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Von Dozent SDr.^uq. E n g e lb e r t  L eber in Breslau.

I m Jahre 1911 hat die Firma J. M. Voith in 
Heidenheim eine Gießereianlage gebaut, in der 

sie den größten Teil des für ihre Maschinenfabrik 
notwendigen Gusses lierstellt. Die neue Gießerei 
bildet zusammen mit der Maschinenfabrik ein 
Unternehmen, das von dem im Jahre 1918 heimge- 
gangencn Senior des Hauses Voith begründet wurde. 
Aus kleinen Anfängen heraus hat es sich zu dem 
heutigen Umfang unter der rastlosen Tätigkeit des 
genial veranlagten Mannes heraufgearbeitet. Zur­
zeit werden von der Firma 1800 Arbeiter beschäftigt, 
darunter 550 allein in der nachstehend beschriebenen 
Gießerei. Diese Anlage ist das letzte Werk, an das 
der Geheime Kommerzienrat Sr.^u g. F ried rich  
von V oith  mit besonderer Neigung hing, und in 
das er die Erfahrung eines arbeits- und erfolgreichen 
Lebens hineinarbeitete.

Die Fabrik betreibt hauptsächlich den Bau von 
Wasserturbinen und Maschinen für die Papier-, Holz­
stoff- und Zellulose-Ei zeugung. Der Gießerei fällt 
die Aufgabe zu, die bei dieser Herstellung vorkom 
inenden schwierigen Stücke, wie Spiralgehäuse, Saug­
kessel, Holländer, Trockenzylinder, Walzen u. a., 
sowie einen größeren Teil der dem allgemeinen 
Maschinenbau zugehörigen Stücke, wie Transmis­
sions- und Lagerteile, herzustellen. Alles in allem 
werden etwa 70 % des Bedarfes in der eigenen 
Gießerei erzeugt; der Best wird von außen bezogen. 
Der Jahresumsatz des Gießereibetriebes beträgt gegen 
10 0001, für den eine reine Formfläche von rd. 5000 qm 
zur Verfügung stellt. Für die gesamte Gießerei­
anlage ist ein Platz von 70 000 qm vorgesehen. 
Beim Durchwandern der Gießerei fallen vor allem 
die massenhaften und großen Schablonierarbeiten 
auf, die teils über der Gießereisohle, teils in ver­
senkten Schabloniergruben vorgenommen werden 
(s. Abb. 7). Es werden Zylinder von 0,75 bis 3,2 m 
Durchmesser und rohen Längen bis zu 6 m aus­
geführt. Teilweise werden Schablonierarbeiten, wie 
z. B. die Mantelformen der Trockenzylinder in Nor­
malkästen, vorgenommen; die Formen sind im Boden 
versenkt und werden mit Gebläseöfen getrocknet. Der 
übrige Guß wird teils als Naßguß von Hand, teils 
als Trockenguß hergestellt; ein geringerer Bruchteil, 

XVIII3,

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 hierüber Klarheit verschaffen, wird 
es gut sein, den Lageplan mit den Hauptverkehrs­
wegen, die Anordnung der einzelnen Gebäude, die 
Kaumaufteilung der Gießerei selbst, ihre Innenein­
richtung und den Bau vorweg zu nehmen. Ueber 
die L age der Gießerei zur Maschinenfabrik und die 
äußere Anordnung der zur Gießerei gehörigen Ge­
bäude gibt der Lageplan (Abb. 1) sowie die Gesamt­
aufnahme von der Nordwestecke aus (Abb. 2) Auf­
schluß. Beide Abteilungen des Werkes sind durch 
Eisenbahngleise verbunden.

G le isw ege. Am Eingang des für sich abge­
schlossenen Grundstückes (s. Abb. 3) liegt eine große 
Drehscheibe, die die Wagen nach links den Strän­
gen, die nach der Motelltischlerei und Putzerei führen, 
bzw. geradeaus den auf die Roheisen-, Form­
stoff- und Holzlager zustrebenden Gleiswegen zu­
führt. Außerdem sind die Hofräume und über­
dachten Plätze von einem Netz von Rollbahngleisen 
durchzogen, die dem Innenverkehr dienen. Vier 
Linien laufen parallel zur Längsachse der Gießerei. 
Rollbahngleis I durchzieht die Putzerei, die Roll­
bahngleise II, III und IV liegen im Hof zwischen 
Putzerei und Gießerei. Senkrecht zu diesen und sie 
durchkreuzend laufen die beiden innerhalb der 
Gießerei angeordneten Gleise V und Vf und das 
außerhalb an der südlichen Kopfseite vorbeigeführte 
Gleis VII, von dem fünf kleinere Zweigstrecken ab- 
biegen. Diese führen zu den Koks- und Holzkohlen­
schuppen an der Südwestecke bzw. durch die an der 
südlichen Kopfseite gelegenen Türen in die Gießerei. 
Die Richtungsänderungen werden durch Drehscheiben 
herbeigeführt.

Der Hofraum dient jedoch außer zur Vermitt­
lung des Verkehrs zwischen den Arbeitsräumen 
auch zum Lagern sämtlicher Rohstoffe. Das Holz 
wird in vier großen Schuppen gestapelt, die an der 
Südwestecke des Geländes 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 übrigen drei sind für das 
geschnittene Holz bestimmt. Vor der 
Westfront des Gießereigebäudes hat 
man die Behälter für das Roheisen 
und denjenigen Sand angeordnet, 
der zur Verwendung als Formsand 
aufbereitet werden soll. Nach Süden 
über die südliche Stirnseite der 
Gießerei vorschießend, liegt der 
Holzkohlenschuppen, ein größerer 
Koksschuppen und ein solcher für 
Formsand. Diesen Schuppen gegen­
über auf der Ostseite des Grund­
stückes sind zwei große Modell­
schuppen errichtet, in denen die we­
niger oft benutzten sperrigen Mo­
delle lagern. Der zwischen Gießerei 
und Putzerei eingeschobene Hof 
dient in seinem nördlichen Ende 
(s. Abb. 4) als Lagerplatz für große 
Gußstücke; anschließend folgt ein 
überdeckter Putzplatz, weiter nach 
Süden hin der ausgedehnte Kasten­
platz, an dessen Ende das Fallwerk 
steht. Die ganze Strecke vom Guß­
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 Grundstückes steht das in Eisen­
beton ausgefiihrte Tisehlereigebäude 
und daran nach Süden anschließend, 
jedoch schmäler als dieses, das 
ebenfalls in Eisenbeton errichtete 
Putzereigebäude mit den in drei 
Stockwerken darüberliegenden Mo­
dellböden. Ziemlich in der Mitte 
aller vorbenannten Nebengebäude 
liegt die Gießerei selbst.

D ie R au m au fteilu n g . Die 
Gießerei besteht aus vier Hallen, 
die sich um den Schmelzbau grup­
pieren. Zwei mittlere von 13,6 m 
Breite liegen vor der südlichen bzw. 
nördlichen Kopfseite des Schmelz­
baues. Die südliche ist etwas über 
40 m lang und als Lehrlingsgießerei 
eingerichtet (Abb. 5). An der süd­
lichen Kopfseite dieses Raumes liegt 
die Kleinkemmacherei q (s. Abb. 3). 
Li der nördlichen 60 nr langen Halle 
wird der Kleinguß von Hand und auf 
Formmaschinen hergestellt (Abb. 6). 
Die große 20 in breite Haupthalle 
ist 120 m lang. In diesem Raum 
(s. Abb. 7) wird nur Schablonenguß 
gemacht, und zwar am nördlichen
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Abbildung 2. Die Gießerei von J. M. Yoith, von der Nordwestecke aus gesehen.

