C. Canaris: Prufung von feuerfesten
M aterialien. [St. u. E. 1914, 19. Alarz, S. 499/500.]

Dr. A. Hahn: Ist die Herstellungsart von
feuerfesten Erzeugnissen von Einfluf auf
deren Eigenschaften ? [St. u. E. 1914, 19. Aléarz,
S. 500.]

$t.'3ng. P. Goerens: W armeleitfahigkeit, spe-
zifisches Gewicht und Porositdt feuerfester
Stoffe. [St. u. E. 1914, 19. Afirz, S. 500/1.]

Dr. Otto Ruff:
fester Gegenstdnde fur
2000° in Oefen mit reduzierender
[Forschungsarbeiten auf dem Gebiete
vesens 1914, Heft 147, 31 Seiten.]

Chromitziegel.

Ueber dio Herstellung feuer-
Temperaturen {Uber
Atmosphére*.

des Ingenieur-

P. Saldau: Versuche uber Herstellung von
Chromitziegeln.* Herstellung, Druck- und Feuer-
festigkeitsproben; als bestes Bindemittel erwies sieh

geldschter Kalk. [J. d. russ. mct. Ges. 1914, H. 1, S. 63/9.]

Werksbeschreibungen.

Pittsburglier Schrauben- und Bolzenfabrik.*
Kurze Beschreibung dor zweckméaRig und gedrangt an-
geordneton Anlagen der Pittsburgh Screw & Bolt Co.
mit einer jéhrlichen. Leistungsfahigkeit von 60000 t
Fertigerzeugnissen.  [Ir. Age 1914, 12. Alédrz, S. 667/9;
Ir. Tr. Rev. 1914, 12. Alarz, S. 513/5.]

W erksanlage fir lange Lebensdauer.* Be-
schreibung der Neuanlage der Busch-Sulzer Bros.-Diesel
Engine Co. in St. Louis. Entgogen sonstiger amerikani-
scher Gepflogenheit sind die Gebdude und Einrichtungen
mit besonderer Sorgfalt ohne Beschrdnkung der Anlage-
kosten ausgefiihrt worden. [Ir. Age 1914, 12. Alarz,
S. 503/9.]

Das Eisen-
Nicderlausitz).*

Emaillierwerk Bernsdorf
[GieB.-Zg. 1914, 1. Eebr., S. 84/9.]

Edwin A. Sperry: Die Eisen- und Stahlwerke
in Hanyang, China.* Entwicklung und Botriebsgang
mit Analysenangaben. [Ir. Age 1914, 12. Aléarz, S. 657/9.]

und

Feuerung.

Allgemeines.

N. Skaredow: Eine neue Bestimmungsmethode
der Verbrennungstem peraturen nach den Stick-
stoffaquivalonten. Statt bei Bestimmung der Tem-
peratur eines Gasgemisches auf Grund der in derselben
enthaltenen Wéarmemenge die spezifischen Wéarmen der
Bestandteile nebst ihrer Tompcrnturabhéngigkeit einzeln
in Rechnung zu stellen, was zu schwerfdlligen Zablon-
gleichungen hoheren Grades fihren wirde, leitet der Ver-
fasser fur die Kurven 'der .Temperaturabhangigkeit der
spezifischen AViirmo Formeln ab, welche die spezifische
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Wérme der betreffenden Gase mit der spezifischen Warme
des Stickstoffs in einfacher Weise verknipfen; in die End-
gleichung geht dann nur die spezifische Wéarme dos Stick-
stoffs ein. [J. d. ross. met. Ges. 1913, H. 6, S. 749/57.]

E. E. Somermeier:
baren und explosiven Gas- und Luftgemischen.
Bedingungen, unter denen Gasgemische bronnbar oder
explosiv werden kdénnen; Bestimmung der verschiedenen
Einflisse. Verfahren zur Berechnung der unteren Grenzen
von brennbaren und explosiven Gemischen; Vergleich
der Ergebnisse dieser Berechnungen mit vorhandenen
experimentellen Zahlen. [J. Ind. Eng. Chem. 1914,
Aldrz, S. 191/8.]

Oelfeuerungen.

William Newton Best: Anlagen fur die Ver-
teuerung flussiger Brennstoffe auf wissen-
schaftlicher Grundlage.* [Bull. Am. Inst. Alin. Eng.
1914, Februar, S. 267/77.]

Kayscr: L&Rt die Verwendung des Teers und
seiner Derivate eine Steigerung ihrer wirtschaft-
lichen Bedeutung fir die Gaswerke erwarten ?*
Oelfeuerung. Brennereieinrichtungen. Oelmotoren. Teer-
destillation. StraRentecrung. [J. f. Gasbel. 1914, 28. Febr.,

S. 200/3; 7. Alarz, S. 220/31]
Gasfeuerungen.
E. W. Smith und C. Al Walter: Gasoéfen.*

schreibung mehrerer Bauarten fir Gluh- und Hartezwecke.
[Ir. Age 1914, 12. Febr., S..440/7.]
Gaserzeuger.

H. R. Trenkler: Betrachtungen
torbetrieb. [Feuerungstechnik 1913, 1. Okt.,
— Vgl. St. u. E. 1914, 5. Al4rz, S. 417.]

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe.

Alfred Gobiet: Verwertung minderwertiger
Brennstoffe.* (Schluf.) Drehrostgcnerntor der Augs-
burg-Nurnberger Maschinenfabrik. Treppenrostgenerator
von Pintsch. Schlaekenschmelzgenerator. Hochdruck-

iberGonera-
S. 7/9.

gaserzeuger. Wefer-Fcuerung. Schlitzgasfeuerung u. dgl.
mehr. [Mont. Rund. 1914, 16. Febr., S. 85/91.]
Flammlose Feuerungen.
W. A. Bone: Neueres Uber die Oberflaichon-

verbrennung. Der Vortrag vor dor Royal Institution
bringt fir unsere Leser nichts Unbekanntes. Hervor-
gehoben sei nur ein Protest Bones gegen die Bezeichnung
-Bonc-Schnabel“- bzw. ,Schnabel-Bone“-Kessel, da er
das Verfahren der Oberflachenverbrennung als eine rein
englische Erfindung anerkannt zu sehen wiinscht. [Jour-
nal of Gas Lighting and Water Supply 1914, 3. Alérz,
S. 572/3.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Zentralen.

Fernand Coutoy: W irtschaftliche Elektrizi-
tdtserzeugung.* Beschreibung einiger einheitlich zu-
sammengofalter Stromnetze. Durham und Northumber-
land; Rheinland-W estfalen; Saargebiot. Untersuchungen
Uber die Verhéaltnisse im Litticher Becken. Vorteile der
Vereinheitlichung der Krafterzougung und -Verteilung.

[Rev. univ. 1914, Febr., S. 117/70.]

AL Kamenski: Eine allgemeine Berochnungs-
methode von Kraftstationen fiar metallurgi-
sche Werke. Vergleich der W irtschaftlichkeit von
Dampfturbinen, Gas- und Dampfmaschinen. [J. d. russ.
met. Ges. 1914, H. 1, S. 1/32]

Richard Berger: Aufgaben der Stromvertei-
lung in grofBen neuzeitlichen W erksanlagen.
[Rev. univ. 1914, Febr., S. 177/94.]

Einige Versuchsergebnisse des Kappsehen

Vibrators.* (Vgl. St. u. E. 1913, 25. Sept., S. 1623))
[Engineer 1914, 27. Mdrz, S. 347.]

G. Espitallier: Ausnutzung der
in Toskana zur Krafterzeugung.* Kurze Beschrei-
bung dor Entwirfe zur Ausbeutung dieses seltenen Natur-
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Vorkommens.  Geschichte. Dampfkessel und Turbinen.
[G6n. Civ. 1914, 21. Febr., S. 331/4.]
Dampfkessel.

Bin beachtenswerter Kessel.* Beschreibung
einer Neuausfuhrung des Niclausse-Kessels, besonders
fur Marinezwecke, und Mitteilung von Priifungsergeb-
nisscn. [Engineer 1914, 13. Mérz, S. 280/1.]

A. Chevalier: Einmauerungen fir Hochlci-

stungskcsseh™* Mitteilung von Betriebserfahrungen.

[Mitteilungen der Vereinigung der Elektrizitatswerke
1914, Alarz, S. 111/3]

Wirthwein: Das Zusammenarbeiten von
Dampfkesseln verschiedener Spannung.* Ge-
setzliche Vorschriften und ihre Zweckmé&Rigkeit. Vor-

schldge fir einwandfreien Betrieb.
1914, 13. Alarz, S. 129/31.]

G. Spitzfaden:
kessel.* Der Aufsatz behandelt nicht allein den gunstigen
EinfluB eines Ueberhitzerrcglers bei einer bestimmten
Anlage, sondern wesentlich weiter gefallt auch den ganzen
Dampfkesselbetrieb eines mittleren Elektrizitdtswerkes,
zum Teil sogar unter EinschlufR des Afasohinenbetriebes.
[Afittoilungen der Vereinigung der Elektrizitatswerke
1914, Jan., S. 17/29.]

Der W asserreiniger ,Neckar* mit Kessel-
schlamm-Ruckfulirung.* Das Wesentliche dieses
von der Philipp Afiller, G. m. b. H., Apparatebauanstalt
in Stuttgart, ausgefihrten Wasserreinigers ist in der
Uebersohrift gekennzeichnet. [Pr. Afasch.-Konstr. 1914,
26. Marz, S. 104.]

Beitrag zur Frage der Speiscwasscrentlif-
tung. Nach Afitteilung der Oberschlesischen Elektrizi-
tdtswerke in Gleiwitz ist ein Spoiscwasscrentlufter, der
stets hinter dem Ekonomiser eingeschaltet werden sollte,
wirkungslos geblieben, da das Wasser nicht mehr Luft
enthielt, als es bei dem herrsehenden Druck und der Tem-
peratur festzuhalten vermochte. [Alittoilungen der Ver-
einigung der Elektrizitatswerke 1914, Febr., S. 88/90.]

Kesselarmaturen.

[z. f. Dampfk. u. Al

Dr. A. Koepsel: W asserstandsalarmapparat
fur Kessel untor Druck. Ein im Wasserstandsglas
befindlicher Schwimmer trdgt einen Magnet, der bei

entsprechender Stellung ein zweites aulen angebrachtes
Magnetsystem zur Signalanzeige bringt. [Dingler 1914,
21. Alarz, S. 179/80.]
Verbrennungsmaschinen.

3)r»3iug. Gumbcl: Ueber die Ursachen von RIiB-
bildung in Verbrennungsmaschinen wund die
M ittel zu ihrer Beseitigung. Um Gas- und Dampf-
ausscheidung des Kihhvassors zu verhindern, wird vor-
geschlagen, bei Beibehaltung gleicher Temperaturgrenzen
und gleicher Kihlwassermengo dieses unter Druck von
etwa 8 kg/gcm durch Drosselung zu setzen und gegebenen-
falls durch Anwendung einer geschlossenen Leitung
Kraftverlust.cn vorzubeugen. Eine Zuschrift von Carl
Semmler weist auf die Aehnlichkeit mit dessen Abwdarme-
Verwertungs-Verfahren hin. (vgl. Dingler 1912, 20. Jan.,

S. 37/40) [Schiffbau 1914, 14. Jan.,' S. 261/4; 8. April,
S. 548/9.]
Gasmaschinen.
P. Langer: Zur Entwicklung der GroRgas-

masehine.*
Society of Alechanical

Auszug aus dem Vortrage vor der American
Engineers (vgl. Ir. Age 1913,

11. Dez., S. 1332/5), der die bisherigen Erfahrungon mit

Gasmaschinen Ubersichtlich zusammenfaRt. Zylinder-

aushildung, Regelung, Leistungssteigerung, Abwarme-

eausnutzung, Kiuhlverfahron nach Semmler an einer

800-KW-Alaschine der Rombacher Hittenwerke. [Kraft
u. Betr. 1914, 28. Febr., S. 27/9.]
Gasturbinen.

Thomas B. Aforley: Die Theorie der Explo-

sions-G asturbine.* Untersuchung des Einflusses des
wechselnden Admissionsdruckes auf den Wirkungsgrad

Zcitschrijtenschau.
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der Turbine. Es zeigt sich, daB bei richtig gewdhlten Ver-
héltnissen hierdurch eine Verringerung desselben uni
4 bis 5 % eintritt. Bei 35 % Wirkungsgrad der Verbren-
nungskammer wird flr einen bestimmten Fall ein thermo-
dynamischer Wirkungsgrad der Explosionsturbine von
15 % errechnet. Eine Ausgestaltung konnte nach Ansicht
dos Verfassers nur durch Verbesserung der Dise und Ab-
wdédrmeausnutzung erfolgen. [Engineer 1914, 27. Mérz
S. 337/8.]

Kraftmasehinenregler.
Gutermuth: Ueber Kraftmafcchinen-
Vergleichsversuchc mit Reglern verschie-
dener Bauart. Regelversuche mit einer von einem Steinle-
Hartungschen Gewichtsregler beherrschten liegenden
Verbundmaschine zum Antrieb einer Gleichstromdynamo
mittels Riemen. [Z. d. V. d. |. 1914, 14. Alarz, S. 408/14;

Al F.
Regelung.*

Temperaturregler fir Dampgl. Marz, S. 441/7; 28. Alarz, S. 497/501]

Seiltriebe.

Franz Gerkrath u. H. Bontc: Versuche (ber
den W irkungsgrad von Seilen.* Zuschriftenwechsel
(vgl. St. u. E." 1913, 27. Nov., S. 1992). [Z. d. V. 1 1
1914, 14. Alarz, S. 438/40.]

Zahnréader.

H. Lilienthal: Ritzel aus Baumwolle.* Her-

stellung, Berechnung fir Anwendung. Vergleich mit

Rohhautritzeln ergibt gréBere Widerstandsfahigkeit gegen
&duBere Einflusse. Herstellerin in Deutschland ist die
Allgemeine Elektrizitdts-Gesellschaft. [Z. f. pr. Alasch.-B.
1914, 7. Mérz, S. 340/3.]
Zahnketten.

Bernhard Franz: Die Zahnkette.* Historische
Entwicklung und heutige Ausbildung der Zahnkette.
Vortcilo ihrer Anwendung. [W.-Alasch. 1914, 25. Febr.,

S. 293/8.]
Arbeitsmaschinen.
Pressen.
C. von Schlip: Eine 10000 -1- hydraulische

Schmiedepresse. Eingehende Beschreibung der filr
dio Schoen-Stahlrader-Werke von der Bethlehem Steel
Company gebauten Presse, mit der bis zu 60 Rader in
der Stunde gepreft worden sind. Der Hauptzylinder hat
einen Durchmesser von 1829 mm. Der PreRhub fir
10 000 t betrédgt rd. 100 mm, fir 5001 rd. 800 mm. Kon-
struktive Einzellreiten. [Ir. Age 1914, 19. Mérz. S. 713/9.]
Werkzeugmaschinen.

Ingot-Abstechbank und -Brechmaschine.*
Die Alaschinen sind von der Kalkcr Werkzeugmaschinen-
fabrik Breuor, Schumacher & Co., A. G., fiir das Zerteilen
von Ingots zu Bldcken fir Herstellung von Radreifen
gebaut. Sie arbeitet mit je sieben Werkzeugen vorne und
hinten. Glcichbleibcnde Schnittgeschwindigkeit wird durch
einen entsprechend nusgebildeten Reguliermotor erzielt.
Ein Block von 600 mm groem Durchmesser soll in 20
bis 30 min auf 150 mm oingestochen sein. Die hydraulische
Breehmaschine vollendet dann dio Trennung. [W.-Techn.
1914, 1. Marz, S. 141/2.]

Neue Aehsendrehbank. Sondermaschine der
Firma Breuer, Schumacher & Co. in Kdéln-Kalk. [Z. f.
pr. Afaseh.-B. 1914, 21. Febr., S. 285/8.]

Rohrbiegemaschinen. Ausfihrungen der Firma
Theodor Bdrgermann in Dusseldorf. [Z. f. pr. Afaseh.-B.
1914, 21. Febr., S. 279/80.]

Werkzeuge.

Fraserentmagnetisierung wéhrend des Be-
triebes.* Um bei magnetischen Aufspannvorrichtungen
eine Atagnetisierung des Werkzeuges zu verhindern,
dio durch das Anhaften der Spéne leicht zu Schrammen
im Werkstick fihrt, wird oberhalb des Frasers ein Wechscl-
strommagnet eingebaut. [W.-Masoh. 1914, 25. Febr.,
S. 301/2.]

Transportanlagen.

W. Schomburg: Roheisen- und Sohrott-Trans-

portkrano auf Stahlwerken. Neuzeitliche Einrich-
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tungen zur Befdrderung der Rohstoffe, des flussigen

Stahls und der Blécke. [GieR.-Zg. 1914, 15. Mirz, S. 181/5.]
Drahtseilbahnen.

P. Stephan: Der VerschleiR der Tragseile

von Drahtseilbahnen.* Angabe der Erfahrungen in

zwei Betrieben. Vorteile beweglicher Auflagerschuhe.