Kopf der Halle bei i große Trockenzylinder und 
am gegenüberliegenden Ende bei 1 Walzen. Das 
westliche Schiff von 13,3 nt Breite und 120 m 
Länge zerfällt in zwei Teile; die nördliche Hälfte ist 
im wesentlichen dem in getrockneten Formen, der 
südliche Teil mehr dem in nassen Formen herge­
stellten Guß Vorbehalten. An der südlichen Kopf­
seite liegt die Großkernmacherci r.

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

tion, die aus Abb. 5 und 6 zu erkennen ist. Die 
Abdeckung der überhöhten Halle wird von einfachen 
Gitterträgern 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 Wcsthalle sind je 10, 
auf den Mittelhallen zusammen 9 Oberlichter auf­
gesattelt, deren gesamte Belichtungsfläche 55%  
des Dachgrundrisses ausmacht. Die Oberlichter 
wurden senkrecht zur Längsachse der Gießerei, 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. Grundriß der Anlage.

a = Meiste rzimmer. b = Modellausgabe. c = Modelleingabc. d = Sclilossenverkstatt. e2=[Metallmagazin. fi bis f4 — Auf­
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Abbildung; 4. Gtißlngerplntz.

Westen oder umgekehrt gerichtet ist und somit bei 
der angedeuteten Oberlichtanordnung eine gute Ent­
lüftung gesichert werden kann. Seitenlieht fließt 
von der Westseite durch 11 große, 2,8 m breite 
und 5,5 m hohe Fenster herein. Ebenso sind an den 
Stirnseiten, soweit nicht andere Gebäude unmittel­
bar anschließen, zwei übereinanderliegende Fenster­
reihen angebracht.

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

D ie  T rock en k am ­
m ern. Die Eisengie­
ßerei verfügt über drei 
große Trockenkam­
mern kj, k2 und k3 
(s. Abb. 3); zwei liegen 
in der Schabloricn- 
gießerei, eine in der 
Mittelgießerei. Von 
den beiden ersten 
dient die linke (k,)
(s. Abb. 3) zum Trock­
nen der großen Zylin­
derkerne und der son­
stigen Formarbeiten 
der Großgießerei, die 
rechte (k2) ist für die 
Walzenformen und 
Lehmkeme bestimmt, 
in der dritten, in der 
Mittelgießerei gelege­
nen (k3), werden alle 
Formen und Kerne 
dieser Abteilung ge­
trocknet. Alle drei

Kammern sind mit 
abhebbaren Deeken 

ausgestattet; ihre 
Feuerung wird mit 
Oberwind betrieben. 
Die größte von ihnen 
ist 10 m lang, 7-in 
breit, 5 m hoch und 
in Abb. 9 als Schnitt­
zeichnung wie dergege- 
ben. Die Seitenwinde 
bergen einen Isolier­
raum. Die einzelnen 
Teile der aufklappba­
ren Tür sind aus zwei 
Blechwänden herge- 
stellt, deren Zwischen­
räume mit Isolier­
masse ausgefüllt sind. 
Die Decke besteht aus 
sechs Deckeln. Jeder 
Deckel wird aus einem 
flachen Blechkasten 
gebildet, der im In­

nern Kieselgur enthält. Die Abdichtung der 
Deckel untereinander erreicht man durch ineinander­
greifende 1_- und M -Eisen und durch Ausfüllen der 
Binnen mit Sand. Die Deckel überspannen nicht 
die ganze Breite der Kammer; die vorspringenden 
Teile der festen Decke sind durch I-Träger ali- 
gefangen; die Abdichtung gegen diese erfolgt eben­
falls durch 1_- und l_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

A b b ild u n g ; 5. L e k r l iu g s g ie ß c r e i .
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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 Hcißluftgc- 
misch mit möglichst 
hohem Druck und 
großer Geschwindig­
keit in dieselbe ein­

gepreßt werden. 
Durch das Einblasen 
eines Heißluftgemi­
sches, dessen Tempe­
ratur durch Verändern 
der Querschnittsver­

hältnisse zwischen 
Blasdüse und Bost­
fläche beliebig gere­
gelt werden kann, er-

Abbildung G. Kleingießerei.

' '♦v
werden durch fortlaufende Messungen‘lfiit Thermo­
elementen geprüft, 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 Türen.

Zur Erzielung einer wirksamen und möglichst 
gleichmäßigen Trocknung der Formen in Gießerei- 
Trockenkammern bei.bestmöglicher Ausnutzung des 
Brennstoffes ist einerseits eine gewisse Luft­
bewegung mul ander­
seits ein entsprechen­
der Ueberdruck in 
der Kammer erforder­
lich. Um diese beiden 
Zustände in ihren 
Trockenkammern zu 
erreichen, baut die 
Firma Voith an die 
Außenseite eine nov- 
maleSchachtfeuerung 
mit freiem Bost. Zwi­
schen Feuerung und 
Kammer befindet sich 
über dem Schacht eine 
Oeffnung in Form 
einer Saugdüse, durch 
welche ein von außen 
durch eine Druckdüse 
mit großer Geschwin­
digkeit eingepreßter 
Luftstrom hindurch- 
bläst. Das in der 
Maueröffnung bzw.
Saugdüse entstehende

reicht man vor allen 
Dingen, daß die in 
unmittelbarer Nähe 

der Feuerstelle bzw. Einströmöffnung befindlichen 
Formen in Eisen- und Metallgießerei - Trocken­
kammern nicht verbrennen. Ferner wird durch 
das Einblasen des Heißluftgemisches mit großer 
Geschwindigkeit einerseits eine kräftige Luftbewe­
gung in der Kammer und daher ein rasches Trocknen 
erreicht, anderseits wird unter Voraussetzung rich­
tiger Bemessung des Abfuhrkanals für die ver­
brauchten Trockengase in der Kammer ein gewisser

A b b i ld u n g  7 . S c h a b lo n e n g ie ß e r e i .
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Ueberdruck liergestellt, der eine gleichmäßige Temperatur in 
derselben bzw. ein gleichmäßiges Trocknen der Formen zur 
Folge hat. Da die Trockenkammer während des Betriebes 
unter Ueberdruck steht, so ist für das Abführen der ver­
brauchten Trockengase kein Saugkamin erforderlich, sondern 
die Gase werden einfach an irgendeiner am Boden der Kammer 
befindlichen regelbaren Oeffnung ins Freie abgeführt. Der 
Betrieb gestaltet sich äußerst einfach. Die Feuerung wird in 
üblicher Weise angeheizt und vom ersten Augenblick an das 
Gebläse angestellt. Der im Gasabfuhrkanal befindliche Drossel­
schieber wird in den ersten 2 bis 3 Stunden vollständig 
geöffnet, um die aus den nassen Formen entweichenden Dampf­
schwaden rasch aus der Kammer zu entfernen, hiernach wird 
dieser Schieber mit zunehmender Trocknung entsprechend 
stärker gedrosselt und damit die Hitze in der Kammer mehr 
und mehr gespannt. Die Firma Voith macht die gesetzlich 
geschützte Bauart ihrer Trockenkammer auch anderen Gieße­
reien zugänglich; sie stellt die Zeichnungen gegen Lizenzgebühr 
zur Verfügung und liefert auch die fertigen Geschränke, 
Ankerungen, Armaturen sowie die zugehörigen Elektrogebläse. 
Die sämtlichen Teile werden für zwei Größen ausgeführt, 
d. h. für Kammern bis zu 70 cbm Inhalt und solche für 
mehr als 70 cbm.