Nachgiebigkeit der Verankerung erforderlich. Durch
Verschieben der Seile Lebensdauer zu verdoppeln. Fabri-
kation nach wissenschaftlichen Gesichtspunkten. [Férder-

technik 1914, 15. Marz,

Werkseinrichtungen.
Gebéaudekonstruktionen.

L. Kropf: Entwiisserungs- und Fundierungs-
anlagen fur Hittenwerke.* [Contralbl. d. H. u. W.
1914, 15. Mérz, S. 148/50.]

Schornsteine.

Ernst Schick: Neuere Ausfiuhrungen und Er-
fahrungen mit Eisenbeton-Schornsteinen.* Von
189S bis heute sind Uber 400 gréRere Eisenbetonschorn-
steine bis 120 m Hdéhe und G m Lichtweite in Amerika
hergestellt. ~ Bauverfahren. Bedeutende Einzelausfih-
rungon. Ergebnisse der Untersuchungen uber die Ursache
von Zusammenbriichen bzw. Schdden an solchen Schorn-
steinen. Daraus abgelciteto Vorschriften fir Ausfihrung
und zuldssige Beanspruchung. Unter solchen Umstanden
Bewadhrung feststehend. [Deutsche Bauzeitung 1914,
14 Marz, S. 3G/8; 28. Mirz, S. 42/3.]

S. Gl/4]

Roheisenerzeugung.
Metallurgie.

A. Gawalowski: Die Eisenoxyde in ihrer
deutung und ihrer Wirkung. Zusammenstellung
aller angenommenen Eisenoxyde und Eisensduren. [All-
gemeine dsterreichische Chemiker- und Technikerzeitung
1914, 15. Méarz, S. 47.]

G. Geyer: Berechnungen (Uber einige
Kohleverbrauch im Hochofen beeinflussende
GrolRen, am Beispiele schwedischer Holzkohlonbetriebe.

[Jernk. Ann. 1914, 15. Mérz, S. 135/84.]
Hochofenanlagen.
W. Hintz: Kokshochbehd&lter aus Eisenbeton.

Nimmt Stellung und gibt praktische Winke fir Behélter
in Eisenbau gegeniber den Auskinften auf Anfrage im
J. f. Gasbel. 1913, 11. Okt., S. 1019, und 22. Nov., S. 1168.

[J. f. Gasbel. 1914, 14. Mérz, S. 248/50.]
Hochofenbegichtung.
J. E. Johnson d. J.: Rohstoffbefirderung in

Hochofenanlagen.* Gichtaufziige, M6llerwagen, Ent-
ladeanlagen, Erztaschen und deren Verschlisse, Forder-
kibel, Schragaufziige. [Met. Chem. Eng. 1914, Januar,
S. 44/53; Februar, S. 117/25.]

Amerikanischer Hochofenaufzug.* [Ir. Tr.

Rev. 1913, 27. Nov., S. 901/2. — Vgl. St. u. E. 1914,
19. Mérz, S. 499.]

W. Grebennikow: Der amerikanische Be-
schickungsapparat des Ing. Arthur Mc Kee auf

dem Hochofen Nr. 2der Nikopol-Mariupol Berg-
end Hittenwerkgesellschaft.* Beschreibung einer
selbsttatigen Beschickung und Vergleich mit den anderen
gebrauchlichsten selbsttdtigen Beschickungen. [J. d. russ.
met.Ges. 1913, H. 6, S. 715/26.]

Gichtgasreinigung.

Reinigung von Hochofengas. Nach einem Be-
richt von A. N. Diohl vom Februar 1914 an das American
Institute of Mining Engineers. Enthélt eine Beschreibung
der Gasreinigung im Duquesne-Werk der Carnegie-Steel-
Co. und eine Zusammenstellung der fir Vecrgleichs-
‘ersuche zu ermittelnden GroéBen, [fr. Tr. Rev. 1914,
12 Marz, S. 516/8; 26. Marz, S. 590/3. — Vgl. Ir. Coal
Tr. Rev. 1914, 3. April, S. 492]

Hochofenschlacke.

Brettmann und Preindl: Schlackensteine.

schriftenwechsel. (vgl. Tonind.-Zg. 1913, 9.

Zu-
Dez.,
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S. 1926/7; 30. Dez., S. 2060/1; 1914, 31. Jan., S. 195.
Vgl. St. u. E. 1914, 29. Jan., S. 202; 26. Marz,
S. 547.) [Tonind.-Zg. 1914, 2. April, S. 649/50.]

Gichtstaubbeseitigung und -Verwertung.
Brikettieren und Agglomerieren von Eisen-
erzen und Gichtstaub in Amerika.* [Vgl. St. u. E.
1914, 5. Mérz, S. 412/5; 12. Mérz, S. 457/61. — Nach Albert

F. Plock; Die Wiedernutzbarmachung des Gichtstaubes
fur den Hochofen. Ir. Tr. Rev. 1913, 1. Mai, S. 1017/8;
8. Mai, S. 1063/5, und R. B. Gerhardt: Vorbereitung

kubanischer Erze zur Verhittung im Hochofen. Ir. Tr.
Rev. 1913, 6. Febr., S. 364/6.]
Elektrische Roheisengewinnung.

Eichhoff: Die elektrische' Erzeugung von
Eisen und Stahl. Kaisergeburtstagsredc Bergakademie
Berlin: Kurzer Ueberblick uUber Entwicklung und Lage
[Chem.-Zg. 1914, 19. Mérz, S. 375.]

T.R. London: Elektrisches Verhitten kanadi-
scher Eisenerze.* Kurze Mitteilungen dber den
M offat -Irving - Ofen. Analysen des Erzeugnisses.
[Tlio Canadian Mining Journal 1914, 1. Mérz, S. 150/2.]

Robert M. Keeney: Rohstahl aus Erz im
Elektroofen. Bericht tUber laboratorinmsméaRige Her-
stellung von Eisenmaterial mit 2,2 und weniger % Q
bei geringen Gehalten an Si, Mn, S, P, im kleinen Elektro-

ofen. [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1914, Febr., S. 349/67.
— Vgl. Ir. Agc 1914, 26. Méarz, S. 810/2.]
Gielerei.
Anlage und Betrieb.
Durch Transportm ittel bemerkenswerte
Be-GieBereianlage,* nach Ir. Ago 1913, 9. Okt., S. 769/71.
(GieB.-zg. 1914, 15. Marz, S. 197/200.]
Franz Czech: GieBerei der Firma Lohmann

Konstruktive Durch-
[Der Industriebau

& Holterfoht, W itten-Rulir.*
bildung der einzelnen Gebé&udeteile.

den 1914, 15. Marz, S. 72/5.]

E. Mueller: Der Roheisenlagerplatz far
Gielereien. [GieB.-Zg. 1914, 15. Mé&rz, S. 177/9.]

H. Colo Estep: Eine neuzeitliche Tomper-
gioBerei.* Beschreibung der GieRerei der Danville
Malleable Iron Co. in Danville, JIl. Lageplan, mehrere
Innenbilder. Schmelzen im Flammofen. Hinweis auf
eine Reihe arbeitsparender Einrichtungen. [Foundrv

1914, Marz, S. 85/93.]

Einrichtung einer neuen Lokomotivfabrik-
GielRerei* fur Grau-, Stahl- und Metallgu bei der Dela-
ware und Hudson Co. in Wateroliot, N. Y., V. St. A. [Pr.
Masch.-Konstr. 1914, 5. Mérz, S. 27/30.]

Hochofengas in der Gielerei. Nach einem
Bericht von D. Neustadter an die Cleveland Insti-
tution of Engineers, der auf dio Anwendungen in der
Friedrieh-Wilhelms-Htte, Milheim (Ruhr), und Halber-
gerhitte Bezug nimmt. [Foundry Tr. J. 1914, Mérz, S. 167]

Gattierung.

Spédne - Einpre - Apparat fiur Kupoldfen.*
Wagnersche Spédneeinfuhrung (vgl. Zs. St. u. E. 1913,
30. OKkt.,, S. 1828) mit besonderem Vorherd fiir geson-
dertes Auffangen des aus den Spédnen erschmolzenen

Materials. (Vgl. Patent St. u. E. 1914, 19. Mérz, S. 504.)
[Pr. Masch.-Konstr. 1914, 2. April, S. 39/40.]
Formstoffe.

Dr. Fritz Leisse: Die Bedeutung des Kohlenstau-
bes in der GieBerei. Ergdnzende Bemerkungen zur
Bearbeitung desselben Stoffes von E. A. Schott, GieR3.-Zg.
1913,15. Nov., S. 689/92. [GieR.-Zg. 1914, 1. Méarz, S. 153/7.]

Fortschritte der Formsandaufbereitung.*
Verschiedene Neuanlagen der Badischen Maschinen-
Fabrik. [Eisen-Zg. 1914, 21. Mérz, S. 203/6.]

Fahrbare Formsand-Mischmaschine* mit elek-
trischem Fahr- und Misehantrieb, amerikanische Aus-
fuhrung. [Eisen-Zg. 1914, 14. Mérz, S. 186/7.]

Ernest A. Hersam: Der DurchfluB von Sand
durch Oeffnungen.* Eingehende wissenschaftliche
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Versuche mit Mundsticken verschiedenster Form. [J.
Frankl. Inst. 1914, April, S. 419/44.]

.Modelle.

J. R. Moorhouse; Herstellung eines Schutzgc-
hiiusemodclls aus Gips mit Ziehlcliren.* Be-
merkenswertes Heystellverfahren fir dinnwandige Mo-
delle. [Foundry Tr. .T. 1914, Médrz, S. 145/6.]

W. J. Horner: Die Umkehrung von Modellen.*
Empfiehlt geeignete Vorkehrungen, um dasselbe Modell
nach Umkehrung fir rechts und links gewendete Stiicke
zu verwenden. [Foundry.Tr. J. 1914, Médrz, S. 159/60.]

Formerei.
Einformen von W asserleitnngsrohren im
Sande.* Nach Foundry Tr. J. 1913, Sopt.,, S. 602/4.
[GieRB.-Zg. 1914. 1. Marz, S. 170/1.]

und Kerntrockendfen
[GieR.-Zg. 1914.

Beheizung von Form-
mit Abhitze in GieBereien.*
15. Marz, S. 200/2.]

L. Emmel: Formen

eines Trockenzylinders.*

Trockenzylinder fur Papiererzeugung. [GieBR.-Zg. 1914,
15. Méarz, S. 179/81.]

Das kontinuierliche Formen von GufBeisen-
rohren in der Gielerei von Cosliocton, Ohio,

V. St. A. Bearbeitung nach Génie Civil, dessen Inhalt
bis auf wenige neuere Angaben sich deckt mit St. u. E.

1911, 27. Juli, S. 1221/4. [Oest. Z. f. B. u. H. 1914.
14. Febr., S. 88/91.]
H. R. Shackleton: Formen in grinem Sande.

Erdrterung der Vorsichtsmalregeln beim Formen schwie-
rigerer Modelle in grinem Sande." Ausfuhrungsbeispiele.
(Von der Keighloy Association of Engineers preisgekronter
Aufsatz.) [Foundry Tr. J. 1914, Mdrz, 1914, S. 149/52.]

W. Needham: Formerei eines Turbinenrohres.*
Lehmformerei eines grofen schrdgen, aus viereckigem in
runden Querschnitt Ubergehenden Zubringerrohres. An-
wendung eines Modellgerippes in Verbindung mit Zieh-

end Drucklehren. [Foundry Tr. J. 1914, Mérz, 1914,
S. 108/69.]
Henry Marquette Laue: Amerikanische Hand-

habung der Kornformerei. Auszug aus dem Pariser
Vortrage, vgl. St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1282. [Trans-
actions of the American Foundrymcn’s Association 1914,
Bd. 22, S. 449/52.]

Moderne Trockenkammern.*
und Stockwerkwagen - Einrichtung.
7. Mérz, S. 165/6.]

Andreas Koob: Die Trockenvorrichtungen fir
Gielereien.* Anlage und Beheizung von Trocken-

Mit Schubladen-
[Eisen-Zg. 1914,

kammern. [Feuerungstechnik 1914, 1. Méarz, S. 181/3.]
Ernst Otto: M itteilungen aus der GieBerei-
praxis.* Einformen von Seilrollen mit schmiedeisernen

Armen, von Seilscheiben fir gekreuzte Seile, von Riemen-
schwungrddern mit niedrigem aber breitem Schwung-

kranz. [Oest. Z. f. B. u. H. 1914, 7. Febr., S. 73/7.]
Anwendung von Leuchtgas fur Trocken-
kammern J. R. Hydo empfiehlt sie in einem Bericht

an die Ortsgruppe Sheffield der British Foundrymcn’s
Association.  [Foundry Tr. J. 1914, Médrz, S. 147/8.]

Besprechung uUber Lehmformerei in der Orts-
gruppe Birmingham der British Foundrymcn’s Asso-

ciation. [Foundry Tr. J. 1914, Mdrz, S. 162/5.]

Formmaschinen.

Riittelformmaschinc* mit seitlich ver-
Hubzylindern fur Tische verschiedener

GroBe. [Eiscn-Zg.'1914, 7. Mérz, S. 166/7.]

Eine neue Riittelfformmaschinc.* [Ir. Age 1913,

17. Juli, S. 120. — Vgl. St. u. E. 1914, 26. Méarz, S. 538.]
Schmelzen.

Die Windmengc, die W ind-
Geblase fur Kupoldfen. Mit-
GielRereibetriebe, theoreti-

tUber den Kupolofenbctricb, die

'Wirkungsweise und Bauart

Neue
schiebbaren

J. Mehrtens:
messung und die
teilungen aus dem
sche Betrachtungen
Messung der Windmengc,

Zeilscliriftenschau.

34. Jahrg. Nr. 18

der verschiedenen Gebléseartsn. (Vgl. St. u. E. 1914

26. Maérz, S. 525/36.) [GieB.-Zg. 1914, 1. Febr.,S.81/4-
15. Febr., S. 123/7; 1. Marz, S. 148/53.]
B. WeiBenberg: Umlaufende Geblase fur

GielRereieil und Hochofenbetriebe.*
26. Marz, "S:1525/36.]
/ [ ] Giel3en.

i NfeuzeitlicHerRdéhrengu B* mittels GieBpfanne mit
vier gleichzeitig benutzten GieRschnauzen, fir wagerechte '
Rohrenformen. [Scientific American 1914, 7. Marz, S. 204.]

GrauguB.

M. J. Lamoureaux: WeiBe Fehlstellen auf Grau-
guBsticken.* Deren Abstammung und Mittel zur Ver-
meidung. [Bull. Tr. Ass. T. Fond. 1914, Jan./Mérz, S. 1/4]]

Dr. v. Emperger: Versuche Uber zuléssige
Lasten bei S&ulen aus umschnirtem GuBeisen.*
(Vgl. St. u. E. 1913,30. Okt., S. 1803/8; 27. Nov., S. 1972/9.)
[Die GieRerei 1914, 7. Marz, S. 65/71; 23. Marz, S. 81/G.]

[St. u. E 1914

L. Goujon: Betrdchtliche Aufmerksamkeit,
die man dem Studium der Begleiterscheinungen
beim Erstarren des GuReisens widmen soll
Nichts Neues, allgemeine Betrachtungen. [Fond. Mod.
1913, Dezember, S. 377/80.]

W. F. Prince: Wie hoher Schwefolgchalt
GuBeisen beeinfluRt. Schaumbildung beim GieRen

aut Mangansulfid zuriickgefuhrt. Als Gegenmittel Ent-

schwefelung vor dem GieRen empfohlen. [Am. Mach.
1914, 28. Mérz, S. 417/8.]
Sydney G. Smith: Der Gebrauch von Eisen-

legierungen, insbesondere von Vanadin, Eisen, Spiegel-
eisen, Manganeison, Titaneisen, Siliziumeisen zur beson-
deren Behandlung von GuReisen. [Foundry Tr. J. 1914,
Marz, S. 166/7.]

Stahlformguf3.

Der Tiegolofen und sein Wert fur die Praxis.
Vorteile und Anwendbarkeit zum Schmelzen von Roheisen,
Stahl und Metallegierungen. [Pr. Masch.-Konstr. 1914,
19. Mérz, S. 35/6.]

StahlguR.* Anerkennung franzésischer StahlguR3-
sticke. [Am. Mach. 1914, 14. Médrz, S. 335]

Die Haltbarkeit von amerikanischen Tiegel-

stahldofcn. Eingehendere Besprechung des Berichtes
von John Howe Hall: Bull. Am. Inst. Min. Eng.
1913, Sept., S. 2379/81. — Vgl. St. u. E. 1913, 30. Okt.,
S. 1829. [Feuerungstechnik 1914, 15. Febr., S. 170]

R. A. Bull: Schwierigkeiten beim GielRen von
StahlguBsticken. [Transactions of the American
Foundrvmcn’s Association 1913, Bd. 22, S. 335/42. —
Foundry 1913, Nov., S. 469/70. — Vgl. St. u. E. 1914,
26. Maérz, S, 541.]