D ie  K ra ft wird aus der elektrischen Kraftanlage (s. Abb.l) 
bezogen. Im östlichen Seitenbau, über dem am nördlichen 
Ende gelegenen Eingang zur Gießerei, liegt der Umformerraum 
mit zwei Einankerumformern für 110 Volt Gleichstrom (Be­
leuchtung und Krane) und einem Transformator für 500 
Volt Drelistrom. Alle Antriebsmaschinen werden elektrisch be­
wegt und in der Nähe der Kraftverbrauchsstelle untergebracht. 
Ein Kompressor für die Preßluftstampfer und Rüttelform­
maschinen befindet sich im Kompressorraum, der im Keller­
geschoß des östlichen Seitenbaues liegt und noch einen zweiten 
Kompressor aufnehmen soll. Die für die Putzwerkzeuge und 
Sandstrahlgebläse bestimmten beiden Kompressoren stehen 
in der Putzerei und die Ventilatoren für den Kupolofenbetrieb 
auf der Zwischenbülme des Schmelzbaues (s. Abb. 13).

D ie  T ra n sp o r t- und H eb ezeu g e  in der Gießerei. 
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 üblichen 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 ausschließlich für die Be­
dienung der Rüttelformmaschme bestimmt ist. Von den beiden 
Mittelschiffen wird das nördliche von einem Laufkran von 
3 t und einer darunterliegenden Hängebahn bestrichen; im 
südlichen Mittelschiff, der Lehrlingsgießerei, ist nur eine 
Hängebahn eingerichtet. Die von Bleicliert & Co. gebaute 
Hängebahnanlage bildet eine der interessantesten Einrich­
tungen der Gießerei; sie zerfällt in ebien oberirdischen und 
einen unterirdischen Teil. Der oberirdische Teil ist als Hand­
hängebahn ausgebildet und 250 in lang, und zwar dient die Bahn 
lediglich zur Versorgung der beiden Mittelschiffe, der Klein- 
gießerei und Lehrlingsgießerei mit Sand und flüssigem Eisen. 
Im Grunde genommen besteht die Laufbahn aus zwei parallel 
laufenden Schienensträngen, die beiderseits an Auskragungen 
der Hauptstützen befestigt sind und von ebiem Ende der einen
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Sl/.hr
Abbildung 10. Tem peratur in einer Trockenkammer.

Meßstelle ln einer Entfernung von 12 in von der Fcuerstelle.
Iva in Hierin halt 860 cbm 1, i 2>3G kg f. d. cbm Kammer.Koksverbrauch 850 kg J &

Mittelhalle bis zum 
entgegengesetzten 

Ende deran deren Mit- 
tcllnalle laufen. Die 
vier Kupolöfen m, bis 
m, sind im Schmelz­
bau so angeordnet, 
daß sich je zwei Ab­
stichrinnen in die 
rechts und links von 
den Mittelhallen lie­
genden durchgehen­
den Hallen erstrecken. 
Infolgedessen ist der 
mittlere Teil der Hän­
gebahnlinien ausgebo­
gen und führt an den 
Kupolöfen so vorbei 
(s. Abb. 15), daß das 
Eisen unmittelbar in 
die Hängebalmpfan­
nen abgezapft und

sowohl in das nördliche 
als auch das südliche Mit­
telschiff geschafft werden 
kann. Die beiden parallel- 

laufenden Hängebalm­
schienen der Kleingießerei 
sind nur durch eine fahr­
bare Brücke (s. Abb. 6 
und 11) verbunden, die ein 
Stück Fahrschiene trägt 
mid so ausgebildet ist, 
daß sie sich mit den pa­
rallellaufenden Linien zu 
einer Schleife zusammen­
schließt. Auf diese Weise 
ist es möglich, mit den 
Sandkübeln und Pfannen 
an jede Stelle des Schiffes 
zu gelangen und hier un­
mittelbar aus der Pfanne 
zu gießen oder den Sand 
auszukippen. Die Brücke 

ist elektrisch fahrbar gemacht, während die 
Lehrlingsgießerei mit einer festen Fahrschleife 
ausgestattet ist, unter deren Vermittlung der 
Sand bei den Sammelbehältern 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 südlichen Mittelhalfe sind 
die Hängebahnlinien durch eme feste Fahr­
bahn verbunden. Der unterirdische Teil der 
Hängebahnanlage gehört zur Beschickungs- 
einrichtung und wird dort näher beschrieben.

Ueber das In e in a n d er a rb e ite n  der 
v e r sc h ie d e n e n  B e tr ie b sa b te ilu n g e n  un­
terrichten wir uns am schnellsten, wenn wir 
die verschiedenen Rohstoffe auf ihrem Arbeits-

Abbildung 9. 

Trockenkammern. 
(Th =  Thermoelement.)

Abbildung 11. Blick in die Kleingießerei 
mit der fahrbaren Brüeke für die Sand- und Gießwagen.
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Abbildung 12. Koksturm mit Sandbunker.

den, auf einer zur er­
sten Hängebahnlinie 
parallellaufenden Fahr­
bahn über die Schleife 
s zu den Bunkern zu­
rückbringt (s. Abb 3). 
Beim Koksbunker an­
gelangt, werden die 
dort stehenden Körbe 
mit Koks zunächst in 
die Kübel gekippt; die­
se fahren dann an den 
mit den verschiedenen 
Roheisensorten gefüll­
ten Bunkern vorbei und 
werden hier gefüllt. 
Sie fahren selbsttätig 
in den Aufzug und neh­
men dann den weiter 
unten näher bezeich- 
neten Weg.

B e sc h ic k u n g s-  und S ch m elzan lage . Die 
unterirdische Hängebahn hat, wie aus dem Grund­
riß Abb. 3 hervorgellt, die Form einer rechtwinkligen 
Schleife und ist als Elektrohängebahn ausgebildet. 
Sie ist 210 m lang und fördert stündlich 14 t Roh­

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

Das Eisen wird auf dem aus dem Grundriß 
(Abb. 3) ersichtlichen, über die Drehscheibe gerade­
aus führenden Gleis zu den Taschen gefahren, die, 
wie die Schnittzeichnung (Abb. 8) zeigt, über eine 
verlegbare Brücke 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) führt an den einzelnen Behältern 
vorbei, biegt dann rechtwinklig ab und führt unter 
der Gießerei durch zum Aufzug, der bis zur Sohle 
des Ganges herabreicht. Der Koks wird ebenfalls 
auf demselben Gleis zu dem südlich neben den Eisen- 
belüiltem liegenden Koksturm 1' (Abb. 3) gebracht. 
Der Turm fal^t 140 t  und zerfällt in zwei Behälter 
a und b, die von einem selbsttätigen Aufzug c be­
schickt werden (s. Abb. 12). Ueber eine Rutsche d 
fällt der aus dem Waggon e eingeschaufelte Koks in 
den Aufzugkübel f, der, oben angelangt, in den 
Füllrumpf a und b entleert. Morgens wird der Koks 
über die Abzugsrutschen g bzw. h hi Körbe von 
bestimmtem Inhalt gefüllt und vor den Rutschen 
aufgestellt. In dem Fördergang ist eine Elektro- 
hängebalm eingebaut, die an den Eisen- und Koks- 
behältem vorbei zum Kupolofenaufzug führt und 
die Kübel, nachdem sie vom Aufzug gehoben, oben 
entleert und wrieder zur Gangsohle herabgesenkt wur-

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

eisen und 1 ,4 1 Koks und Kalkstein. Alle drei Minuten 
kann ein Wagen dem Aufzug übergeben werden. Der 
Kübelmhalt beträgt 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
prüfung der einzelnen Chargen (s. Abb. 13). Die
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Abbildung 14. Schmelzbnu (mit Ofen von Sulzer).