ElektrostahlguB.
StahlformguR aus dem Elektrostahlofcn.
[Ir. Age 1913, 29. Mai, S. 1279. — Vgl. St. u. E. 1914,
26. Marz, S.536/7.]
Elektrischer

GieRofen zur Herstellung von

FeinguBR™* fur SpritzguR. (Patent.) [Met.-Techn. 1914,
11, April, S. 140.]
SonderguB.
C. M. Walter und E. W. Smith: Ueber gas-
gufouerte Temper-, GIlih- und Schmelzéfen.*

Schema und Beschreibung von Glih- und Schmelzdfen
mit seitlich und mit unten mindenden Dusen und eines
neuen Gasbrenners fiir Tiegelschachtéfen. [Foundry Tr. J.
1914, Februar, S. 77/8.]

David Mc Lain: Halbstahl. Hinweise zur Erzielung
von Ersparnissen bei Herstellung hochwertigen GuR-
eisens. Richtigstellung weit verbreiteter Irrtimcr. Etwas
weitgehende Bewertung eines hdheren Mangangehaltes.
Stahlzusédtze. [Foundry 1914, Februar, S. 76/7.]

MetallguRB.
MessinggulR in Dauerformen. Erwédgung der
ZweckméRigkeit und der eim.einen'MaBnahmen des Ver-
fahrens. [Foundry Tr. J. 1914, Marz, S. 139/40.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seile 194 bis 197.
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Sandbeférderung in MetallgieBereien.* Be-

schreibung einer einfachen, fiir Kleinbetriebe geeigneten Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Sandforderanlage, mittels Welcher verhaltnisméaRig lange .

Sandmulden auf einer Einschienenbahn hin und her : Metallurglschgs.

bewegt werden [Foundry 1914, S. 105/7.] ) W._ Heike: _Welche Rolle spielt das Manganoxydul
' ! L ) im gefrischten Eisen? [St. u. E. 1914, 12. Mérz, S. 433/9.]

Eine neuzeitige Aluminium- und Bronze- .
gieReroi. Bearbeitung nach Ir. Ago 1914, 9. OKkt., Martinverfahren.

S.784/6. [Die 'Werkzeugmaschine 1914, 25, Marz, S. 376.] Prof. W. Mathesius: Der MartinprozeB, ins-
Emil Vits: Die Manganbronzen. Eingehende besondere in hittenmé&nnischer und hciztech-

Angaben @ber Zusammensetzung, Herstellung, Ein- pischer Beziehung.* Entwicklung des Martinverfahr_ens

formen, VergieRen und Verwendung. [Das Metall 1914, in d_en Ietzt_en Jahrzehnten. [Monatsblatter"des Berliner

10 Marz, S. 107/9.] e S Bczirksvereines deutscher Ingenieure 1914, Marz, S.46/52;
Ein schweres Manganbronze-GuRstiick* von April, 8. 74/6'_] .

10[4 1 Gewicht ist als Ventil fur die New Yorker Wasser- N'_ Kurelin: l{nFersuchungen uber den Gang

leitung hergestellt worden. Das Werk, das 25 t Mangan- der Siemens-M artm—ch_on auf dem S_sormowo—

bronze herstellcn kann, hat eine groRere Zahl von Ven- werk. [Gorn. J. 1913, Juni, S. 250/67; Juli, S. 38/68.

tilen von 211 Gewicht in Auftrag. [Ir. Age 1914, 5. Mérz, — Vgl. St. u. E. 1914, 12. Marz, S. 46_1']
Das Torgauer Stahlwerk mit W assorgas-

S. 615. _ k >
FI]uBmitteI in der MetallgieBerei, und zwar betricb. [St. u. E. 1914, 19. Marz, S. 493/4]

fur Aluminium, Nickel, Kupfer und Neusilber. Salz Elektrostahlerzeugung.

und Gips. [Mot. Techn. 1914, 28. Marz, S. 119/20.] Woolsey Mc A. Johnson und George N. Sieger:
H. E. Willmore: Kiinstliche Féarbung vonGeschichte der Elektroofen.* Kurzer AbriR der

Metallen. Angaben (ber die Toénung von Kupfer- Entwicklung der verschiedenen Ofenformen. [Met. Chem.

abgiissen, als ,Altkupfer, ,Antikes Kupfer®, ,Statuen- Eng. 1914, Jan., S. 41/3]

bronze*, ,Mahagoni-Bronze“, ,Franzdsische Bronze“. W. Bjorkstcdt: W irkungsgrad und Arbeits-

Schwarzen von Bronzewaren. [Met.-Ind. 1914, Januar, leistung des Induktionsofens. Ausfihrungen dber

S. 13/5.) die Raffinationsleistung des ’ Induktionsofens, im An-

Putzerei. schluR an die Veroffentlichung tber den Rennerfelt-Ofen

W. Caspary und Eugen Munk: Stahlformsand, (vgl. St. u. E. 1914, 19. Febr., S. 328/31.) [Met. Chem.
Stahlputzsand und Stahlsand. Zuschriften. [St. Eng. 1914, Marz, S. 146/7.]

u. E. 1914, 26. Marz, S. 538/9.] Eloktrostahlanlagc in Sosnowiee, Bauart
Eduard Miller: Kaltsdagemaschinen zum Ab-  Nathusius. [St. u. E. 1914, 5. Mirz, S. 415/7]
trennen von Trichtern und Einglssen an GuR- Albert Hiorth: Induktionsofen und dessen

sticken.*  Verschiedene Bauarten dieser Maschinen  Verwendung bei der Stahlerzeugung.* [Trans.
an Hand von Abbildungen erldutert. [GieB.-Zg. 1914,  Am. Foundrymcn’s Ass. 1913, S. 157/68. — Vgl. St. u. E.

15. Marz, S. 185/8.] 1914, 26. Marz, S. 540/1.]
F. Bergnor: N atiirliche und kinstliche Schleif- Elektrolyteisen.

mittel, deren Verarbeitung und Verwendung Dr. Paul Gelmo und Dr. Franz Halla: Zur Kenntnis
sowie das Schleifen mit modernen Schleif- des Elcktrolyteisons. Besprechung der Anwendung
maschinen unter Beriicksichtigung von hygieni- von verstahlten Kupferplatten beim Drucken von Bank-
schen und SicherheitsmaRnahmen fiur die Ar- noten und Wertpapieren. Beschreibung der bisher ange-
beiter.* [GieR.-Zg. 1914, 15. Febr., S. 113/6; 1. Mérz, wendeten und vorgeschlagenen Bdader. Bericht Uber die
S 157/62; 15. Marz, S. 188/92.] Nachprifung des Langbcin-Pfanliauserschen Patentes.

GuRveredelung. [Das Metall 1914, 10. Febr., S. 57/8.]

F. Roth: Grundzige des Emailliorens von

GuReisen.  Praktische Winke. [Das Metall 1914, Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
25. Mérz, S. 128/31.] Kalibrieren.
Sonstiges. A. Libke: Ueber die Lage von U- und f
GieBerei-Ausstellung Paris 1913.* Uebcrsicht liber zur W alzlinie. [St. u. E. 1914, 5. Méarz, S. 411/2.]
Uber die Aussteller und deren Ausstellungsgegenstédnde. Kaltwalzwerke.
M. St, u. E. 1913, 31. Juli, S. 1282/3. [Bull. Tr. Ass. RoUinger: Kaltwalzwerke.* Vergleich der Material-
T. Fond. 1914, Jan./Mérz, S. 8/57.] verbesserung durch Wann- und Kaltwalzen. Allgemeine

R. E. Kennedy und J. C. Pendleton: Beitrag zur Beschreibung englischer Kaltwalzverfahren. Fortsetzung
Organisation (Standardizing) der GieBRerei.* Vor- folgt. [Met.-Ind., 1914, Januar, S. 1/3.]

schlage zur Erzielung besserer Uebersichtlichkcit in der Biegen.
Hetriebsfuhrung. Kartenentw irfe. [Foundry 1914, Rationelles Biegen von Stdb- und Fasson-
Marz, S. 98/100.] eisen.* Beschreibung der Maschine der Firma Carl

Schutz der Augen und FiiRo gegen Unfall.* Gribcl in Gotha mit "Wiedergabe verschiedener Arbeits-
Entwicklung der Grundsétze, nach denen ohne Arbeits- beispiele. [Z. f. pr. Masoh.-B. 1914, 28. Marz, S. 453/5.]

behinderung wirksamer Schutz erreicht werden kann. Autogene SchweiBung.

Ausfihrungsbeispielc, Gegenbeispiele. [Foundry 1914, Thomas T. Heatori: Autogene Schwoifmethoden

S. 101 u. f] und Prifung von SchweiBungen.* Prifung eines
W. Schulze: Technik und hygienische Ein- teils elektrisch, teils mit einem Sauerstoff-Azetylenbrenner

richtungen im modernen Fabrikbetrieb.* Far geschweilten Luftbehdlters fir 7 at Betriebsdruck.
eine gegebene GieRereianlage werden die erforderlichen Bruch bei 68 at. Festigkeitsoigcnschaftcn und chemische

Heiz- und Lifteinrichtungen untersucht. [Pr. Masch.- Zusammensetzung der Schweif3stellen. [Ir. Ago 1914,
Konstr. 1914, 19. Mé&rz, S. 33/5.] 12. Marz, S. 676/7.]

Dr. C. B. Connelley: Die Rolle des Carnegie- J. F. Whiteford: Kesselreparaturcn mit Sauer-
technikums in der Entwicklung des neuzei- stoff-Azetylenschweilbronncrn.* U.a. vergleichende

tigen GielRereiwesens.* Eingehende Beschreibung Versuche Uber das Festsitzen von eingeschweiltcn und
des Lehrgangs und der Lehrmittel. [Transactions of the eingewalzten Wasserrohren von Wasserkammern. Ueber-
American Foundrvmen’s Association 1914, Bd. 22, legcnheit der eingeschweillten Rohre. [Am. Mach. 1914,
S.385/401.] 21. Mérz, S. 369/71.]

Zeitschriflenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 194 bis 197.
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Arbeitssticken fur auto-
Begrindung. Arbeitsweisen und
Beispiel: Schweillen eines
[W.-Techn. 1914,

Vorwéarmen von
gene Schweilung.*
Werkzeuge fur diese Arbeit.
gebrochenen Lokomotivzylinders.
1 Miérz, S. 142/4]

J. F. Whiteford:
autogenen Schweilens.
'S. 329/31.]

Kesselreparaturen mittels
[Am. Mach. 1914, 14. Mérz,

SchweiRen.

Thomas T. Heaton: Einige neuere Schweil3-
verfahren. Elektrisches Schweien, Gasschweifen. (Vgl.
St. u. E. 1914, 26. Méarz, S. 549.) [Ir. Coal Tr. Rev. 1914,
27. Febr., S.300/7.]:

Waéarmebehandlung.

W. Grum-Grzimailo: Ein neuer Ofen zur ther-
mischen Behandlung von Radreifen.* Der zum
Patent angcmeldete Ofen bezweckt gleichméRiges Er-
wérmen der eingefuhrten Radreifen. [J. d. russ. met.
Ges. 1913, H. 6, S. 706/8.]

Metallschneiden.

K. Bickart: Vorrichtung zum Abschneidon der
Rauchrohre von Ueberhitzern.* Die betreffende
Vorrichtung wurde von der Deutschen Oxhydric A. G.
in Eller bei Dusseldorf geliefert. Die Einrichtung hat
sich bewdhrt, doch erfordert die Bedienung eine gewisse
Hebung. [Organ 1914, 15. Febr., S. 64/5.]

Wellbleche.
W ellblechpresse und Bombiermaschine.* [St.
u.E. 1914, 19. Mérz, S..498/9.]

Schienen.

Elektrische SchionenschweiBung der Akku-
mulatorenfabrik A. G.* Beschreibung der Neben-
stoBe, ihrer Wirkungsweise und Herstellung. [E. T. Z.
1914, 5. Mérz, S. 276.]

Robert Job: Innere Querrisse in Eisenbahn-
schienen.* Vergleich zwischen dsterreichischen und
amerikanischen fehlerhaften Schienen. Unter Hinweis
auf iilteie Untersuchungen von Dormus an kohlenstoff-
armen Thomasschienen und eigene Erfahrungen sucht
Job die Ursache der Schienenquerrisse in ungeeignetem,
sprodem, pordosem und geseigertem Material und nicht
in den. héheren Beanspruchungen des gesteigerten Ver-

kehrs. (vgl. die gegenteilige Ansicht in ,Stahl und
Eisen* 1914, 5. Febr., S. 250.) [Ir. Ago 1914, 12. Mérz,
S.. 060/2.]

Schwellen.

0. Waas und Dr. A. Viétor: Carnegie-Schwelle
oder Hohlform-Schwelle? Zuschriften. [St. u. E.
1914, 19. Mérz, S. 491/2.]

E. Lang: W irtschaftlichkeit von Holz- und
Eisenschwellen. [Zentralbl. d. Bauv. 1914, 24. Jan.,

S. 58/9. — Vgl. St. u. E. 1914, 5. Mérz, S. 418]

Sonstige Erzeugnisse.

E. Hennig: Lokomotivfeuerblichsen.*
einflisse. Sché&den. Ausbildung. [Bulletin technique de
I’Association des Ingénieurs sortis de 1’école polytechnique
de Bruxelles 1914, Febr., S. 215/38.]

Herstellung von Sticken zur Quebeck-
Bricke.* Wiedergabe interessanter Einzelheiten aus
der zum Zwecke des Brickenbaues besonders mit einem
Kostenaufwande von 1000 000 S errichteten W erkstatt.
[Eng. Ree. 1914, 14. Mérz, S. 300/3.]

Eigenschaften des Eisens.

Zcitschriftenschau.

Betriebfir Eisen, Nickel, Chrom.

34. Jahrg. JN\. 18

auler eingehender Besprechung der einschldgigen Litera-
tur kurze Angaben Uber eigene Versuche, betreffend den
EinfluB des Kontaktes von verschiedenen Metallen auf
das Rosten; das Rosten schwefelhaltigen Eisens beginnt
nicht mit der Oxydation des Schwefels, sondern mit dem
Ldésen’von Ferrit. [J. d. russ. met. Ges. 1914, H. 1, S. 70/88.]
Kidhl: Korrosion von Kupfer- und Eisen-
legierungen. Allgemeine Betrachtungen Uber den An-
griff von Bronze durch Salzwasser, Luft und Gase; Hin-
weis auf den EinfluR der Beimengungen im Eisen hin-
sichtlich der Widerstandsfahigkeit des Eisens gegen
Korrosion. [GicR.-Zg. 1914, 1. April, S. 233]
Korrosion von Kondensationsrohron. Iler
Bericht des Korrosions-Komitees des engl. Metall-Insti-
tutes gibt an, daB die gewdhnliche Ursache der Zerstdrung
der Rohre in der Praxis die ,,Entzinkung® ist. Man hat
nun gefunden, daR die tblichen Rohre aus 70 Kupfer und
30 Zink der Korrosion weniger gut widerstehen wie
Rohre, welche aus 70 Kupfer, 28 Zink und 2 Blei, oder’
70 Kupfer, 29 Zink und 1 Zinn bestehen; jedenfalls eignet
sich Munz-Metall mit 61 Kupfer und 39 Zink sehr wenig
fir diesen Zweck. Die zahlreichen Ansdtze sind nicht
die Ursache der lokalen Entzinkung. Hauptséchlich
ist es die hdohere Temperatur, welche die Zerstdrung
beférdert. [Rev. de Met. 1914, Februar, S. 228.]

Metalle und Legierungen.

Metalle.
Elektrische Erzeugung von Chrom, Wolfram,
Molybd&n wund Vanadin. Nach einem Bericht von
Robert M. Kcency an die American Eleetro-Chemical

Society. [Foundry Tr. J. 1914, Méarz, S. 157/8.]
F. Rsimboth: SchweiBen von Kupfer und
Nickel.* [Das Metall 1914, 25. Jan., S. 43/4.]

Mangansilizium.

Schwedisches Mangansilizium von 90 bis 96 %
(Mn + Si). Diese Legierung wird von der Vargdns-Gesell-
schaftam Trollhdttan hcrgestellt als Ersatzmittel fiir Ferro-
silizium und Ferromangan. Der Gehalt an Silizium und
Mangan zusammen betrdgt 90 bis 96 %, und zwar wahlt
man Mangangehalte von rd. 75 % oder rd. 43 %. Der
Kohlcnstoffgehalt schwankt; er betrdgt bei 17 % Silizium
2 %, bei 25 % Silizium 0,3 bis 0,5 %, bei 30 % Silizium

0,1 bis 0,2 %. Man soll gegeniiber der Verwendung von
Ferromangan an Mangan sparen. [Ir. Age 1914, 5. Marz,
S. 631.]

Passivitat.
G. Senter: Passivitdt der Metalle. Besprechung
der wichtigsten Passivitdtserscheinungen und der haupt-
Vergleich der Film-Theorie und
[Elcktroch. Ztschr.

sachlichsten Theorien.
der Wasserstoff-Aktivation8-Thcorie.
1914, Februar, S. 309.]

W. Rathert: Die Passivitat der Metalle. Mes-
sungen der AKktivierungs- und Passivierungspotentiale
Zur Erklarung versagt die
Oxydtheorio, bevorzugt wird die Wasserstofftheorie.
Passives Eisen wird durch Diffusion von Wasserstoffionen
aktiv. [Z. f. phvs. Chem. 1914, 24. Febr., S. 567.]

Schmelzpunkte.