Wiegeeinrichtung ist so ausgeführt, daß jede Wäge- Hängebahn und Wiegevorrichtung im Augenblick
schiene ein Zusatzlineal erhält, in dessen Kerbschnitte des Beladens bei den Füllrümpfen. Wie schon gesagt,
die Fangfedern des verschiebbaren Laufgewichtes ein- fördert 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 
cs den verschiedenen 

Gattierungen ent­
spricht; also jede Gat­
tierung hat ein beson­
deres Lineal, das sich 

■die Gießerei selbst ein- 
lcerbt. Für eine neue 

•Gattierung muß auch
ein neues Lineal ange­
fertigt werden, und bei 
jedem neuen Satz wird 
das Lineal durch ein 
anderes ersetzt. D ie .
Kübel fördern Roheisen 
und Koks gleichzeitig, 
und zwar kommt der 
• Koks zuerst in den Kü­
bel. Abb. 13 gewährt 
einen Blick in den un­
terirdischen Gang mit Abbildung 14 a. Gichtbühne des Solimolzbaus.

X V I I I . , ,  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 mündet der 
Förderturm, der als eintrümiger Aufzug ausgebaut 
und zwischen den vier Kupolöfen (s. Abb. 14 und 14a) 
emporgeführt ist. Die Hubhöhe beträgt 13 m. Die 
Förderschale trägt zwei Hängebahngleisstücke, jedoch 
kann sie nur einen Förderkübcl aufnehmen, der 
selbsttätig in den Aufzug ein­
fährt und hochgehoben wird.
Auf der Gichtbühne wird der 
Kübel von einem Arbeiter in 
Empfang genommen, der nur 
das Abfahren zu den im Be­
trieb befindlichen Oefen ver­
anlaßt. Abb. 14a zeigt den Ver­
lauf der Hängebahnschleife auf 
der Gichtbühne. 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 
selbsttätig gelöst, und der Inhalt 
entleert sich über die Rutschen 
in den Ofen.

Es sind 4 mit Vorherd aus­
gestattete K u p o lö fen  vorhan­
den, die an jeder Ecke des 
Schmelzhauses so angeordnetsind,daß jezwei Abstich­
rinnen in die durchgehenden Hallen hineinragen. Drei 
Oefen sind von Gebr. S u lzer  in Winterthur gebaut, 
und zwar zwei mit 8 t Stundenleistung und einer mit 
6 1; einen weiteren m it 6 1 Leistung 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 herabgeführten Spitz­
kasten gesammelt. Auf der unterhalb der Gicht­
bühne befindlichen Zwischenbühne stehen die Ge­
bläse, 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 fördern

den W ind. zunächst in einen Windsammler, der für 
gleichmäßige Zufuhr des Windes zu den Oefen sorgt; 
der große Ventilator liefert 250 cbm Wind i. d. min, 
der kleine 150 cbm. Die Pressung beträgt G00 bis 
650 mm WS. Das für die Mittelhallen bestimmte 
Eisen wird, wie bereits erwähnt, unmittelbar in die 
mit der Hängebahn beförderten Gießtrommeln ab­
gezapft (s. Abb. 15). In der Kleingießerei kamtman 
mit Hilfe der fahrbaren Schleife die Trommel zu jeder

einzelnen Form fahren, in der Lehrlingsgicßcrei 
muß noch einmal in Handpfannen umgegossen’werden. 
Das für die durchgehenden Schiffe bestimmte Eisen 
w ird von den Laufkranen der betreffenden Schiffe 
abgcholt. Kommt es vor, daß 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 Gußstücke 
gelangen über die Rollbalmglcise V und VI zur 
Putzerei (s. w'citer unten), nach dem Putzen auf den 
Rollbahngleisen I und II zu dem nördlich vor Kopf 
der Putzerei und des Hofes liegenden Eisenbahn­
gleise. Mittels Hofkrans bzw. Putzereikraus werden 
die Stücke verladen und über die Drehscheiben am 
Eingang des Grundstückes zur Maschinenfabrik ge­
schafft. (Schluß folgt.)

Abbildung 15.
Aufnahme des flüssigen Eisens in die Hiingebnhngießwage.

D i e  N o r m a l i s i e r u n g  d e s  K u p o l o f e n b e t r i e b e s .

Von Dozent S)r.*8ng. E n g e l b e r t  L e b e r  in Breslau.
(Vortrag auf der Versammlung der „Eisenhütte Düsseldorf“ am 29. November 1913 in Düsseldorf.)

(Fortsetzung von Seite 520.)

j i e  B e z ieh u n g  der P ressu n g  zur W in d - durch Gleichung 15 bestimmten Wert für w =  f • c
'  g e s c h w in d ig k e it  in  der V erb ren n u iig s- in die Gleichung

zone. Die berechnete Windgeschwindigkeit muß p  =  o,42 W  eihsetzt.
sich auch mit der Pressung ändern. Man erhält die =  0 42 l/fH T
zugehörige Bestimmungsgleichung, wenn man den f =  o,42 • Q,
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also P = :0,42 . V ü ,4 2  . Q .o

t  /  0,42 ,• 7i 
P  =  0,42 • d y  — r jy -7- • c oĉ er

1S) P =  0 ,2 4 -d -W c T  ' '
Für die B e z ieh u n g , der W in d m cn ge zum  

O fenquerschnitt bildet den Ausgangspunkt die 
Gleichung:

w =  f • c.
Für normale Verhältnisse ergibt sich 

aus Gleichung 4 f =  0,42 • Q 
aus Gleichung. 12 c =  5 , somit ist

19). w =  0,42 ■ 5 • Q =  2,1 • Q.
Die B e z ieh u n g  der P re ssu n g  zum  O fen­

querschnitt klärt sich unter Benutzung dieser 
Gleichung auf. Nach Gleichung 13 ist:

1> =  o,42 • V V  
w =  2,1 • Q, folglich

20) P  =  0,42 V 2 , l  - Q =  0,42 .1 ,45 V Q  =  0,61 V Q .
Da die aus dieser Gleichung berechneten "Werte

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

berechneten decken, so haben wir in Gleichung 20 
einen Prüfstein für die Richtigkeit der letzteren, 
denn letzten Endes ist Gleichung 20 unter Ver­
mittlung der ganz unabhängigen Gleichung W =  
100 • d2 entwickelt worden.