H. W. Gillett u. A. B. Norton:
verschiedener Kupferlegierungen. Mitteilung tber
die Bestimmung des Schmelzpunktes der wichtigsten
amerikanischen Kupfer-Zinn-, Kupfer-Zink-, ICupfcr-Zinn-
Zink-, Kupfer-Blei- und einer Reihe bindrer Kupfer-Legie-

Schmelzpunkt

rungen. [Foundry Tr. -J. 1914, Februar, S. 83/4.]
Magnetische Eigenschaften. )
B. Hopkinson und Sir Robert Hadfield: Unter- Betriebsiiberwachung.
suchungen des unmagnetischen und magneti- Betriebstiihrung.

schen Zustandes des Manganstahls.* [Bull. Am.
Inst. Min. Eng. 1914, Mérz, S. 513/30.]
Rosten.
K. Grigorowitsch: Ueber das Rosten von

Eisen.* Anfang einer ldngeren Abhandlung. Enthalt

Gh. de Freminville, Henry Le Chatelier: Das Taylor-

system. [Bull. S. d’Ene. 1914, Mérz, S. 280/331.]
Charles Johnston: Zoitkontrollo in Walz-
werken.* Wiedergabe des Schemas fir eine Karte,

durch das die Arbeit einer Belegschaft fir eine Lohn-
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période kontrolliert werden kann, so daB diese fur die

Betriebskontrolle und die Lohnzahlung gleichzeitig be-

nutzt werden kann. [Eng. Mag. 1914, Eobr., S. 797/800.]
Normalisierung.

W irtschaftlichkeit und Normalisierung von
Schraubenmuttern.* Anforderungen an Muttern.
MindestmaBe. [Engineering 1914, 13. Mé&rz, S. 357/9.]

Temperaturmessung.

Dr. E. Tschaplowitz: Das Strahlungstlicrmo-

meter,* ausgefihrt von der Firma Hugershoff in Leipzig.

(Pr. Masch.-Konstr. 1914, 19. Mérz, S. 93/4.]
Neues Thermoelement aus wunedlem Me-
tall.* Durch die besondere Bauart dieses Thermoele-

mentes wird die Verzdgerung in der Temperaturaufzeich-
nung, welche bei den bisherigen Konstruktionen durch
die Schutzrohre verursacht wird, ausgeschaltet. [Mot.
Chem. Eng. 1914, Maérz, S. 200/1.]

Warmetechnische Untersuchungen.

Wilhelm Nusselt: Der W drmelbergang
in der Gasmaschine.* Die Untersuchungen werden
nicht, wie der Titel vermuten laRt, an einer Maschine,
sondern in einer Bombe mit sehr fein durchdachten Instru-
menten ausgefiihrt. Abhdangigkeit der Wiirmeubergangs-
zahl von der Zeit. Warmedubertragungszahl nicht pro-

portional dem Temperaturunterschied. Trennung der
W armetlbertragungszahl nach Strahlung wund Leitung.
Y, d. V. d. I. 1914, 7. Mérz, S. 361/7; 14. Mérz, S. 414/7;

21. Marz, S. 459/63.]

T. Roland: Kraft- und W &rmekosten
mischen Fabriken. Vergleich von
maschinen und Dampfturbinen einschl. Kesselanlage,
Gasmaschinen einschl. Gaserzeugeranlage und Diesel-
maschinen. Gasmaschinen besonders in Verbindung mit
Mondgasanlagen schneiden sehr ginstig ab. [Engineer
114, 13. Febr., S. 180.]

Maschinentechnische Untersuchungen.

Paul Levy: Kraftbedarfsmessungen an Ar-
beitsmaschinen.* Messung durch Hauptstrommotor,
durch  Reguliermotor und durch elektrodynamische
Leistungswage (vgl. St. u. E. 1914, 26. Febr., S. 382).
[W.-Techn. 1914, 15. Méarz, S. 165/9.]

Carl C. Thomas, E. B. Maurer und L. E. A. Kclso:
Vergleichende Versuche an Wellcnlagern. Ver-
suche an Kugellagern, Rollenlagern und WeiBmetall-
lagern.  Arbeitsverluste der verschiedenen Lagerarten
bei verschiedener Zapfengeschwindigkeit und Tempe-
ratur. [J. Am. S. Mech. Eng. 1914, Miérz, S. 89/96;
nusziglich Am. Mach. 1914, 28. Febr., S. 233/4 und Ir.
Age 1914, 5. Febr., S. 374.]

Betriebstechnische Untersuchungen.

in Che-
Dampfkolben-

H. Friedrich: Ueber die Wéarme Vorgdnge beim

Spanschneiden und die vorteilhaften Schnitt-
geschwindigkeiten.* Ermittlung der Temperatur-
erhdhung der Spéane bei gleichbleibendem Querschnitt
in Abhéngigkeit von der Schnittgeschwindigkeit nach
einer durch Versuche bestdtigten Gleichung. Forderung
gleicher Spantemperatur und Herleitung der zweck-
méaBigen Schnittgeschwindigkeit aus dieser Bedingung.
Wirkungsgrad bei verschiedenem Spanquerschnitt. Vor-
richtung zur schnellen Berechnung der anzuwendenden
Schnittgeschwindigkeit. [Z. d. V. d. |. 1914, 7. Mérz,
S. 379/83; 14. Marz, S. 417/22; 21. Marz, S. 454/9.]

Mechanische Materialprufung.

Allgemeines.

Fuohsel: M itteilungen uUber die Arbeiten des
deutschen Verbandes fur die M aterialpri-
fungen der Technik. Zusammenfassende Aufstellung
Uber die bisher erledigten und in Arbeit befindlichen
Aufgaben. [Glaser 1914, 15. Mérz, S. 105/13.]

Dr. W. Rosenhain: Neuzeitliche Bestrebungen
in der Motallprifung. Allgemeine Erdrterungen
Uber die vom Standpunkt des Erzeugers und Verbrauchers
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zu stellenden Anspriche und Gber die bei den Priufungs-
Versuchen erzielbare Nachahmung der wirklichen Be-
triebsbeanspruchungen unter besonderer Berlicksichtigung
der Schlag- und Dauerversuche. [Engineer 1914, 20. Mérz.
S. 309/10, und 27- Marz, S. 339/40.]
Prufungsmaschinen.

Tragbarer Harteprufer.* Tragbarer Apparat
der Derihonwcrke in Loucin, Belgien, nach dem Brinell-
verfadhren. Messung des auf die Kugel ausgelibten Druckes
durch die Forméanderung des hufeisenformigen Chrom-
stahlbigels des Apparates. [Am. Mach. 1914, 28. Mérz,
S. 439, und Ir. Ago 1914, 12. Mérz, S. 665.]

Hértepriafung.* Beschreibung des bekannten
Hértepriufers von Martens und Heyn nebst einigon Ver-
suchsergebnissen. [Engineer 1914, 13. Maérz, S. 281/3.]

Magnetische Untersuchungen.
Friedrich Goltze: Ueber die Verwendung des

magnetischen Spannungsmessers bei der Pri-
fung der magnetischen Eigenschaften des
Eisens.* Ausfuhrung und Gebrauch des magnetischen

Spannungsmessers, u. a. auch zur Nachprifung am
fertigen Stick. [Archiv fur Elektrotechnik 1914, Heft 8,
S. 303/13.]

Schienen.

Siliziumstahl fir Eisenbahnschienen. Nach
Erfahrungen von Willox haben nach dom Sandberg-
Verfahren hergestellte hoch siliziumhaltigo Eisenbahn-
schienen eine sehr groBe Verschleilfestigkcit boi geringer
Neigung zu Briichen. [Ir. Age 1914, 26. Mé&rz, S. 790.]

Eisenbahnmaterial.

Anton von Dormus: Die Ermittlung der Ver-
schleiRfostigkeit des Schienen- und Radreifen-
stallles durch Vorreibungsvcrsuchec. [Oesterr.
Wochenschrift f. d. 6ff. Baudienst 1913, 22. Mai, S. 371/3.
— Vgl. St. u. E. 1914, 12. Mérz, S. 462.]

Sonderuntersuchungen.

Paul Bagard: Nickelstahl fir Dampfturbinen-
schaufeln.* Wie bekannt, hat sich dieses Material fiir
den Zweck nicht bewdhrt, da es im Gebrauch brichig
wird. Mikroskopischer Nachweis der Strukturdnderung.
Grund wird in Einwirkung der Zentrifugalkraft gesucht.
Die friher geéduBerte Zuruckfuhrung auf Schwingungen
erscheint uns wahrscheinlicher. [Techn. Mod. 1914,
1. Marz, S. 196/7.]

BeschuB versuche an Panzerplatten des spa-
nischen Kriegsschiffes ,Jaimc 1.“* Abbildungen
von BeschuBproben an Panzerplatten der Firma Arm-
strong, Whitworth & Co. [Engineering 1914, 20. Miérz,
S. 388, und Engineer 1914, 20. Marz, S. 320.]

Metallographie.

Allgemeines.

D. Ewon: Ueber die
dos Eisens wéhrend des Ausglihens.* Werden
polierte Metallprobon im Vakuum erhitzt, so entstehen
auf der polierten Oberflaiche netzférmige Zeichnungen.
Die verschiedenen Netzwerke, wie man sie bei Eisen
findet, werden beschrieben und auf verschiedene Ursachen
zurickgefihrt. [Int. Z. f. Metallogr. 1914, Mérz, S. 1/17.]
SSipl.'"Hfl. Erbreich: EinfluR der thermischen
und mechanischen Behandlung auf die Eigen-
schaften des schmiedbaren Eisens.* Kristall-
bildung, KristallgroBe, Kristallmessung. Abhéngigkeit
der KristsligréRe von der chemischen Zusammensetzung
des Materiales und dessen thermischer und mechanischer
Behandlung. Folgerungen hieraus betreffs Gietempe-
ratur, Gluhtemperatur und Glihdauer. [Centralbl. d. H.
u. W. 1914, 5 Febr., S. 69/70; 15. Febr., S. 87/9; 25. Febr.,

S. 109]
H. Hanemann und E. H. Schulz: Formaénde-
rungen, Spannungen und Geflugeausbildung

beim Haéarten von Stahl.* [St. u. E. 1914, 5. Mérz,
S. 399/405; 12. Marz, S. 410/7.]

ngen siehe Seite 194 bis 197.
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Sonderuntersuchungen.

P. Butyrin: Wirkung der Kaltbhearbeitung
auf die mechanischen Eigenschaften und das
Gefige von Koéhlonstoffsthlil.* Kaltbearbeitung
bewirkt eine Steigerung der mechanischen Eigenschaften;
das Gefuge wird durch Auftreten von Deformationslinien

in den Ferritkdrnern verandert. [J. d. russ. met. Ges.
1914, H. 1, S. 89/113]
L. Guillct: Neue Untersuchungen 1Uber die

Umwandlungspunkte und das Gefiuge derNickel-
chromstédhle. Die Wirkung des Chroms auf die Lage
der Umwandlungspunkto bei der Abkuhlung ist nicht
proportional dem Chromgehalt. Nach den beobachteten
Temperaturversehiebungen kodnnen die Stahle in drei
Klassen eingoteilt werden. Zwischen dem Gefiige und
dieser Einteilung bestellt enge Beziehung. [Compt. rend.
1914, 9. Febr., S. 412/4]

E. Stead: Einiges Uber die terndren Legie-
rungen von Eisen, Kohlenstoff und Phosphor.*
Zusammensetzung der bindren Eutektika von Eisen und
Phosphor und Eisen und Kohlenstoff. Das reine ternére
Eutektikum enthdlt 91,19% Eisen, 1,92% Kohlenstoff,
6,89 % Phosphorund erstarrt bei 945 °. Nach dem Geflge-
aufbau ist es aus 41,5 % freiem Eisenpliosphid, 29,1 %
mit Phosphid gesattigtem Eisen und 29,4 % Eisenkarbid
zusammengesetzt. In sehr grauem Eisen zerfdllt das
terndre Eutektikum bei der Abkihlung in das binére
Eutektikum und Perlit oder Eisen. Beschreibung einiger
ternérer Legierungen und der Umwandlungen, die wahrend
der Erstarrung, Wiedcrorhitzung und langsamer Ab-
kihlung auftreten. [J. S. Chem. Ind. 1914, 28. Febr.,
S. 173/84.]

S. Schukowsky: Die Soigcrung in Schienen.*
Allgemeine Erdrterungen Uber Seigerungen und Lunker-
bildungen. Versuche, die das gute Verschweifen von
Lunkerblasen in Schienen aus Blécken mit 6,25 % Kopf-
abschnitt zeigten. Berlcksichtigung der Seigcrung in
den italienischen und russischen Lieferbedingungen. Ver-
gleichende Betrachtungen lUber das Geflige des gegossenen
Stahles und kristallinischer Gesteine. Ungleiche Harte der
Kern- und Randzone bei der Kugeldruckprobe. Bei
Zerstorungsversuchen erfolgten Bruch oder Risse niemals
entlang der Seigerzone, sondern sie wurden durch die
Seigerzone nicht beeinfluRt. [Organ 1914, 1. Febr., S. 40/4;
15. Febr., S. 55/7, und 1. Mérz, S. 71/3.]

Chemische Prufung.

Probenahme.
Laboratoriums- und Probemdulile.* Von der
Abbe Engineering Co., New York, auf den Markt ge-

brachtes Stativ, auf dem verschiedene GroRen von Labora-
toriumsmihlen vereinigt werden kénnen. Von allen Seiten
leicht zugénglicher und tberall unterzubringender Apparat
mit Motorantrich. [Met. Chem. Eng. 1914, Mérz, S. 200.]
Gepflogenheiten bei der Probenahme. [St.
u. E. 1914, 5. Marz, S. 420.]
Chemische Apparate.

Sehwefelbestimmungsapparat nach Dr.

Voigt.* Ein Zurlcksteigen der Vorlagcfliussigkeit ist
unmaéglich. [Cliem.-Zg. 1914, 24. Mérz, S. 391.]
Z. Jeffries: Elektrischer Ofen mit kdrnigem

Hcizwiderstand in ringférmiger Anordnung.
Laboratoriumsofen von C. H. Fulton und W. A. Cour-

sen. [Met. Chem. Eng. 1914, Miérz, S. 154/7.]
S)r*Qn<s P. Verbeck: Ueber zwei neue Kolori-
meter.* [Z. f. angew. Ch. 1914, 7. April, S. 203/8.]

Dr. N. Kreusler: Ein Gasentwickler fiar Dauer-
gebrauch.* [Z. f. anal. Ch. 1914, 4-/5. Heft, S. 234/41.]
Elektro-Analyse.

D. F. Calhane und T. C. Whcaton: Feinmaschige

Messinggaze als Ersatz fir Platin bei der
Elektro-Analyse. Bei der elektrolytischen Bestim-
mung von Kupfer, Zink und Nickel aus verschiedenen
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Legierungen koénnen feinmaschige Messingnetze als Ka-

thode anstatt des teuren Platins verwendet werden
[Met. Chem. Eng. 1914,- Febr., S. 87/9.]
Einzel bestim mun gon.
Eisen.
E. Deifl: Zur Bestimmung des Titers v

Arsenitlésungcn. Die jodometrische Einstellung niit
Hilfe einer eingestellten Permanganatlésung gibt zuver-

lassige Werte und ist rasch durchfuhrbar. [Chem.-Z«
1914, 31. Méarz, S. 413/5.]

Dr. E. Hintz: Bestimmung des Eisens in
Eisenerzen. [St. u. E. 1914, 5. Marz, S. 419/20.]

Titan, Vanadin.

H. Konig: Ueber die Bestimmung von Tit
und Vanadin in ihren Ferrolegierungen. [St
u. E. 1914, 5. Marz, S. 405/10.]

G. S. Jamieson und R. Wrenshall: Ueber die
Bestimmung des Titans als Phosphat. Priufung
der Ericsonschen Methode auf ihre Genauigkeit und An-
wendbarkeit. Dieses Verfahren besteht in der Féllung
des Titans als Titanphospliat in saurer Ldsung nach Zu-
gabe von Ammoniumphosphat. [J. Ind. Eng. Chem. 1914,
Marz, S. 203/5.]

Bestimmung des Vanadins im Ferrovanadin

und Stahl. [St. u. E. 1914, 5. Mérz, S. 417/8.]
Kalk, Magnesia.

L. Blum: Bestimmung des Kalkes und der
M agnesia in Erzen und Schlacken. [St. u. E. 1914,
19. Méarz, S. 487/91.]

zinn.

H. J. B. Rawlins: Bemerkungen (dber die di-

rekte mafanalytische Bestimmung von Zinn.

Durch Titration mit Jod- oder Ferrichlorid-Ldsungcn, die
gegen reines Metall eingestellt sind, lassen sich direkte
Ergebnisse von technischer Genauigkeit erreichen. [Trans-
actions of the Institution of Mining and Metallurg}' 1913,
Bd. X X1, S.229/37.]

Brennstoffe.

P. Litherland Teed: Die Bestimmung von
W asser in Kohle.* Unstimmigkeit bei der gewdhn-
lichen Né&ssobestimmung. Beschreibung und Genauig-
keit einer Schnellmethode zur Bestimmung des Wassers
in Kohle. [Transactions of the Institution of Mining and
Metallurgie 1913, Bd. XXII, S. 671/9.]

A. Rzehulka: Die technische Untersuchung
der Steinkohlen im Kokereibetriebe mit Neben-
produktengowinnung.* [Chem.-Zg. 1913, 20. Dez,
S. 1568/70.]

Bestimmung der Verbrennungsprodukte in
den Brennstoffen mit Hilfe des Marchalsclien
Apparates.* Beschreibung eines Apparates, mit Hilfe
dessen man das Ausbringen an Teer, Ammoniumsulfat
und Benzol von Brennstoffen bestimmen kann, ferner
die Menge an Koksrickstand und die Zusammensetzung
und (len Heizwert der Gase. Ausfihrung der Versuche
und Mitteilung einiger Ergebnisse. [Revue de I’Ingénieur
1914, Jan., S. 723/6.]

Gase.

W. D. Brown: Analyse von Naturgas. Mit-
teilung eines Verfahrens zur fehlerfreien Bestimmung der
Einzelbestandteilo. Heizwert. [Met. Chem. Eng. 1914,
Mérz, S. 168/9.]

L. Moser und O. Schmid: Die Bestimmung des

Kohlenoxyds durch gelbes Quecksilberoxyd.*
[z. f. anal. Ch. 1914, 4./5. Heft, S. 217/33]

Dr. O. Wolff: Einige Erfahrungen bei der
Eichung oines Gasinterferometers.* [Chem.-Zg.
1914, 14. Méarz, S. 349/50.]

Wasserreinigung.
A. Bahrdt: Die W asserenthiirtung nach dem

Permutitverfahren. Vorziige und Nachteile des
Permutitvcrfahrens gegeniiber dem k aik-soda-verfahron.

[Chem. Ind. 1914, 1. Mé&rz, S. 122/30.]

Zeilschri/tenverzeicknis nebst Abkiirzungen siehe Seite 194 bis 197.



30. April 1914. Statistisches.

Statistisches.

AuBenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) in den Monaten Januar bis Méarz 1914.

Eisenerze (237 e)1)
Manganerze (237 h)
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kdnnelkohlo (238a ) ..
Braunkohlen (238 b ) ...
Koks (238 d ) .o
Steinkohlenbriketts (238 0 )
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBstoino (238 f)

RONEISEN (777 @ ) oottt bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb e
Fcrroaluminium, -chrom, -mangan, -nicke), -Silizium wund andere nicht schmied-
bare Eisenlegierungen (777 b)
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspdne usw. (842, 843 a, 843 b ) ...
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuR, Hahne, Ventile usw.
(778, 778 a u. b, 779,779 a u. b, 783 ¢)
Walzen aus nicht schmiedbarem GuR (780, 780a u. b ) ..
Maschinenteile, roh und bearbeitet, 2) aus nicht schmledbarem GuB (782 a, 783 a—d)
Sonstige EisenguBwaron, roh und bearbeitet (781, 782 b, 783 f—h ) .o,
Rohluppen; Rohseidenen; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Blocke; Platinen;
Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784)....
Trager (785a) . . . . e
Stabeisen, Bandeisen (785 b)..
Grobbleche: roh, entzundert, gerlchtet, dressiert, gefirnilt (786 a )
Bleche: Uber 1 mm bis unter 5 mm stark (786 b )
Bleche: bis 1 mm stark (786 ¢c )
Verzinnte Bleche (WeilRblech) (788 a )
Verzinkte Blecho (788 b ) ..
Bleche: abgeschliffon, lackiert,
Wellblech (789, 789 a )
Dehn- (Streck-), Riffel-, Waffel-, Warzen-, andere Blecho (789, 789 b, 790)
Draht, gewalzt oder gezogen (791 a u. b, 792a U. D) .
Schlangenrdéhren, gewalzt oder gezogen; Rdéhrenformsticke (793, 793 a u. b) .
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794, 794 a u. b, 795a u. b)
Eisenbahnschienen usw.; Stralenbahnschienen (796, 796a u. b )
Eisenbahnschwellen (796, 796 ¢ )
Eisenbahnlaschen, -unterlogsplatten (796, 796 d)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rdder, -radsatzo (797)
Schmiedbarer GuR; Schmiedesticke3) usw. (798 a—d, 799 a—f )
Briicken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b)
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhérner, Brecheisen; H&mmer; Kloben und
Rollen zu Flaschenzigen; Winden usw. (806 a u. b, 807)
Landwirtschaftliche Gerate (808 a u. b, 809, 810, 816a u. b ) .
Werkzeuge (811a u. b, 812, 813 a—e, 814a u. b, 815a—cC ) .........
Eisenbahnlascliensehraubon, -keile, Schwellensohrauben usw. (820 a) ..
Sonstiges Eisenbahnmaterial (821 a u. b, 824 a)
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b u. e, 825¢)
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsonteile (822, 82 3)
Wagonfedern (ohne Eisenbahnwagenfedern) (824 b ) ..
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a)
Andero Drahtwaren (825 b—d )
Drahtstifte (auch Huf- und sonstigo Négel) (825f u. g, 826 a u.
Haus- und Kichengerate (828 d u. e ) ...
Ketten usw. (829 a u. b, 830)..cccccvnnicnn
Feine Messer, feine Scheren und andere feine Sehneidwaren (836a u. b ) ..
Nah-, Strick-, Stick-, Wirk- usw. Nadeln (841 @—C ) .o
Alle Ubrigen Eisenwaren (816 o u. d—819, 828 a—c, 831—835, 836 ¢ u. d—840)
Eisen und Eisenlegierungen, unvollstindig angemeldet (unter 843 b ) ..ccviiiniinen
Kessel- und Kessolschmiedearbeiten (801 a—d, 802—8 0 5 ) ccooivininiiininiiens e

poliert, gebrédunt usw.

b, 827)

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar bis Mdrz 1914
Maschinen ,, " " ” ” 1914

Insgesamt

Januar bis Mérz 1913: Eisen und Eisenwaren

M aschinen ...

Insgesamt

Stahl und Eisen.

Einfuhr

t

3020
168
2125
1527
138

6

37

23

57

~

o N

S

119
22

142
151
15

167

# Die in Klammern stehenden ZifTern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses.
bearbeiteten ffueisernen Maschinenteilen ist unter den betreffenden Maschinen mit aufgefihrt. ') Die Ausfuhr

Measchinen ist unter den betreffenden Maschinen mit aufgefiihrt.
xvnr.34

482
778
212
461
031
940
398

104

730
861

358
412
989
165

016
338
810
622
289
547
741

37

154
276

558

47

355
735

342
590
514
14
40
295
22
103
130
146
131
88
826
23
38
582

359

486
540
026
520
947

467

Ausfuhr
t

487 430
1642

9 031 341
20 520
1356 SS7
564 528
243 563

153 557

19 597
43 8S6

24-990
3213
1383

23 575

183 339
83 692
325 022
122 356
28 633
14 023
174
5970
1715
1899

5 128
128 022
2 042
67 550
117 402
37 781
7 390
29 163
43 938
25 594

2 705
18 348
7 232
4 080
4 877
7 480
832
573

2 360
13 988
20 704
7871
1340
1505
1215
19 698
419

11 145

1627 406
131 555
1758 961
1604 595
129 624

1734 219

* Die Ausfuhr
an Schmiedestticken fir

98

773

i

an



774 Stahl und Eisen.

GroRbritanniens Kohlenférderung im Jahre 19131).

Nach dem vorlaufigen Berichte des ,Homo Office*
belief sich die Kohlenforderung Grofbritanniens im
Jahre 1913 auf insgesamt 292 010 459 t gegenilber
264 564 955 t im Jahre 1912; die Zunahme betrdgt dem-
nach rd. 10,4 %. An der letztjdhrigen Fdrderung waren
England mit 203 109 788 t, Wales mit 45681009 t, Schott-
land mit 43 135820 t und Irland mit 83841 t beteiligt.

Ausfuhr russischer Manganerze im Jahre 1913.

Nach einem Berichte des Kaiserlichen Konsulats in
Tiflis2) wurden wahrend des abgelaufenen Jahres aus
Transkaukasien (Tschiaturi) insgesamt 1113 483 t Man-
ganerz im Werte von 11 303 965 Rbl. ausgefihrt gegen
941 673 t im Werte von 10 547 179 Rbl. im Jahre 1912.
An der Ausfuhr waren die beiden Hé&fen Batum und
Poti wie folgt beteiligt:

1) Nach der lIron and Coal Trades Review 1914,
24. April, S. 603.
2) Nachrichten fir Handel,

wirtschaft 1914, 24. April, S. 5.

Industrie und Land-

Wirtschaftliche

Vom englischen Eisenmarkte wird uns aus London
unter dem 25. d. M. wie folgt geschrieben: Trotz der
Leblosigkeit des W arrantmarkts fir Cleveland-Roh-
eisen haben sich die Preise im Laufe der Berichtswoche
bei leichten Schwankungen sehr gut gehalten. Nach
einer leichten Abschwdchung gegen Mitte der Woche
schloR diese fester mit einem reinen Aufschlag von 1% d
bis 2d f. d. ton gegen die Vorwoche zu sh 50/8% d fur
Kasse-Lieferung; das Aufgeld bei Lieferung in drei Mo-
naten betrdgtungefédhr 4 d f. d. ton. Obwohl die statistische
Lage fast tdglich infolge des andauernden flotten Ver-
sands und der verhaltnisméaBig kleinen Erzeugung ver-
stdrkt wird, macht sieh nicht die geringste Neigung
bemerkbar, neue Hausse-Verpflichtungen einzugehen, was
hauptséchlich dem gestdrten Zustande der fremden Mérkte
zugeschricbcn wird. Bis sich die auswartige Marktlage
nicht einigermaBen bessert, ist kaum zu erwarten, dal eine
Wiederbelebung des spekulativen Geschéafts eintritt. Die
Meldungen aus den Vereinigten Staaten sind besonders
schlecht, wéahrend die Aussichten auf dem Festlandc
noch viel zu winschen Ubrig lassen. Ueberdies herrscht
eine sehr nervése Stimmung angesichts der Schwéche
der Fondsbdrsen infolge der verhdngnisvollen Ereignisse
in Mexiko. Die Verbraucher verhalten sich andauernd
zuriickhaltend und decken nur ihren unmittelbaren Be-
darf. Die groReren Ablieferungen worden dadurch erklart,
daR die Ausfihrung alter Abschliisse flott vor sieh geht,
da die Verbraucher nur knapp versehen sind. In den
letzten Tagen sind ziemlich viel Anfragen fur GieRerei-
eisen aufgetaucht. Mittlerweile bleiben die Preise durchaus
fest, um so mehr, als sich die Hochofenwerke weigern,
ihre Erzeugung zu erweitern auf die Behauptung, daB
die laufenden Preise zu niedrig oder sogar verlustbringend
seien. Der gegenwaértig geforderte Satz fir GieRerei-
Eisen Nr.3 ab Werk betragtsh 51/3 d f.d. ton; Nr. 1kostet
sh 2/3 d f. d. ton mehr. Der Verkehr in den H d4m atit-
sorten hat sich belebt; ungefahr 15 000 tons sollen nach
RuBRland verkauft sein, und weitere Kéaufe in Aussicht
stehen. Ostkisten-Héamatit wird zu sh 61/6 d bis sh 61/9 d
f. d. ton fob gehalten. In Rubioerz bleibt der Markt
geschéaftlos; bessere Sorten notieren sh 17/6 d ab Schiff
Teeshdafen. Der Koksmarkt liegt eher willig zu sh 17/—
bis sh 17/6 d f. d. ton, die Nachfrage ist auf frihe Lieferung
beschrankt. Nach der Statistik der Handelskammer zu
Middlcsbrough betrdgt die Roheisenerzeugung im Cleveland-
Bozirk fur das erste Vierteljahr 630 000 tons, darunter
330 000 tons GieBerei-Eisen und 300 000 tons Héamatit,
Spiegoleisen und andere Sorten. Im vorhergehenden
Vierteljahre belief sich die Erzeugung auf 610 000 tons
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Manganerzausfuhr Uber
nach Batum Poti
1913 19120 1913 19121)
t t t t

Belgien 73 643 38 555 103 704 123375
Deutschland 49 704 45 019 — 5 080
Holland 78 393 75 845 301 468 200 916
Frankreich . 37 993 20 451 25 375 22 134
GroRbritan-

nien 49 184 28 882 214 345 197 607
Italien 4 577 — — —
Oesterreich-

Ungarn 13 526 10 405 14 504 65 589
Vereinigte

Staaten 131 653 52 874 6 299 38 659
RufBland . . - — 9 115 16 282

Insgesamt 438 673 272 031 674 810 669 642

‘) Berichtigt.
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(350 000 tons GieRerei-Eisen und 260 000 tons Héamatit
und andere Sorten). Fur das erste Vierteljahr 1913 waren
dio entsprechenden Zahlen 709 000 bzw. 394 000 und
315 000 tons, so dal die Erzeugung fir das letzte Viertel-
jahr im Vergleich zum Vorjahre eine Abnahme aufweist.
Die Zufuhren von fremdem Erz in Middlcsbrough fur das
vergangene Vierteljahr beliefen sieh auf 619 045 tons
gegen 552 392 tons fur Oktober/Dezember 1913 und
587 234 tons fur Januar/Mdrz 1913. Der Roheisen-
versand aus den Teesh&fen betrug im laufenden
Monat bis zum 23. 72 937 tons, wovon 37 366 tons nacli
einheimischen und 35571 tons nach fremden Héfen
gingen. Im Vorjahre wurden im gleichen Zeitraum ins-
gesamt 80 644 bzw. 38 754 und 41 890 tons versandt.
Der Vorrat an GieBerei-Eisen Nr. 3 in den amtlichen
Lagerhdusern st auf wungefdhr 105000 tons zurick-
gegangen, mithin betrdgt die Abnahme seit dem 1. Januar
Uber 33 000 tons.

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. — In der
am 24. d. M. abgehaltenen Hauptversamm lung wurde
Uber die M arktlage wie folgt berichtet: In GieBerei-
roheisen haben dio Abnehmer nunmehr ihren Bedarf fur
das erste Halbjahr im groBen und ganzen gedeckt; Zusatz-
auftrage kommen trotzdem noch téaglich herein. Der
Absatz ist normal. Auch seitens der Martinwerke, die
ihren Bedarf bereits friher gedeckt hatten, sind noch
einige Zusatzmengen aufgegeben worden. Die Nachfrage
vom Auslande ist etwas ruhiger gewesen, nachdem die
Abnehmer ihren Bedarf fur das erste Halbjahr fast voll-
stdndig abgeschlossen haben. Ein Teil der Auslandskund-
schaft hat bereits zur Lieferung bis Ende des Jahres
gekauft. Die Besserung im Versand hdlt an. Der Versand
im Monat April dirfte sieh unter Berlicksichtigung der
Feiertage auf der Héhe des Vormonats halten, der mit
80,5 % der Beteiligung gegen Februar eine Steigerung
von 5 % aufgewiesen hat.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Dussel-
dorf. — In der am 23. d. M. abgehaltenen Hauptver-
sammlung wurde Uber die Geschaftslage folgendes
mitgeteilt:

Im Inlandsgcschaft von Halbzeug sind seit
dem letzten Berichte erhebliche Acnderungcn nicht ein-
getreten; die Beschéaftigung der Verbraucher 148t noch
immer zu winschen Ubrig. — Der Auslandsmarkt liegt
ruhig. In GroBbritannien sind zwar die Schiffswerften
und Konstruktionsanstalten noch gut mit Arbeit ver-

sehen, dagegen stockt das Geschéft in verzinkten und
WeiBblechen, so daB im Abruf Vorsicht und Zuriick-
haltung beobachtet wird. — An Eisenbahnmaterial
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haben die PreuBischen Staatshahnen weitere Mengen
Kleineisenzeug fur das Rechnungsjahr 1914 nachbestellt.
Von deutschen Kleinbahnen sind verschiedene Auftrage
eingegangen, weitere sind in ndchster Zeit zu erwarten.
Mit dem Auslande wurden wieder eine Anzahl Abschliisse
wetiitigt. Das Geschéaft mit den siidamerikanisehen Staaten
ist infolge der dortigen miBlichen Binanzverhéltnisso
oegenwadrtig etwas stiller. — In Grubenschienen wurden
fir das zweite Vierteljahr ungefdhr dieselben Mengen
abgeschlossen wie im .vorhergehenden. Der Spczifikations-
cingang in Grubenschienen hielt sich in gleicher Hohe
sie im Vormonat. Das Auslandsgeschéft in Grubenschie-
nen wird nach wie vor durch den belgischen Wetthewerb
in den Preisen scharf umstritten. — In Rillenschienen
gingen sowohl fir das Inland wie fur das Ausland in den
letzten Wochen groRere Bestellungen ein. — Das Borm-
eisengeschédft im Inlande wurde von Mdrz ab lebhafter,
und der Versand zeigte unverkennbare Besserung. Die
Bautétigkeit ist nach den vorliegenden Berichten reger
worden. Es hat auch den Anschein, als ob die Verwal-
tungen der gréBeren Gemeinden nunmehr in grofRerem
Umfange als bisher die Beschaffung billigerer Baugelder,
namentlich fur zweite Hypotheken, sieh angelegen sein
lassen, um die Bautédtigkeit zur Beseitigung der vielfach
bestehenden Wohnungsnot anzuregen. — Im Ausldnde
hat der Absatz ebenfalls eine Zunahme erfahren, und
der Spezifikationseingang ist zufriedenstellend. Nach
den aus dem europdischen Auslando vorliegenden Be-
richten kann fur das laufende Jahr mit der gleichen
Absatzmaéglichkeit gerechnet werden wie im letzten Jahre;
dagegen lauten die Berichte aus den Uberseeischen Absatz-
gebieten vorlaufig noch nicht sehr ermutigend.