Die n orm ale  S c h m e lz le is tu n g . Daß die 
Windmcnge von einschneidender Bedeutung für den 
Schmelzbetrieb ist, darauf wird in der Literatur 
immer wieder hingewiesen. Man vergißt dabei 
aber nur zu leicht, daß die Windmenge wieder einen 
anderen Faktor im Rücken hat, von dem sie abhängt, 
nämlich die Pressung. Die Hauptfragen, die uns 
beim Kupolofen interessieren, sind die nach Schmelz­
leistung und Koksverbrauch. Wenn wir aber den 
Sclnnelzvorgang vollständig überblicken wollen, so 
müssen 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 Gebläse, d. h. Pressung und W’mdmenge, 
und auf der anderen Seite die aus dem Ofen fließende 
Elsenmenge. Wir müssen also auch die Windmenge 
und die Pressung mit der Schmelzleistung in Einklang 
bringen. Die Brücke zu dieser Beziehung ist bereits 
gebaut. Wir kennen bereits aus Zahlentafel 1 die zu 
bestimmten Durchmessern des Ofens gehörigen 
Schmelzleistungen; da die Gleichungen 5, 7, 8, 11, 
12, 19, 20 Ofendurchmesser, Windmenge und 
Pressung gesetzmäßig verbinden, so ist der Weg 
vorgeschrieben. Bereits auf S. 513 wurde darauf 
hingewiesen, daß Durchmesser und Schmelzleistung 
durch die praktisch gewonnene Erfahrung in ein 
normales Verhältnis gebracht sind, wie es in Zahlen­
tafel 1 Spalte 1 und 14 zum Ausdruck kommt; in­
dessen müssen wir an dem Verhältnis des Durch­
messers zur Schmelzleistung noch eine kleine Be­
richtigungvornehmen. Die in Zahlentafel 1 Spalte 14 
aufgezeiclmeten Zahlen entsprechen nämlich nicht in

allen Fällen einer gesetzmäßigen 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 können wir auch, gleich die. Schmelzleistung 
zu der stündlichen oder minütlichen Windmenge 
in Verbindung bringen. Alsdann zeigt sich, daß wir 
auf ziemlich genaue Zahlen kommen, wenn wir 
die stündliche Windmenge W3 mit 1,003- multi­
plizieren oder die minütliche W mit 0,062 oder die 
sekundliche w- mit 3,72. Bezeichnen wir die stünd­
liche Schmelzleistung in Tonnen mit S,. so lauten die 
drei Beziehungen
21 ) ............. S =  0,01003 AVS
2 2 ) . '.  . . .  S =  0,062 W
23) . . . .  , S =  3,72 w

Die' nach einer dieser Gleichungen berechneten 
Sclnnelzleistungcn ergeben dann die in Zahlentafel 3 
in Spalte 2 gebotenen Werte; die Gesetzmäßigkeit 
läßt sich übrigens leicht einprägen, weil die stünd­
liche Schmelzleistung, in kg ausgedriiekt und etwa­
grob nach oben abgerundet, so groß ist wie die stünds 
liehe Windmenge, d. h. daß auf jedes zu erschmelzende 
Kilogramm Eisen ungefähr 1 cbm Wind kommt, 
den das Gebläse zu liefern hat, Undichtigkeiten 
nicht mitgerechnet (s. Spalte 6 der Zahlentafel 3).

Da nun nach Gleichung 7 die vom Gebläse ge­
lieferte minütliche Windmenge W =  100 • d: ist, 
so ergibt sich für die durch den. Durchmesser aus­
gedrückte Schmelzleistung
24 ) ................. S =  6,2 . d2.

Ferner wissen wir aus Gleichung 5, daß 
rkP  =  — • d — 0,55 d ist, also ist 
8k

d2= P 2 . f e y =  p s .
\ t i )  0,552

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

(S ir  \  ^  f i  ^
— ) • p 2 =  „ p a =  2 1  p 2.
rk /  0,552

Die Schmelzleistung steigt also mit dem Quadrat 
der Pressung; außerdem ist sie, wie nicht anders zu 
erwarten ist, abhängig von der Beschaffenheit des 
Kokses. Die Gleichungen 21 bis 25 sagen weiterhin 
aus, daß die Schmelzleistungen normaler Kupol­
öfen sich verhalten 1. wie die zugehörigen Wind­
mengen, 2. wie die Quadrate der Durchmesser und
3. wie die Quadrate der Pressungen.

D ie  B e z ieh u n g  zw isch en  S c h m e lz le is tu n g  
und V erb r en n u n g sz o n e n q u ersch n itt  erhalten 
wir, wenn wir in die Gleichung S =  3,72 w für w 
den aus der 19. Gleichung w =  2,1 Q zu ent 
nehmenden Wert cinsctzcn:

26) . . . . .  S =  3,72 .2,1 Q =  7,8 Q

Soll die Geschwindigkeit mit berücksichtigt wer 
den, so müssen wir ableiten:
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S =  21 P 2 
P  =  0,42 V V  
w =  f • o 
f =  0,42 . Q 

w =  0,42 . Q • c 
P 2 =  0.423 • Q • c 
S =  21 • 0,423 • Q • c 

20a) . . . .  S =  1,55 • Q • e.
Das heißt die S c h m e lz le is tu n g  m uß w ach sen  
m it dem  O fen q u er sch n itt  und der W in d ­
g esch w in d ig k e it .

Betrachten wir zurückblickend noch einmal 
den inneren Zusammenhang der Gleichungen, so 
erkennen wir nunmehr klar, daß erst die gleich im 
Anfang für die Pressung aufgestellte Formel den 
Schlüssel zu den übrigen Ableitungen bietet und die 
Möglichkeit zu einem geschlossenen Ueberblick 
über die verschiedenen Beziehungen gibt, . ,

Endlich wäre es noch wichtig, einen Z usam m en­
hang zw isch en  dem K ok sverb rau ch  e in er­
s e its  und der P ressu n g , W in d m en ge und 
S c h m e lz le is tu n g  a n d erse its  festzustellen. Aber 
wir sahen schon, daß die Beschaffenheit des Kokses 
eine veränderliche Größe 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 
Umstände soll man nicht unterschätzen, sic bilden 
gemeinsam mit der Stückgröße und dem Raum­
metergewicht die Bedingungen für die Menge des 
in der Zeiteinheit verbrannten Kohlenstoffs und 
gemeinsam mit der Windmenge die Bedingungen für 
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 gewöhnlich mit 
15 bis 20 % angenommen wird. Nur unter der 
theoretischen Voraussetzung, daß alle diese Momente: 
Raummetergewicht, scheinbares spezifisches Gewicht, 
Aschengehalt, Windvcrlust bei den verschiedenen 
Ofengrößen durchweg normal wären, könnten wir 
auch für den Koksverbrauch eine annähernd richtige 
Gleichung aufstellen. Wir brauchten nur den nor­
malen Verbrauch an Satzkoks in Prozenten der 
Schmelzleistung auszudrücken bzw. die rechte und 
linke Seite der Gleichungen 21 bis 26 durch die ent­
sprechende Zahl zu dividieren, so wäre diese Be­
ziehung festgestellt. Indessen dürfen wir nicht 
übersehen, daß infolge der verschiedenen Abmessungs­
verhältnisse, 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 über­
haupt möglichen Koksverbrauch zu verschaffen;

gelänge uns das, so hätten wir wenigstens vorläufig 
einen Ersatz dafür, daß wir zurzeit nicht in der Lago 
sind, uns von dem Wärmehaushalt eines Kupol­
ofens ein richtiges Bild zu machen, denn alle Be­
mühungen nach dieser Richtung scheitern vorläufig 
daran, daß wir überhaupt.noch keine verläßlichen 
Werte für die Schmelzwärme des Graueisens und für 
seine spezifische Wärme in Temperaturen über dem 
Schmelzpunkt haben. Die in der Literatur ange­
gebenen Werte für dio Schmelzwärme gehen so stark 
auseinander, daß man die für den Schmelzvorgang 
berechneten Wärmemengen nicht einmal annähernd 
richtig erfassen kann. Man erhält je nachdem Zahlen, 
die zwischen 50 und 70%  der gesamten aufgewen­
deten Wärmemenge schwanken; da sich die für die 
Ausstrahlung aufgewendete Wärmemenge aus einer 
Restbestimmung ergibt, so sind auch die hierfür 
gewöhnlich mit etwa 15%  bestimmten Werte un­
genau; also der Wirkungsgrad des Kupolofens ist 
noch immer eine ungeklärte Frage, wenn wir auch 
wissen, daß er im ganzen ein sehr guter ist. In­
folgedessen ist es immerhin ein Ersatz, wenn nian 
weiß, wie groß der Koksverbrauch in. einem Kupol­
ofen im ganzen überhaupt sein kann. Gewöhnlich 
verfährt man so, daß man von der in den Ofen 
hineingeworfenen Koksmenge unmittelbar ausgeht 
und den hierzu nötigen Luftbedarf aus der Gicht­
gasanalyse feststellt. Unsere Formel übei die 
Windmenge gestattet uns aber, von der Luftiuenge 
auszugehen, die überhaupt in den Ofen gelangen 
kann, sofern wir die Verluste durch Undichtigkeit 
berücksichtigen. Ich denke mir die Sache folgender­
maßen: Gesetzt, wir haben einen Ofen von 0,7 m 
Durchmesser, so beträgt 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  =  0,42 V V , also
, _  p2 _ 

w ~  0,1704.
Bei einer Pressung von 0,34 ist demnach w =  0,66 cbm 
und somit der Verlust annähernd 0,82 —- 0,66 =  
0,16 cbm i. d. sek, d. h. rd. 20 %. Aus dieser kuizen 
Rechnung erkennen wir schon, wie wichtig die Pressung 
für die Zufuhr der richtigen Windmenge ist. Nun 
können wir berechnen, wieviel Koks diese Luftincnge 
überhaupt verbrennen kann im günstigsten und un­
günstigsten Falle. Ist die Windmenge und mittlere 
Gichtgasanalyse bekannt, so müssen wir notwendig 
auf einen nicht nur theoretisch, sondern auch prak­
tisch richtigen Koksverbrauch kommen. Wir können 
uns das an drei.sehr einfachen, jedoch sehr ver­
schieden liegenden Beispielen klarmachen. Der Ein­
fachheit halber werden in allen Fällen 1,15% Ab­
brand durch Oxydation angenommen; es sollen 
abbrennen 0,7%  Fe, 0,3%  Si, 0,15% Mn. Die 
hierfür einzusetzenden, also nicht mit Koks in 
Reaktion tretenden Sauerstoffmengen sind vom Luft­
sauerstoff in Abzug zu bringen.
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1. Fall: Ofendurchmesser 0,8 m, Sclimelzleistung 
4 t; 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 
günstiger Umstände sei eine sehr gute Gichtgas­
analyse angenommen mit 18,6 % C02, 3,0 % CO 
und 78,4 % N. Die vom Gebläse gelieferte Windmcnge 
beträgt laut Gleichung 7 für die Stunde 3840 cbm; 
der Abzug für Windverlust beträgt 576 cbm, somit 
kommen in den Ofen 3254 cbm Luft mit 683 cbm 
Sauerstoff, von denen 16 cbm für Oxydation auf- 
gebraucht werden. Es verbrennen also nur 667 mit 
Koks zu Gichtgas von der oben angegebenen Zu­
sammensetzung. Aus der Analyse ergibt sich, daß 
in einem Kubikmeter Gichtgas auf 18,6 +  3,0 =

21,6 cbm Sauerstoff ^18,6+ x  0,536 =  11,58 kg

Kohlenstoff kommen, somit m ü ssen  die 667 cbm

Sauerstoff in einer Stunde im ganzen 667 =¿x), 1U
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 
erhalten, so • ist ungefähr 
die einmalige Füllung der 
Verbrennungszone abzu- 
ziehen. Nach Zahlentafel 7 
ist die Höhe der Vcrbren- 
mmgszone 0,55 m, der 
Ofenquerschnitt 0,503 qm, 
das Raummetergewicht des 
Kokses sei 500 kg, also 
beträgt der Inhalt der

Verbrennungszone 
0,503 . 0,55 . 0,5 =  0,138 t 
Koks. Für Satzkoks blei­
ben also 0,409 — 138 =
0,271t Koks. Nehmen wir 
eine annähernde normale 
Schmelzleistung von 4 t 
an, so' ist der Satzkoks­
verbrauch sehr günstig und 
beträgt entsprechend der guten Analyse 0,271 : 0,04 
= 6,7%.

2. F a ll: Ofendurchmesser 1,2 m; Schmelz­
leistung 9 t; Windverlust 20% ; Aschengehalt des 
Kokses' 6% ; Gasanalyse normal: 14,8%  C02, 
10,2% CO, 75%  N; vom Gebläse stündlich zu- 
gefülirte Windmenge 8640 cbm, Abzug für Verlust 
1728; es bleiben 6912 cbm Luft mit 1451 cbm Sauer­
stoff, von denen 36 cbm für Oxydation aufgebraucht 
werden. 1415 cbm verbrennen entsprechend der Gas­
analyse mit 0,942 t  Kohlenstoff bzw. 1,002 t Koks. 
Die Vcrbrennungszonenfüllung beträgt 0,330 t, somit 
beträgt der Satzkoksverbrauch 0,672 t =  7,47 %.

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

X V II I .,,

1,2%  O, 74,3% N. Vom Gebläse werden in einer 
Stunde geliefert 6000 cbm; Verlust 800 cbm, somit 
bleiben 5200 cbm Luft mit 1092 cbm Sauerstoff. 
Da die Menge der Gichtgase ungefähr gleich der 
Menge des Gebläsewindes 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 zugeführten Luftmenge nicht verbrannt, 

5200 . 1 - 2
also -— — — ------— 62,4 cbm Luft mit 13,0 cbm

Sauerstoff. Diese sind von den 1092 cbm abzuziehen, 
außerdem 25 cbm, die für Oxydation des Abbrandes 
aufgebraucht werden. Es bleiben somit 1054 cbm 
Sauerstoff, die entsprechend dem Kohlensäure- und 
Kohlenoxydgehalt der Gichtgase mit 0,790 t Kohlen­
stoff bzw. 0,878 t Koks verbrennen. Der Verbrcn- 
nungszoncninhalt beträgt etwa 0,785 . 0,54 . 0,5 =  
0,212 t Koks und somit der Satzkoksaufwand 
0,666 t  =  10,6 %.

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

der Windmenge, die unter Anschlag eines bestimmten 
Verlustes auch eine bestimmte Pressung voraus­
setzt, der physikalischen und chemischen Beschaffen­
heit hängt nicht allein die Höhe des Koksverbrauchs 
ab, sondern auch die Zusammensetzung der Gicht­
gase, d. h. das Verbrennungsverhältnis und somit 
die Wärmeleistung bzw. die davon wesentlich ab­
hängige Ueberhitzung des Eisens. Zwischen den 
Zeilen ist dann noch zu lesen, daß der Koksver­
brauch um so wirtschaftlicher ist, je länger man 
schmilzt, weil der für den Schmelzvorgang notwen­
dige Anteil des Füllkokses um so länger nachwirkt.

Vergegenwärtigen wir uns diese Zusammenhänge, 
so finden wir zugleich die Aufklärung für die bereits

2) Abgerundet + 0,15 in für Sandbodenhöho hw.
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Zahlentafel 7. N a c h  F o rm e ln  b e r e c h n e te  H ö h e n a b m e s s u n g e n ,  
v e rg l ic h e n  m i t  p r a k t i s c h e n  W o rte n .