Rheinisch-Westfédlisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a. d. Ruhr. — Vor Eintritt in die Tagesordnung der am
24. d. M. abgehaltenen Beiratssitzung gedachte der
Vorsitzende, Geheimrat Dr. Kirdorf, des schweren Ver-
lustes, den der gesamte niederrheinisch-westfdalische Stein-
kohlenbergbau durch den Tod des Geheimen Bergrats
Kleine erlitten hat. Der Vorsitzende erinnerte daran,
daB es wohl kaum eine Persdnlichkeit im Ruhrkohlcn-
bergbau gibt, die so wie der Verstorbene, der noch bis
zu den letzten Sitzungen an den Arbeiten des Kohlcn-
Syndikates toilnahm, an der Spitze und in der Mitte
unserer ganzen Industrie gestanden hat, und daB der
Ituhrkohlenbergbau, dem der Verschiedene sein ganzes
Leben gewidmet hat, diesem auRerordentlich viel zu
danken hat. — Sodann verwarf der Beirat die Berufungen
der Gewerkschaft Bricdrieh der GroBe, der Bergwerks-
Aktien-Gesellschaft Consolidation und des KodIn-Neu-
essener Bergwerksvereins gegen die Entscheidungen der
Kokskommission. — Die im AnschluB daran abgehaltene
Zcchcnbesitzerversammlung, an der als Vertreter
des Handelsministers wieder die Herren Geheimrat
llcnnhold, Geh. Oberbergrat Raiffeisen und Berg-
werksdiroktor Tegeler teilnalimon, setzte die Beteiii--
gungsanteile fur Mai in Kohlen auf 82% (bisher
80)%, in Koks auf 45 (bisher 50) % und in Briketts auf
-82*4 (bisher 80) % fest und nahm von Ersatzbenennungen
zum Beirat Kenntnis. Berner teilte der Vorstand ver-
schiedene Verdnderungen in der Koksbheteiligung zum
1 April mit, wodurch die gesamte Koksbeteiligung auf
18292 850 t gestiegen ist, und brachte schlieflich noch
zur Kenntnis, daB die gesamte Brikettbeteiligung um
54450 t zurickgegangen ist, weil dio Gewerkschaft Ewald
als Besitzerin der stillgelegten Zeche Eiberg auf die
Brikettbetoiligung der letzteren verzichtot hat. Die
IVeitcrberatung des neuen SyndikatsVertrags-
entwurfs brachte das Ergebnis, dal die anwesenden
Zechenbesitzer den noch in Einzelheiten abgeédnderten
Entwurf angenommen haben. Der neue Vertrag soll
noch von einem in der Versammlung bestimmten Ausschufl
mendgultig festgestellt und in einer domnédchstigen Zechcn-
besitzerversammlung zur Unterzeichnung vorgelegt wer-
den. Diese'soll dann abgehalten werden, wenn der ge-
nannte AusschuB in der Zwischenzeit die Verhandlungen
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mit den Syndikatsmitgliedern, mit denen noch zu ver-
handeln ist, und mit den AuBRenseitern zu Ende gefiihrt hat.
— Nach dem vom Vorstdnde erstatteten Berichte ge-
stalteten sich dio Versand- und Absatzergebnisse
im Maérz 1914, verglichen mit dem Monat Bebruar d. J.
und dem Monat.Mérz 1913, wie in der folgenden Zusammen-
stellung angegeben:

Mérz Febr. Marz
1914 1914 1913
a) Kohlen.
Gesamtférderung 8123 7699 8229
Gesamtabsatz. lo 777S 7621 8441
Beteiligung 7633 7046 0340
RechnungsmaBiger Absatz Y 5914 5957 6870
Dasselbe in % der Beteiligung 77,17 84,54 103,35
Zahl der Arbeitstage 26 24 24
Arbeitstag!. Férderung . . . . 312411 320803 342890
" Gesamtabsatz . . r 299136 317533 351714
" rechnungsm. Absatz 227456 248191  2S6231
b) Koks.
Gesamtversand.......... 1435457 1472476 1970145
Arbeitstaglicher Versand . 46403 52588 63553
c) Briketts.
Gesamtversand.......... 343638 329855 365415
Arbeitstaglicher Versand. . . s 13217 13744 16226

Wie die vorstehenden Zahlen ersehen lassen, lieferte der
Monat Mé&rz ein ungunstigeres Absatzergebnis als der
Vormonat. Neben der Beeintrdchtigung, welche der
Absatz infolge der weiteren Abschwdachung der gewerb-

lichen Tatigkeit durch Verminderung des Brennstoff-
verbrauchs im allgemeinen erlitt, trug zu dem nicht
unerheblichen Rickgénge insbesondere der Umstand

bei, daf Verbraucher und Handler mit Ricksicht auf
die am 1. April zur Einfihrung gelangten ermadRigten
Preise fur Kohlen und Briketts ihre Bezlige wahrend des
ganzen Berichtsmonats wesentlich einschrdnkten und zur
Deckung des Bedarfs im groReren Umfange die vorhan-
denen Lagerbestdnde mit heranzogen. GroBere Versand-
ausféallc wurden ferner im Absétze Uber den Rhein durch
wiederholt aufgetretenes Hochwasser verursacht. Im
Vergleich gegen den Vormonat, der zwei Arbeitstage
weniger als der Borichtsmonat hatte, ist der rechnungs-
maéBRige Absatz insgesamt um 42 748 t, im arboitstag-
lichen Durchschnitt um 20 735 t oder 8,35 % zuriick-

geblieben; der Gesamtabsatz in Kohlen insgesamt um
115 520 t gestiegen, im arbeitstdglichen Durchschnitt
um 11 490 t oder 5,55% gesunken; der Kohlenabsatz

fir Rechnung des Syndikats insgesamt um 05 120 t
gestiegen, im arbeitstdglichen Durchschnitt um 11 349 t
oder 0,30 % gesunken; der Gesamtabsatz in Briketts
insgesamt um 13 783 t gestiegen, im arbeitstadglichen
Durchschnitt um 527 t oder 3,83 % gesunken; der Brikett-
absatz fur Rechnung des Syndikats insgesamt um 11 753 t
gestiegen, arbeitstdglich um 530 t oder 4,15 % und gegen-
iber den Beteiligungsanteilen auf 77,20 % gesunken,
gegen 80,39 % im Vormonat; der Gesamtabsatz in Koks
insgesamt um 33 989t,arbeitstdgliehum 6180toderll,76%
gesunken; der Koksabsatz fir Rechnung des Syndikats
insgesamt um 103 408 t, arbeitstdglich um 0159 t oder
21,13 % wund gegeniber den Beteiligungsanteilen auf
49,55 % gesunken, wovon 1,30 % auf Koksgrus entfallen,
gegen 02,40 % bzw. 1,52 % im Vormonate. Der Ausfall
des Koksabsatzes erstreckte sieh auf alle Sorten, haupt-
sachlich aber auf Hochofenkoks. Die Bdrderung weist
gegen den Vormonat insgesamt eine Steigerung von
423 403 t, im arbeitstdglichen Durchschnittsergebnis eine
Abnahme von 8392 t oder 2,62 % auf. Der schwacho
Absatz hat eine wesentliche Zunahme der Lagerbesténde,
insbesondere der Koksbestdnde, zur Bolgc gehabt. Der
Eisenbahnversand vollzog sich bei ausreichender Wagen-
gestellung ohne Stdérungen. Der Umschlagsverkehr in
den Rhein-Ruhrhéfen wurde zeitweise durch Hoehwasser
beeintrdchtigt. Es betrug
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die Bahnzufuhr nach den Héafen Duisburg,
Hochfeld und Ruhrort

Duisburg-

im Miirz im 1. Vierteljahr

1914 1543 933 t 3883319t

1913 1378 455 t 4294 098 t
gegen 1913 + 165478 t — 410 779 t,

die Schiffsabfuhr von den genannten und den Zechen-
hafen

1914 1682031 t 4225 149 t

1913 1564 574 t 4 058 368 t

gegen 1913 + 117 457 t -433 219 t

= 751 % = 9,30 %
Die Absatzverhéltrtisse derjenigen Zechen des Ruhr-
reviers, mit denen das Syndikat Verkaufsverein-

barungen getroffen hat, stellten sich im Mé&rz und im
ersten Vierteljahr d. J. wie folgt: Es betrug der Gesamt-
absatz in Kohlen (einschl. der zur Herstellung des ver-
sandten Koks verwendeten Kohlen) im Mérz d. J. 463 752
(im ersten Vierteljahr 1914 1356 261) t, hiervon der
Absatz fur Rechnung des Syndikats 198 765 (535 710) t,
der auf die vereinbarten Absatzhdchstmengen anzurech-
nende Absatz 436 828 (1 280 755) t oder 78,13 (79,36) %
der Absatzhdehstmcngon, der Gesamtabsatz in Koks
136 218 (391 053) t, hiervon der Absatz fir Rechnung
des Syndikats 90 782 (253 052) t, der auf die vereinbarten
Absatzhdehstmcngon anzurechnende Koksabsatz 113 287
(331 744) t oder 76,58 (78,40) % der Absatzhdchstmengen,
die Férderung 514 667 (1 487.753) t.

Wagengestellung im Monat Méarz 19141). — Im
Bereiche des Deutschen Staatsbahnwagen Ver-
bandes wurdon, wie aus der nachfolgenden Zusammen-
stellung ersichtlich, im Monat Mérz d. J. gegeniber
dem gleichen Monat des Vorjahres an offenen und be-
deckten Wagen mehr Wagen gestellt. Hierbei ist jedoch
zu berilicksichtigen, daR der Monat Méarz in diesem Jahre
zwei Arbeitstage mehr hatte. Arbeitstdglich wurden an
bedeckten Wagen mehr, an offenen Wagen flagegen
weniger gestellt. Die geringere Gestellung an offenen
Wagen ist auf den Rickgang der Anforderungen zuriick-
zufihren. Die Zahl der nicht rechtzeitig gestellten Wagen
ist bei beiden Wagengattungen wesentlich geringer.

Wagengestellung 1913 1914 gegen 1913
A. Offene Wagen:

Gestellt im ganzen . . ..

2 875555 3031 558 4- 156 003 + 54 % i
Gestellt fllr den Arbeitstag !

im Durchschnitt . . . . 119815 116598 3217 27 %
Nicht rechtzeitig gestellt
im ganzen. . ... ... 21091 1974 — 19 117

Nicht rechtzeitig gestellt

fir den Arbeitstag im

Durchschnitt................ 879 76 803
B. Bedeckte Wagen:

Gestellt im ganzen . . ..
Gestellt fur den Arbeitstag

1927692 2 178 184 4- 250 492 4- 13,0 %

im Durchschnitt. . . . 80320 83776 -f 3456 + 3%
Nicht rechtzeitig gestellt
im ganzen.......... 54 697 32 146 22 551
Nicht rechtzeitig gestellt
fur den Arbeitstag |
Durchschnitt.. 2279 1236 — 1043 _ i
Bismarckhitte zu Bismarckhiitte, O.-S. — Die Gesell-

schaft hat vor kurzem samtliche bei Elbingerode gelegenen
Eisenerzfelder und Eisenerzgruben der Gewerkschaft Harz
in Blankenburg gekauft; sie zahlt den gleichen Kauf-
preis, den die Gewerkschaft Harz im vorigen Jahr fir
die Felder an das Bankhaus Adolf Meyer in Hannover
entrichtet hat, und erlegt auRerdem einen Fdrderpreis.

A) Nach der Zeitung des Vereins Deutscher Eisen-
bahnverwaltungen 1914, 18. April, S. 479.
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Deutsche Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft, Duis-
burg. — In der am 27. d. M. abgchaltencn Hauptver
Sammlung wurde die Erh6hung des Aktienkapitals-
um 3 500 000 ,ft auf 14 000 000 .ftl) beschlossen. Die
fir 1914 voll dividendeberechtigten neuen Aktien von je
1000 .ft werden von einer Bankengruppe zum Kurse
von 100 % (Ubernommen, die sie den alten Aktiondren
in der Weise anbietet, daB auf drei alte Akien eine neut-
zum Kurse von 100 % entfallt.

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft zu Essen a. d. Ruhr.
— Die Gesellschaft hat mit der von Croyschen Ver-
waltung in Dilmen einen Vertrag geschlossen, wodurch
die Firma Krupp die Ausnutzung des Regalrechts auf
Steinkohle in den 60 Feldern im sudlichen Teil des Herzog-
lich von Croyschen Regalgebictes erwirbt.

Mannesmannrdhren-Werke, Dusseldorf — Blechwalz-
werk Schulz-Knaudt, Huckingen (Kreis Dusseldorf). —
Die Verwaltungen der beiden Gesellschaften haben vor-
behaltlich der Genehmigung ihrer auf den 18. Mai ein-
zuberufenden Hauptversammlungen die Bedingungen fir
eine Verschmelzung der beiden Gesellschaften ver-
einbart. Den Besitzern der Schulz-Knaudt-Aktien sollen
fur je zwei Aktien im Nennwerte von 1000 .ft — 2000 .ft
Nennwert im Umtausch 1000 .rt neue Mannesmann-
Aktien mit halber Dividende fiur 1914/15, 1000 .rt vier-
einhalbprozentige Mannesmann-Schuldverschreibungen mit,
Zinsbeginn am 1. Juli 1914 sowie 100 .r¢ bar gewdhrt,
werden. Wie die Verwaltung der Mannesmannrdhren-
Werke hierzu noch mitteilt, beabsichtigt die Gesellschaft,
auf dem gilnstig am Niederrhein gelegenen Grund-
stick von Schulz-Knaudt Hochéfen zu errichten und das
vorhandene Stahlwerk derart auszubauen, daf sie hier
sowohl den Stahlbedarf des Blechwalzwerks Schulz-
Knaudt als auch den des eigenen Blechwalzwerks Gewerk-
schaft Grillo, Funke & Co. in Geclsenkirchcn so erheblich
viel billiger herstcllen kann, dal sie auf dem Blcchmarkte
und auf dem Gebiet der groBen geschweillten Rd&hren
ihre volle Wettbhewerbsfahigkeit wiedererlangt. Es ist.
ferner beabsichtigt, die Blechwalzwerke in Hiickingen
und Gelsenkirchen zu spezialisieren, um einen weiteren
erheblichen Vorsprung dem Wettbewerb gegeniber zu
gewinnen. Endlich sollen fir dio Stahlerzeugung der
Mannesmann-Werko in SaarbrickemBurbacli und auf den
auslandischen Werken der Gesellschaft die erforderlichen
Roheisenmengen in dom neu zu errichtenden Hochofen-
werk in Hickingen hergestellt werden. Dio Lieferung
des fur die Roheisenerzeugung in Hiuckingen erforder-
lichen Kokses wird durch die Zeche der Mannesmann-
rohren-Werke, die Gewerkschaft Kénigin Elisabeth, statt-
finden, bei der die unginstigen Folgeerscheinungen der
zeitweiligen Einschrankungen der Kokserzeugung auf
diese Weise ausgcschaltet werden. Auf eine nennenswerte
Rente aus dem Blechwalzwerk der Schulz-Knaudt A.-G.
werde zunachst nicht zu rechnen sein. Diesem Nachteil
stehe indes dio Tatsache gegeniber, da die Mannesmann-
Werke, wollen sie die Wettbewerbsfdhigkeit ihrer Gewerk-
schaft Grillo, Funke & Co. aufrechterkalten, gezwungen
wdéren, die dortigen Anlagen fur die Herstellung von
Blechen groRer Dicke unter Aufwendung bedeutender
Mittel zu modernisieren. Ein weiterer Ausgleich dieses
Nachteils liege darin, da eine Hochofenanlage auf dem
besonders gunstig gelegenen Grundbesitz des Blechwalz-
werks Schulz-Knaudt in Verbindung mit den bestehenden
Werksanlagen erheblich billiger und schneller fertig-
zustellen sein wird, als es der Fall sein wirde, wenn
Mannesmann sich mit dieser Anlage an einen neuen
&ndern Platz begeben mufRte. Von der beabsichtigten
Vereinfachung der Erzeugungsprogramme ,der beiden
Blechwalzwerke Schulz-Knaudt und Gewerkschaft Grillo,
Funke & Co. versprechen sich die Mannesmann-Werke
ziemlich erhebliche Vorteile. Zur Beschaffung der fur die
neuen Anlagen erforderlichen, einschlieBlich der Betriebs-

) Vgl. St. u. E. 1914, 23. April, S. 733.
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mittel auf 20 Mill. JI geschitzten Geldbetrdge beabsich-
tigen die Mannesmannréhren-Werke, 11000 000 .11 neue
Aktien mit halber Dividendenberechtigung fir 1914/15
auszugeben, von denen 2500 000 JI zur Erwerbung
des Blechwalzwerks Schulz-Knaudt dienen soll. Fir den
Restbetrag ist die Ausgabe von Schuldverschreibungen
in Aussicht genommen. Die Werksanlagen in Hickingen
sollen den Namen Mannesmannréhren-Werke, Abteilung
Schulz-Knaudt, fiuhren.