V 2 3 ■l 5 c 7 s •i 1U

d
in

s
t

H.
m

V
m

hs

m
hg
m

H') Werte der Praxis für H
1. Firma 2. Firma 3. Firma

0,4 1,00 0,40 0,14 0,64 1,92 3,30 — . 2,250 2,20
0,5 1,50 0,40 0,14 0,61 2,40 3,75 2,60 2,450 2,80
0,0 2,25 0,46 0,14 0,55 2,90 4,20 3,55 3,000 3,00
0,7 3,00 0,46 0,14 0,55 3,05 4,35 4,05 3,850 3,40
0,8 4,00 0,46 0,14 0,55 3,33 4,64 4,40 3,900 4,00
0,9 5,00 0,46 0,14 0,55 3,60 4,90 4,45 4,025 4,50
1,0 0,25 0,46 0,14 0,56 3,85 5,17 4,90 4,525 5,00
1,1 7,50 0,46 0,14 0,01 3,90 5,25 5,40 4.775 5,50
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 —

1,4 12,50 0,68 0,20 0,65 4,65 0,50 0,10 5,900 7,00
1,5 14,00 0,08 0,20 0,71 4,00 0,50 6,00 — 7,00
1,0 10,00 0,68 0,20 0,72 4,74 6.60 — 0,450 —

1,7 18,00 0,68 0,20 0,71 5,00 6,85 7,00 — 7,50
L8 20,00 0,68 0,20 0,79 5,00 7,10 — — 7,50
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erwähnte und bekannte Tatsache, daß wir in Oefen 
von gleichen Abmessungen schwankende Leistungen 
erzielen. Ja, die Kupolofenfirmen geben teilweise 
selbst für 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 größten 
Teil erklärt aus der Verschiedenheit der zugeführten 
Windmenge, die sich aus dem verschiedenen Grad 
der Undichtigkeit, den verschieden gehaltenen Düsen- 
querschnitten und Pressungen erklären läßt'. 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 Berück­
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 muß unter den gegebenen 
Pressungs- und Geschwindigkeitsbedingungen unter 
allen Umständen mit einem bestimmt gearteten 
Koks eine bestimmte Gasanalyse ergeben und somit, 
wie die Beispiele auf S. 749 zeigten, einen ganz be­
stimmten Koksverbrauch. Es muß also in der Zeit­
einheit auch eine bestimmte Wärmemenge ent­
wickelt werden, die abhängt von der absolut ver­
brannten Kohlenstoffmenge und der Form ihrer 
Verbrennung, d. h. dem Verbrennungsverhältnis. 
Die beiden letzteren Umstände zusammen bedingen 
die Schmelzleistung und Ueberhitzung. Wenn man 
nun etwa drei Oefen von denselben Abmessungen 
mit je einem gleichstarken Gebläse bedient und auch 
sonst in die Oefen dieselbe Art und Menge von Be­
schickungsstoffen aufgibt, so müssen 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 Verbrennungsverhältnis. Es können dann drei 
verschiedene Umstände 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 
eingeführt werden, die auch eine normale Gasaualyse 
ergibt und eine hinreichende Kohlenstoffmenge ver­
brennt. Es kann aber auch so viel Wind eingeführt 
werden, daß zu vi^l'Sauerstoff im Verhältnis zu dem 
vorhandenen Kohlenstoff vorhanden ist, und dann 
enthält das Gichtgas noch unverbrannten Sauer­
stoff. Aus dieser Ueberlegung heraus erklärt es sich

auch, weshalb man in einem Ofen von bestimmte! 
Abmessung auch die Schmelzleistung nötigenfalls 
noch steigern kann. Hiermit soll indessen nicht 
behauptet werden, daß auch in guten Gichtgas- 
analysen kein Sauerstoff enthalten sein könnte 
Verringert man beispielsweise die Undichtigkeit 
so kann man dadurch ein günstigeres Verhä tni: 
zwischen Luftsauerstoff und Koks herbeiführen um 
in der Zeiteinheit mehr Wärme 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 groß 
sondern auch die nach Gleichung 18 mit der Pressum 
wachsende Windgeschwindigkeit in der Verbrennungs 
zone, die natürlich 'auch das Verbrennungsverhält 
nis mit beeinflußt. Mit anderen Worten kann aucl 
eine zu schwache oder zu starke Pressung schule 
an einer schlechten Schmelzleistung sein, weil dii 
von ihr abhängige Windmenge schlecht zu der 
Ofenabmessungen und den Beschickungsverhält 
nissen stimmt. Das sind alles bekannte Zusammen 
hänge, die nur durch abgeleitete Gleichungen deut 
licher werden.

Aus dem Gesagten geht also hervor, wie wichti; 
die richtige Einstellung der Windmenge auf ein« 
gegebene Koksmenge und Koksart ist, und da die 
Windmenge nicht ohne eine bestimmte Pressxnif 
denkbar ist, auch die Bedeutung der letzteren füi 
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 Füllkoksmenge genauer ermittelt unc 
ferner das normale Verbrennungsverhältnis fest 
gestellt werden müßte unter möglichst genauer Ein 
haltung der normalen, durch die Praxis bekannter 
und nun durch Formeln festgehaltenen Betriebs 
bedingungen. Dazu aber gehören Versuche, die icl 
zurzeit nicht anstellen kann. Wir begnügen uns 
daher mit dem Hinweis, daß wenigstens bei der 
mittleren Oefen ein Satzkoksverbrauch von etwa 
7%  als Normalverbrauch herauskommen müßte 
entsprechend den bekannten praktischen Verhält­
nissen, und ebenso ein mittlerer Gesamtkoksver­
brauch bei bestimmter Schmelzdauer; die Voraus­
setzung dabei ist immer, daß ein Koks von normalem 
Raummetergewicht," scheinbarem spezifischen Ge­
wicht und mittlerem Aschengehalt augewendet wird. 
Zu untersuchen wäre, ob die in der Praxis mil 
höherem Koksverbrauch arbeitenden Kleinküpblöfen 
und die Oefen mit großem Durchmesser unter nor­
malen Betriebsbedingungen auch normalen Koksver­
brauch ergeben. (Schluß folgt.)
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D i e  G e s e t z e  d e s  U e b e r g a n g s  d e s  K a r b i d s y s t e m e s  

i n  d a s  C r a p h i t s y s t e m .

Von Privatdozent Dr. W. G u ertler  in Berlin.

(Schluß von Seite 525.)

Die schaubildliche Verfolgung der Graphitbildung 
im  Gußeisen.

U m den Uebergang von dem Karbidsystem in 
das Graphitsystem übersichtlich verfolgen zu 

können, scheint eine schaubildliche Darstellung not­
wendig. In dem gewöhnlichen binären Zustandsschau­
bild für Eisen und Kohlenstoff ist dieser Uebergang 
nicht darstellbar. Wir können 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 Abhängigkeit von­
einander zunächst unter Fortlassung der 
Temperatur darstellen. Der Uebergang in, 
ein Raumschaubild, in welchem auch dann 
die Temperatur dargestellt ist, geschieht 
dann mit großer Leichtigkeit, falls dies 
noch notwendig erscheinen sollte.

Die schaubildliche Darstellung ist in 
Abb. 4 durchgeführt; 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 
die Mischungen vongleichem Gesamtkohlen-

P u n k te s  im S c h a u b ild  is t  so fo r t  der Ge- 
s a m tk o lilc n s to f fg c h a lt ,  K arbid  geh  a l l  und  
G r a p h itg eh a lt  der P rob e ab zu lesen .