Rombacher Huttenwerke zu Rombach — Concordia,
Bergbau-Akt.-Ges. in Oberhausen, Rheinland. — In den
am 22. bzw. 25. April abgehaltenen Hauptversammlungen
der beiden Gesellschaften wurde der Pachtvertragl)
genehmigt. Der Vertrag sicht vor, daB der gesamte
Betrieb der Concordia auf 30 Jahre mit rickwirkender
Kraft vom 1. Januar 1914 ab an Rombach Uberlassen
wird. Rombach verpflichtet sich, den Aktionédren fiur
die ersten fiinf Jahre eine Dividende von 21 %, fir die
weiteren Jahre eine solche von 22 % zu zahlen. Bei
Ablauf des Vertrages sollen dio Rombacher Hittenwerke
verpflichtet sein, dio Concordia-Aktien zum Kurse von
375% cinzulésen; nach Ablauf von zehn Jahren steht
ihnen das Recht dieser Einldsung zu demselben Kurse
zu. Die Rombacher Hittenwerke kdnnen jederzeit das
gesamte Bergwerks- und sonstige Vermdgen der Concordia
zu 41000 000 .ft, entsprechend,einem Kurse von 400 %,
erwerben. Nach Ablauf von zehn Jahren soll Rombach
neben dem Recht, dio Aktion zu 375% zu erwerben, auch
die Berechtigung haben, das gesamte Vermdgen der Con-
cordia zu 30 Mill. JI zu Ubernohmon. Bis zum Ablauf
des Vertrages bleibt dio Selbstdndigkeit der Concordia
erhalten. Die Rombaclicr Hittonwcrko sind in der Ver-
waltung von Concordia unbeschrdnkt, jedoch kann eine
dingliche Belastung des Bergwerkseigentums nur fiir Neu-
anlagen erfolgen. Rombach tbernimmt wé&hrend der Ver-
tragsdauer den Anloihedienst. Uebcr die Errichtung von
Neuanlagcn bestimmtallein die Verwaltung der Rombacher
Huttenwerke; sie hat auch die M ittel hierfur aufzubringen.
Bei den Verbdnden steht Rombach allein die Vertretung
sowie dio Bestimmung Uber den Ein- oder Austritt zu.
Zur Sicherung der den Aktiondren von Concordia gegeniber
aufgenommenen Verpflichtungen sind die Rombachcr
Hittenwerke gehalten, einen Spezialfonds zu bilden,
demin den ersten drei Jahren je 350000 JI, in den ndchsten
dreiJahren je 450 000 JI und von da ah jahrlich 500 000 JI
zuzuweisen sind, bis der Fonds die Hohe von 16 Millionen JI
erreicht hat. Wird der Vertrag aufgelést, ohne daR
Rombach das Vermdgen der Concordia bernommen hat,
fallt dieser Fonds an Concordia. Aus den Mitteln des
Fonds konnen nach Zustimmung beider Verwaltungen
Mittel fir Nouanlagen auf Concordia genommen werden.
DieDividendenzahlung an die Concordia-Aktiondre kommt
n Fortfall, wenn im Falle eines Krieges oder eines Erd-
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1914, 19. Maérz, S. 509.

Aktiengesellschaft Ferrum, vorm. Rhein & Comp.,
Zawodzie bei Kattowitz, O.-S. — Die Gewinn- und Ver-
lustrechnung fiir das am 30. September 1913 abgelaufeno
Geschéaftsjahr ergibt bei 535 929,46 JI Betriebsgewinn
nach Abzug von 223 589,24 JI allgemeinen Unkosten
und 189 810,45 JI Abschreibungen einen Gowinn von
122529,77 JI. Hieraus wird eine Dividende von 6%
auf das 1800 000 JI betragende Aktienkapital verteilt.

Maschinenfabrik Buckau, Actien - Gesellschaft zu
Magdeburg. — Wie wir dem Berichte des Vorstandes ent-
nehmen, war die Gesellschaft auch im Geschéaftsjahre 1913
in samtlichen Abteilungen voll beschéaftigt. Dank der
weiteren Ausdehnung der Braunkohlen-Brikcttindustrie
«ar die Abteilung Brikettbau gut mit Auftrdgen ver-
sehen; sehr erfreulich entwickelte sich ebenfalls die Ab-
teilung Baggerbau. Obgleich die Preise infolge des scharfen
Wettbewerbs nur geringen Nutzen lioRen, gelang es dem
Unternehmen doch, durch VergroRferung des Umsatzes,

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 777

bebens die Forderung lédnger als zwei Monate um 60 %
zurickgeht. Die ausgefallene Dividende muR aber in
drei Jahresraten nachgezahlt werden, wenn drei Monate
nach Wiederaufnahme der Forderung diese ihre normale
Hohe, mindestens aber 90 %, wieder erreicht hat.

Einfuhr von Roheisen zu einem ermaéaRigten Zolle
in RuBland. — Nach einem Berichte des Kaiserlichen
Generalkonsulats in St. Petersburgl) wurde in der Sitzung
des Mihisterrats vom 6./19. Méarz d. J. eine Vorlage des
Handelsministcrs an die Duma genehmigt, wonach dem
Ministerrate dio Befugnis zustehen soll, auf Antrag die
Einfuhr von Roheisen zu erméaRigtem Zolle zu gestatten.
Die Gesamtmenge des zum erméaRigten Zolle eingefiihrten
Roheisens soll 327 600 t nicht Ubersteigen. Der Betrag
der Zollermé&Rigung soll vom Ministerrat in jedem Falle
besonders festgesetzt werden.

United States Steel Corporation2). — Der. A uftrags-
bestand des Stahltrustes bezifferte sich am 31. Mérz
d. J. auf 4 728 286 t gegen 5 106 863 t am 28. Februar
und 4 350 622 t Endo 1913.

Eisenbahngutertarife fur Eisen nach Ruméanien. —
Die Verhandlungen dber die neuen Verbandsgitertarife3)
sind nunmehr zum AbschluR gelangt; folgende end-
gultigen Vereinbarungen sind udber die Einfuhrung der
neuen Tarife getroffen worden:

1. Der neue Gesamttarif tritt am 1. Juni 1914 in
Kraft; mit Rucksicht auf die fur Tariferhéhungen vor-
geschriebene Verdffcntlichungsfrist von zwei Monaten ist
er am 1. April 1914 veroffentlicht worden.

2. Der Nachtrag 1 mit den erhdhten Frachtsdtzen
fur die Ausnahmetarife Nr. 3 (Eisen), Nr. 4 (Maschinen)
und Nr. 15 (Benzin), dessen Einfuhrung bereits am
1. Februar 1914 erfolgen sollte, ist weiter hinausgeschoben
worden und tritt erst am 1. Mai 1914 in Kraft.

Gleichzeitig erscheint am 1. Mai 1914 noch ein Nach-
trag 2 zum Tarif vom 1. August 1913, der an Stelle der
im Nachtrag 1 enthaltenen Frachtsdtze der Ausnaliine-
tarifc 3 (Eisen) und 4 (Maschinen) — in wolehe die
Tariferh6hungen der ruménischen und ungarischen Eisen-
bahnen eingerechnet sind — ermé&Rigte Frachtsdtze fur
diese beiden Ausnnhmotarifc enthdlt, in welche nur die
ruménischen TarHerhdhungen eingerechnet sind. Diese
ermdfRigten Frachtsdtze fir die ganzen Ausnahmetarife
des Nachtrags 2 sollen vom 1. Mai 1914 vorlaufig bis zum
31. Dezember 1914 in Kraft bleiben. Die niedrigen Fracht-
satze fur Rohbenzin des Ausnahmetarifs Nr. 15 im Tarif
vom 1. August 1909 bleiben hiernach auch noch bis Ende
April 1914 in Geltung.

*) Nachrichten fir Handel, Industrie und Landwirt-
schaft 1914, 17. April, S. 12.

2) Nach The lIron Age 1914, 16. April, S. 966.

3) Vgl. St. u. E. 1912, 11. Jan., S. 83; 1913,
23. Jan., S. 174; 12. Juni, S. 1004; 2. Okt., S. 1671; 1914,
5. Febr., S. 261.

Verbesserung der Fabrikationscinrichtungen und Anwen-
dung neuer Arbeitsverfahren einen hdéheren Gewinn als
im Vorjahre zu erzielen. Wie der Bericht noch mitteilt,
konnte die Gesellschaft in das Geschéftsjahr 1914 einen
héheren Auftragsbestand hintibernehmen als in das
Berichtsjahr, doch ist der Auftragseingang im neuen
Geschéftsjahre schwécher geworden. — Die Gesellschaft
erzielte im Berichtsjahre einen Betriebsgewinn von
2 553 624,S3 JI. Unter Einschluf von 2850,36 JI Vortrag
und nach Abzug von 1056 424,16 JI allgemeinen Un-
kosten, 250 272,78 JI Zinsen, 343 886,40 .1« Abschreibun-
gen auf das Hauptwerk Buckau, 88 999,80 JI auf die
Abteilung Sudenburg und 102 173 JI auf das Konto
Merkur verbleibt ein Reingewinn von 714 719,05 JI. Nach
dem Vorschldge des Vorstandes sollen 20 000 .+« fir Talon-
steuer, 5000 JI fur Wehrbeitrag und 15000 JI auf das
Unterstutzungskonto fur 4&ltere Beamte und Arbeiter
sowie fir die Pensionskasse zurlickgestellt, 25912,08 JI
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zu Tantiemen an den Aufsichtsrat, 45 600 JI zu vertrags-
maRigen Gewinnanteilen an den Vorstand und 50 000 JI

zu Belohnungen an Beamte und Meister verwendet,
480 000 JI als Dividende (8 % gegen 6% i. V.) aus-
geschittet und 73 200,97 JI auf neue Rechnung vor-

getragen werden.

Oberschlesische Eisenbahn - Bedarfs - Aktien - Gesell-
schaft, Friedenshiitte. — Der allgemeine wirtschaftliche
Abstieg vom Hochststande der Konjunktur des Jahres 1912
kam, wie der Geschéftsbericht mitteilt, im Jahre 1913
auch bei der Gesellschaft durch geringere Erzeugung an
Eisen- und Stahlerzcugnissen und Verminderung des
Gewinnergebnisses zum Ausdruck. Das erste Halbjahr
brachte noch zufriedenstellende Erlése, weil die Werke
aus dem vorhergegangenen guten Jahre gréRere Mengen
zu angemesseneren Preisen hinibergenommen hatten; im
zweiten Halbjahre, nach Auslieferung dieser Mengen,
gingen die Erlose dagegen fast sprunghaft zuriick. Dieser
Zeitabschnitt blieb daher nach dem Berichte nahezu
ertraglos, und da die meisten Betriebo infolge der un-
zureichenden Beschéftigung wesentliche Einschrankungen
vornehmen mufRten, stellte sieh das Verhaltnis zwischen
Gestehungskosten und Erlésen von Monat zu Monat
unglnstiger. In A-Produkten blieben Absatz und
Erlose gegen das Vorjahr erheblich zurick, und wenn
auch in Eisenbahnoberbaumaterial, infolge reichlicherer
Bestellungen der Staatsbahnen, die Werksanlagen der
Gesellschaft fast das ganze Jahr hindurch leidliche Be-
schaftigung hatten, so war dagegen der Absatz in Form-

eisen infolgo Darniederliegons des Baumarktes vdllig
unzureichend. Im ubrigen verminderten dio groRen Halb-
zeugmengen, welche der Stahlwerks-Verband zur Auf-

besserung des Beschéftigungsstandes zu billigen Preisen
abgeben mufRte, den Gewinn fiir die Gruppe dieser Erzeug-
nisse erheblich. Das W alzcisengeschdft gestaltete
sich trotz eingeschrankter Erzeugung und maoglichster
Anpassung an den verminderten Bedarf auch insofern
unerfreulich, als die méaBigen Gewinne des ersten Halb-
jahres durch dio Verluste im zweiten fast aufgehoben
wurden. Auf dem Ro6hrenmarkte verliefen dio wieder-
holt unternommenen Versuche, zu einem Syndikat zu
gelangen, ergebnislos. Dem durch den scharfen W ett-
bewerb entkréfteten Markte hot sieh nirgends eine Stitze,
weshalb auch dio Gesellschaft aus ihren an und fir sich
gut arbeitenden Anlagen keinen angemessenen Nutzen
ziehen konnte. Der Grobblechmarkt befand sieh ebenfalls
in einer wenig befriedigenden Verfassung: der Arbeits-
eingang war unzuldnglich, die Erlése im Durchschnitt
des Jahres unbefriedigend. Acehnlich lagen die Absatz-
und Erlésevcrhéltnisse im Feinblechgeschéft. Befrie-
digender gestalteten sich die Ergebnisse in den Spezial-
fabrikaten der Hammer- und PreBwerko der Gesell-
schaft. Infolge guten Ganges des obersehlcsischen
Kohlengcschaftes erfuhr die Kohlenférderung der Frio-
densgrube oino Steigerung um etwa 8% ; sie waére
noch héher gewesen, wenn nicht im Frihjahr ein Streik
der Bergleute eingesetzt hdatte. Don hierdurch verursach-
ten Forderausfall firdie Friedensgrube schétzt der Bericht
auf etwa 30000 t. Auf den Dolomitbriohon in
Bobrownik und in der Feldmark Rudy-Piekar
stellten sich die Betriebsergebnisse weiter gunstig. Die
Wiederholungsarbeiten im T&rnow itzer Erzfelde wird
die Gesellschaft noch einige Zeit fortsetzen kénnen,
wdéhrend dio AufschluRarbeiten auf Juliusgrube
(Georgenberg) wegen der unverminderten Wasserzuflisse
vor einigen Monaten eingestellt wurde. In Czorna
(Galizien) wurden in letzter Zeit wieder bessere Auf-
schlusse gemacht. Auf der Spateisensteingrube in M arks-
dorf (Ungarn) befindet sich seit einigen Monaten der
mechanische Bohrbetricb in vollem Gange und arbeitet
zur Zufriedenheit. Die im Berichtsjahre, unabhéngig
von den friheren Arbeiten, fortgesetzten Untersuchungen
der in Salangen (Norwegen) belegenen Erzfelder brach-
ten im wesentlichen die gleichen Ergebnisse wie die im
Jahre 1912 vorgenommenen. Den kleinen, Ende 1912
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gebliebenen Saldo hat
Zu ihrem alten
Ausibung ihres Optionsrechtes nom.

die Gesellschaft abgeschrieben.
Besitz erwarb die Gesellschaft durch
125 000 Rbl. junge

Aktien der Aktiengesellschaft der Sosnowicer
Rohrenwalzwerke und Eisenwerke in Sosno-
iviee (Russisch-Polen), dio ab 1. Juli 1913 dividenden-

berechtigt sind. Die Gesellschaft verteilte fir 1912/13,
wie im Vorjahre, eine Dividende von 16 %. Die Aktien-
gesellschaft Ferrum, Zawodzie bei Kattowitz,
deren samtliche Aktien die Gesellschaft besitzt, war im
abgelaufenen Jahre gut beschéftigt und bringt bei reich-
lichen Abschreibungen eine Dividende von 6 % zur Ver-
teilung. Das Tochterunternehmen der Berichtsgesellschaft,
die Friedenshitter Feld- und Kleinbahnbedarfs-
Gesellschaft m. b. H., Berlin, entwickelte sich im
Jahre 1913 weiter gut. Sie war in der Lago, fir das ver-
flossene Geschéftsjahr eine Dividende von 12% % aus-
zuschiutten. Vor nennenswerten Betriebsstdrungen blieben
die Werke der Berichtsgesellschaft bewahrt.  Auf den
Eisenerzbergbau-Betrieben der Gesellschaft in Marksdorf
(Ungarn) und Czerna (Galizien) sowie bei den Dolomit-
betrieben und Wiederholungsarbeiten auf dem Tarno-
wltzer Felde wurden 102 809 (i. V. 93 000) t Eisenerze
gewonnen. In Rudy-Piekar und Bobrownik wurden im
Berichtsjahre 141 684 (120 068) t gefdrdert. Die Stcin-
kohlenforderung der Friedensgrubo erhdhte sich auf
718 543 t (667 774) t. Von den 360 Oefen der Kokerei-
anlagon waren wahrend des Berichtsjahres 335 stdndig
im Betrieb. Gewonnen wurden 249 590 (284 622) t Koks,
14 279 (15030) t Teer, 4870 (5105) t Ammoniak und
3615 (3922) t Benzol. Hochofen Il wurde Ende November
ausgeblaBcn, um neu zugestellt zu werden. Bis dahin
wmren dio vorhandenen sechs Hochéfen bis auf geringe
Unterbrechungen, die teils durch den Borgarheiterstreik,
teils durch kleine Reparaturen hervorgerufen wurden,
stdndig im Feuer und erzeugten 229 250 (250 050) t Roh-
eisen. Die Hiuttenanlagen in und bei Zawadzki, in Frie-
denshitte und in Gleiwitz erzeugten fir den Absatz
an Fremde insgesamt an Eisen-, Stahlform- und Temper-
guB, Stabeisen, Eisenbahnmaterialien (Schienen, Schwellen,
Laschen, Unterlagsplattcn, Weichen), Formeisen, Univer-
saleisen, Grob- und Feinblechen, sowie geschweifiten und
nahtlosen Gas- und Siederdhren, Rohrenfabrikaten, naht-
losen Hohlkdrpern, Fittings und Flanschen, Schmiede-
stiicken, Achsen, Radreifen, Radsternen, Radscheiben,
Radsdtzen, Knippeln und Walzblécken 331 837 (373 777) t.
Die Gesamt-Uinsatzziffer fur Lieferung an Fremde ein-
schlieBlich der Erlése flir Kohlen und Nebenerzeugnisse stellt
sieh im Berichtsjahre auf 58 844 487,36 (58 354 141,17) .11
An Beamten und Arbeitern wurden auf den Werken
13 266 Personen beschaftigt. — Die Gewann- und Verlust-
rechnung zeigt einerseits neben 250 000 JI Vortrag aus
1912 einen RohiiberschuB des Gesamtunternehmens von
6 810 963,26 JI, anderseits 792 470 JI Schuldversohrci-
bungszinsen und Agio fur eingeldstc Schuldverschreibun-
gen sowie 3 608 292 JI Abschreibungen, so daR ein Rein-
gewinn von 2 600 201,26 JI verbleibt. Die Verwaltung
beantragt, hiervon der Ricklage 120 510,06 «ft, dem
Beamtenpensionsfonds 200 000 JI, der Sonderricklage 111
60 000 JI und der Sondcrricklage 1V 50000 JI zuzufihren,
4476,54 JI Tantieme an den Aufsichtsrat zu verglten,
55 214,36 JI fur gemeinnitzige Zwecke, Unterstitzungen
an Arbeiter, Vereine usw. dem Vorstande zur Verfiigung
zu stellen, 1920 000 JI Dividende (4 % gegen 6 % i. V.)
auszuschitten und 250 000 JI auf neue Rechnung vor-
zutragen.

Pfalzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer und
Kircher), A. G., Grinstadt, Rheinpfalz. — Wie der Bericht
des Vorstandes Uber das Geschaftsjahr 1913 ausfihrt,
hielt die Nachfrage nach den Schamottefabrikaten des
Unternehmens weiterhin an, so daR die Eisenberger
Betriebe voll ausgenutzt werden konnten. Audi die
Beschéftigung der Schldammwerke und Beteiligungen war
besser als im Jahre 1912. Dio Erzeugung der Gesellschaft
stieg auf 2000 erbrannte Ofenkammern = 53000 t und
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der gesamte Absatz aller Betriebe auf 145000 t im Rech-
nungswerte von 2 200 000 JI. — Die Gewinn- und Ver-
lustrechnung schlieft bei 63 059,27 JI Vortrag, 1417,85 JI
Mieteinnahmen und 1428 017,55 JI Gewinn aus Waren
einerseits, 525 G64,53 JI Ausgaben fir L6hne und Ge-
halter, 568 464,23 Jl allgemeinen Unkosten, Zinsen, Pro-
visionen, Steuern, Reparaturen usw. sowie 105 914,54 JI
Abschreibungen anderseits mit einem Reingewinn von
292 451,37 JI. Hiervon sollen 41469,60 JI der Rick-
lage und 30000 JI dem Erneuerungsfonds zugefihrb,
2638450 X als Tantiemen vergutet, 15000 JI zu Grati-
fikationen, 3000 JI fur ¢Arbeiter-Unterstiutzung und
1000 X fur gemeinniitzige Zwecke verwendet, 112 000 X
alsDividende (8 % wie i. V.) ausgcschiittet und 63 597,27 Jl
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Rheinische Chamotte- und Dinas-Werke, Koéln a. Rh.
— Das am 31. Dezember 1913 abgelaufeno Geschéftsjahr
brachte nach dem Berichte des Vorstandes sdmtlichen
Abteilungen der Gesellschaft ausreichende Beschéftigung.
Der im Herbst bei der Eisenlittteniiidustrie eingetretenc

— Vereins-Nachrichten.
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Konjunkturrickgang machte sich auch hei der Gesellschaft
fuhlbar, da die Verbraucher der Erzeugnisse des Unter-
nehmens mit Bezug auf neue Bestellungen gréRere
Zurlickhaltung ubten und die Preise wieder nachgaben.
Im Berichtsjahre wurden auf verschiedenen Werken des
Unternehmens groBe Erweiterungen und Umbauten vor-
genommen. — Dio Gewann- und Verlustrechnung zeigt
einerseits neben 107 640,63 JI Vortrag aus 1912 und
151 551,67 JI Verfugungsbestand 992 942,18 .ff Betriebs-
gewinn, anderseits insgesamt 384 116,19 .ff Abschreibun-
gen, 25 143,81 JI Steuern, 42083,79 JlI Zinsen und
Disagio, 47 250 JI  Schuldverschreibungszinsen und
135 754,23 JI allgemeine Unkosten. Fir den Reingewinn
in Héhe von 617 786,46 .ff schlagt der Vorstand folgende
Verwendung vor: Zum Verfigungsbestand 151 551,67 JlI,
zum Ernouerungshestand 100 000 JI, zum Unterstitzungs-
bestand 5000 JI, Ruckstellung fur Talonsteuer 8000 JlI,
Vertrags- und satzungsmafigo Gewinnanteile und Beloh-
nungen 62 995,55 .ff, Dividende 174 000 .ff (6 % gegen 8 %
i. V.), Vortrag auf neue Rechnung 116 239,21 .ff.

Bucherschau.

Der Reichstag und das 'preuBische Abgeordnetenhaus
Uber die Arbeiterverhaltnisse in der GroReisenindu-

strie 1914. (Hrsg. vom) Verein Deutscher
Eisen- und Stahl-Industrieller. Bearb. von
Dr. J. Keichert. Berlin: (Druck) Deutscher
Verlag (G. m. b. H.) 1914. (188 S.) 8» 1,20 JL

(Zu beziehen von der Geschaftsstelle des Vereins
Deutscher Eisen- und Stahl - Industrieller in
Berlin W. 9, Linkstrae 25.)

Die ¢Arbeiterverhéltnisse der GroReisenindustrie sind
in den letzten Monaten sowohl im Reichstage als auch im
preuBischen ¢(Vbgeordnetenhauso von Mitgliedern der ver-
schiedensten Parteien erdrtert worden. Da die Reden
inder Presse nur in beschranktem Umfange w'icdorgegeben
werden kdnnen, die Erdrterungen aber in weiten Kreisen
mit Interesse verfolgt werden, hat der Verein Deut-
scher Eisen- und Stahl-Industrieller von seinem
Geschaftsfuhrer Dr. J. Reichert dio vorliegende Samm-
lung der Reden bearbeiten lassen. ¢An die einzelnen
Reden ist eine Betrachtung vom Standpunkte der Eisen-
und Stahiindustriellen geknupft. ¢AuRerdem werden die
dem Verein zugegangenen Erkldrungen seiner, von ein-
zelnen Rednern angegriffenen Mitglieder wiedergegeben.
Aus diesen Zuschriften kann man ersehen, daR die Aeule-
rungen der ;Arbeitervortreter recht anfechtbar und mit der
gréRten Vorsicht aufzunehmon sind. Die Eisen- und Stahl-
industriellen leiten daraus die Hoffnung ab, daR sich auch
die verblindeten Regierungen von der Unhaltbarkeit der
Behauptungen der ¢Vrbeitervertreter Uberzeugen sowde
dal dio ¢(Abgeordneten kunftig unrichtige Mitteilungen
und Ubertriebene Darstellungen unterlassen, also dio
Fragen rein sachlich erdrtern werden. Die Redaktion.

Burgess,G. K.,undH ,LeChatelier: Die-Messung
hoher Temperaturen. Nach der 3. amerikanischen

Aufl. Ubers, u. mit Ergédnzungen versehen von
Professor Dr. G.Leithduser, Dozent an der Kgl.
Teclm. Hochschule Hannover. Berlin: J. Springer
1913. (XVI, 486 S.) 8°. 15.11, geb. 16 JI.

In der Besprechung der amerikanischen Ausgabel)
habe ich darauf hingowiesen, dall die Arbeit zu donjonigon
golioro, die ohne Zweifol eino Uoborsotzung ins Doutscho
verdionten; seit oiniger Zeit liegt diese Uoborsotzung
aus borufenor Feder vor. Der Uoborsotzor hat sich mit
seiner Arbeit, dio sachlich und stilistisch als wohlgolungon
bezeichnet vordon muB, don Dank aller Interessierten
erworben, da es zurzeit kein AXerk gibt, das don Gegen-
stand nach der praktischen und wissenschaftlichen Seite
so vollkommon orfaBt wie das vorliogondo. Inhaltlich
ist das Buch boroits an diosor Stcllo gowdirdigt vordon.1)
Dio doutscho Ausgabe hat jedoch oine Roilio von Neue-
rungen und Erweiterungen auf Grund inzwischen voll-
ondotor Untorsuchungon aufgonommon; so sind dio wich-
tigen Abschnitte Uber die Konstanten dor Strahlungs-
gosotzo ergdnzt worden. ,Das Mikropyromoter von Bur-
gess* (S. 331), ,Dio Messung vori Flachentemperaturen*
(S. 332) bilden nouo Abschnitte. Ferner ist der Diessel-
horstscho Komponsationsapparnt unter Dnrbiotung nouer

Abbildungen genauer beschrieben (S. 133 u. ff.). Dio
noueron Beobachtungen von Day und Sosmann bei der
Bestimmung des Schwefolschmelzpunktcs und anderer

Fixpunkte (S. 70 und 420), dio von MeiRner tber den
mgleichen Gegenstand (S. 418), sowie dio Bestimmung dor
Flammontempcratur nacli Schmidt (S. 418) sind bertck-
sichtigt. Eine Roiho von Druckfehlern dor amerikanischen
Ausgabe sind ausgemerzt, einige andere aber wieder
hineingekommen. Der Verlag hat fur klare Abbildungen
und eine gute Ausstattung des Buclios gosorgt, das von
keinem entbehrt werden kann, der sieh eingehender mit
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Brandenberg, Heinrich, Ingenieur, Hochemmerich, Fried-
rich-Alfredstr. 75.

Chappdl, Gyril, M. Mot., Sheffield, England, 45 Langdon
Street.

Durr, Hugo, ®ipt.»3ng,, Obering, der Dingler’schen Ma-
schinenf.,, A. G., Zweibricken, Pfalz.

dor Messung hoher Temperaturen befal3t. E. Leber.
D St.u. E. 1912, 22. Aug., S. 1434.
lleinen, Anton, Inh. d. Fa. H. A. Heinen, Disseldorf-

Gerresheim, Sonnbornstr. 7.

Hundt, Karl, Ing. u. Teilh. d. Fa. Hundt & Weber, G. m.
b. H., Geisweid, Kreis Siegen.

Kantzow, Hans von, Ing., Betriebsleiter des Hochofen-
u. Stahhv. des Stromsnds Eisenwerk, Degerfors,
Schweden.

Kuntze, Hermann, Ing., Betriebschef der Maschinenabt.
der Eisenhiutte Holstein, A. G., Rendsburg.
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Lackmund, Erwin, Bergwerksdirektor, Courbcvoic (Seine),
Frankreich, 21 Rue St. Geneviéve,

Romer, Albert, Direktor d. Fa. Rheinischer Vulkan,
G. m. b. H., Oberdollendorf a. Rhein.
Schiffer, Josef, Hochofeninpenicur des Lothr. Hutten-

Vereins Aumetz-Friede, Nilvingen bei Kneuttingen i.
Lothr.

Stobcr, Alfred, Maschinening., Rheinisch-W estf.
zitatsw.-A. G., Abt. Direktion, Essen a. d.
Cranachstr. 59.

Elektri-
Ruhr,

Neue Mitglieder.

Doneols, Edouard, GieBereichef, Rédingen, Luxemburg.
Goldschmidt, Otto, Direktor, Diren i. Rheinl.
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Lange, Boris, (Bipl.'Srtg., Nischne-Saldinskij-Sawod, Gotiv.
Perm, Russland.

MaafSen, Andreas, Grubenbesitzer, Dilken i. Rhein!.,
Ostwall 20.
Markloswki, Franz von, ®ij)l.>Qng., Rheinische Stahlw.,

Duisburg-Meiderich.
Sattler, Hermann, Ingenieur d. Fa. Rheinischer Vulkan,
G. m. b. H., Oberdollendorf a. Rhein.
Senff, Dr. Eduard W., i. Fa. Deutsche Economiser-Wcrkd,
G. ra.b. H., Ddusseldorf.
Umene, Sr.-ng. Tsunesaburo,
Beaumontstr 41.
Wandhoff, Julius,

Oberhausen i. Rhcinl.,

n
Teilh.d. Fa. Julius Wandhoff & Co,,

Huegele, Max, Torpedo-Obering. a. D. der Kaiserl. Marine, G- m- G-, Essen a. d.Ruhr-West.
Obering, der Gelsenk. GuRstahl- u. Eisenw. vorm. Verstorben
Hunscheid & Co., Golsenkirehon, Ueokendorferstr. 184.

Kxrschke, Alfred, Ing. u. Geschuftsf. der Maschinen- u.Appa- Wilke, August, Fabrikdirektor a. D., Bruhl bei Coln.
rate-Vertriebsges. m. b. H., Beuthen, 0. S., Solgerstr. 23. 24. 4.1914.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute

am Sonntag, den 3. Mai 1914, nachmittags 1 Uhr,
in der Stadtischen Tonhalle zu Disseldorf.

Tagesordnung:

. Geschéftliche Mitteilungen.

. Abrechnung fir das Jahr 1913. Entlastung der Kassenfuhrung.

. Verleihung der Carl-Lucg-Denkminze.

. Ernennung eines Ehrenmitgliedes.

. Das Talbot-Verfahren im Vergleiche mit anderen Herdfrischverfahren. Vortrag von Generaldirektor Dr. techn. h. c.
Friedrich Schuster, Witkowitz.

. Wirtschaftliche und technische Forderungen an die Ausristung von Hitten- und Zechenhafen, insbesondere am
Rhein-Herne-Kanal. Vortrag von Regierungsbaumeister SDr-*ng. Richard Borchcrs, Greifenhagen bei Stettin.

Das gemeinschaftliche Mittagessen (4 JI fur das trockene Gedeck) findet um 4 Clhr statt.
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Zur geféalligen Beachtung!

Nach einem BeschluB des Vorstandes ist der Zutritt zu den Veranstaltungen des Vereins in der Stadtischen

Tonhalle
nur gegen Vorweis der Mitgliedskarte

gestattet.

Unsere Mitglieder werden gebeten, im allgemeinen

von der Einfihrung von Géasten Abstand zu nehmen.

Das Auslegon von Prospekten und das Aufstellen von Reklamegegcnstdnden in den Versammlungsrdumen und
Vorhallen wird nicht erlaubt.

W dhrend der Vortrdge bleiben dio Tidren des Vortragssaales geschlossen. Die Versammlungs-
teilnehmer werden gebeten, diese im Interesse der Vortragenden und Zuhdrer getroffene MalRnahme zu beachten und

zu unterstiitzen. Der Beginn der Vortrdge wird durch Klingelzeichen bekannt gegeben.
Verein deutscher Eisenhittenleute

Der Vorsitzende: Der Geschéftsfuhrer:

Sr.-Qng. D. Sc. Springorum, St.-Qng. E. Schrodter.
Kal. Kommerzienrat.

Am Tage vor der Hauptversammlung, am Samstag, den 2. Mai

21. Versammlung deutscher GieRereifachleute

in der Stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf (im Oberlichtsaalo) statt, zu welcher die Mitglieder des Vereins deutscher
Eisenhittcnloute und des Vereins deutscher EisengieRereien freundlichst eingeladen sind.

1914, abends 7 Uhr, findet die

Tagesordnung:
a) Vortrdge:
1. Die Bedeutung des Gluhens von Stahlformgu3 (Il. Teil). Bericht von Professor Sr.-Qng. P. Oberhoffer, Breslau.
2. Streifziige durch amerikanische GieBereien. Reisebericht von Oberingenieur Bernhard Keller, Disseldorf.

b) Erdrterungen:

3. Was versteht man unter einem formgerechten Modell ? Eingeleitet durch Ingenieur F. Hegerkamp, Disseldorf.

4. Mitteilungen Uber den Schmelzbetrieb eines Kupolofens. Eingeleitetdurch Ingenieur 0. d’Asse, Eisenbergi. d. Pfalz.

5. Abstechvorriehtung fur Kupoléfen. Eingeleitet durch Oberingenieur Richard Fichtner, Duisburg.

6. Vor- und Nachteile verschiedener Gebléasearten fir Kupoléfen. (Im Anschluf an die Veroffentlichung in ,Stahl
und Eisen“ 1914, 26. Marz, S. 525/36.) Eingeleitet durch Direktor J. L. Treuheit, Sclessin bei Littich.

Nach der Versammlung gemdtliches Zusammensein in don oberen R&umen der Tonhalle.