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

3 %  ^

'M W  ...

stoffgehalte bezeichnen, laufen von links 
oben nach rechts unten in einem Winkel 
von 60° abwärts. An der unteren Kante 
sind die Gehalte an gebundener Kohle (also 
Härtungskohle 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, 
allmählich zu immer höheren Kohlenstoffgehalten 
oben steigen. Der Grundsatz der hier angewendeten 
Dreieckskoordinaten führt dahin, daß 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 überzeugen; auf den mathematischen Be­
weis darf an dieser Stelle wohl verzichtet werden. 
Jeder Punkt in diesem Schaubild beschreibt also 
vollständig den Kohlenstoffzustand innerhalb einer 
gegebenen Probe. Jed em  A n a ly se n e r g e b n is  e n t ­
spricht ein  P u n k t ,  und aus der L age d ieses

Abbildung 4. Vor G raphitbildung geschützte Gobieto 
bei verschiedenen Gcsnmtkoblcnstoffgehalten.

gewicht erreicht ist und weitere Temperaturver­
änderungen nicht mehr stattfinden, sowohl der Ze- 
mentit- wie der Graphitbildung eine Grenze gesetzt 
ist. Es gibt Zustandsgebiete, die gerade gegen die 
Graphitbildung vollkommen geschützt sind, und die 

kurz als „geschützte“ Gebietefolgendenwir im
bezeichnen wollen. Die Ausdehnung dieser „ge­
schützten“ Gebiete schwankt mit der Temperatur. 
Wir wollen diese zunächst erörtern.

In Abb. 4 sind in blässerem Druck unter Hin­
zufügung d,e£ 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 geschützt. Sowie der 
Gesamtkohlenstoffgehalt diesen sehr geringen Betrag 
überschreitet (Bewegung in parallelen Linien I),
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wird der mögliche Graphitgehalt immer größer 
(Bewegung in wagerechten Linien III), indes der 
unter allen Umständen geschützt bleibende Gehalt 
fortwährend diegleichen schwachen Beträge beibehält. 
(Gleichbleibende Lage der Linie in der Richtung II.) 
Bei Temperaturen oberhalb 750° ist das vor Graphit­
bildung geschützte Feld erheblich großer. Die bei 
750° eintretende plötzliche Zunahme dieses Feldes 
beruht auf dem Uebergang der Gleichgewichte 
mit «-Kristallen in solche mit '(•-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 I, so überschreitet 
man nunmehr erst bei einem Gesamtkohlenstoff­
gehalt von 0,7 % die Grenzen des geschützten 
Feldes, so daß von nun an Graphit in immer größeren 
Massen gebildet werden kann, während die Menge 
des gebundenen Kohlenstoffs nicht weiter wächst, 
sondern sich mit dem bisher erzielten Betrage be­
gnügen muß.

Bei stufenweise steigenden Temperaturen — 
800°, 900°, 1000°, 1100" — erweitert sich nun das 
geschützte Feld gleichförmig immer mehr und mehr. 
Die Gesamtkohlenstoffgehalte, die unter allen Um­
ständen bei den einzelnen Temperaturen geschützt 
bleiben, werden entsprechend gleichförmig immer 
größer. Wenn diese Beträge überstiegen werden, 
können 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 große sprungweise 
Zunahme des geschützten Feldes ein, und zwar von
1,6 auf 4,1 %, 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 geschützt. Hier beginnt das Reich der 
Schmelze, in welchem sic durchaus stabil ist. Bei 
weiterer Temperatursteigerung würde sich nun das 
Feld des geschützten, gebundenen (oder jetzt besser 
gesagt in der Schmelze gelösten) Kohlenstoffs immer 
weiter vermehren. Damit verlassen wir schon den 
kristallisierten Zustand.

Wollte man die Temperatur nun abermals weiter 
steigern, so würde das geschützte Gebiet (Zustands­
feld der Schmelze) wieder langsam und allmählich 
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 Guß und beim Glühen erörtert 
werden.

I. W irku ng des A u sg liilien s  auf G u ßeisen .

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

daß der gesamte Kohlcnstoffgehalt bei niedriger 
Temperatur in den a-Kristallen gelöst ist, so kann 
dieser in den a-Kristallen gelöste Gehalt beim Er­
hitzen allmählich in die ß-Kristalle und später in 
die ■(•-Kristalle übertreten; er bleibt aber immer ge­
löst; Graphitbildung ist immer unmöglich; wir be­
finden uns links von der ersten Linie in Abb. 4. 
Also würde bis zu Kohlenstoffgehalten von 0,1 % 
als möglicher Graphitgehalt in unserem ternären 
Schaubild der Wert 0 einzutragen sein. Wir bewegen 
uns also vom Koordinatenanfangspunkt zunächst 
auf der wagerechten Koordinatenachse.

Wir wählen nun weiter Kohlenstoffgehalte, die 
die Sättigungsgrenze der a-Kristalle überschreiten, 
aber anderseits die Zusammensetzung des Grapliit- 
Eutektoides nicht übersteigen, d. h. also Kohlen-
stoffgehaltc bis zu etwa 0,7 %. Wir befinden uns
rechts von der gebrochenen Sättigüugsgrcrize in 
Abb. 2. Graphitbildung ist möglich; mit steigen­
der Temperatur steigt diese Möglichkeit. Wenn 
aber die Temperatur bis zur Dystektikalcn gestie­
gen ist, beginnt das Eutektoid in die homogenen 
■(•-Kristalle überzugehen, die dann durchaus stabil 
sind und auch bei längster Dauer des Erhitzens 
unter keinen Umständen mehr Graphit bilden 
können. Mehr Graphit, als bis zur Erreichung 
dieser Temperatur gebildet ist, kann also nun bei
weiterer Erhitzung nicht mehr entstehen. Aus der
vorherigen Mitteilung über die Zerfallsgeschwindig- 
keit ergibt sich aber, daß 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, 
für gesamten Kohlenstoff == 0,7 %.

Wählen wir nun Legierungen mit noch höheren 
Kohlenstoffgehalten, von denen wir in der Kälte 
ausgehen, so steigt allmählich die Temperatur, bei 
der schließlich der gesamte Kohlenstoffgehalt in 
das sicher schützende y-Feld eingetreten ist. Diese 
Temperatur steigt von 700° auf 1150", während 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 
■f-Zustandsfeld erreicht ist. Obwohl aber in diesem 
Gebiete die Bildungsgeschwindigkeit des Graphits 
größer wird, so wird dies zum großen Teil dadurch 
aufgehoben, daß der Anteil des Graphits am stabilen 
Gleichgewicht überhaupt zurückgeht. Beispielsweise 
kann eine Legierung mit 1,5 % Gesamtkohlenstoff 
bei 750° noch 0,5 % Graphit enthalten, bei 1000° aber 
ist bereits der gesamte Kohlenstoffgehalt endgültig 
in die gebundene Form hinübergerettet. Es ergibt 
sich so, daß in dem ganzen Gebiete, je nach der Er­
hitzungsgeschwindigkeit, also immerhin noch ein



30. A pril 1914. Die Gesetze des Uebergangs des Karbids yslemes in  das Graphitsystem. S ta h l  u n d  E ise n . 753

gewisser unregelmäßiger, aber nicht sehr hoher 
Graphitgehalt (im äußersten, praktisch kaum ver­
wirklichbaren Falle, d. h. bei einem Gesamtgehalt 
von 1,0%, einer Erhitzungstemperatur unmittelbar 
oberhalb der Perlitlinie und einer ungeheuer großen 
Erhitzungsdauer) erreicht werden kann. Bei höheren 
Temperaturen fällt der Graphitgehalt wieder auf 
Null, und somit erhalten wir für dieses Gebiet 
von 0,7 bis 1,6 % Kohlenstoff das Gesamtbild eines 
je nach den Erhitzungsbedingungen unregelmäßig 
schwankenden, aber stets geringen Graphitgehaltes.

Wir kommen nun zu den Legierungen, die mehr 
als 1,6 % und zunächst nicht mehr als 4,1 % Kohlen­
stoff enthalten. Diese Legierungen haben sämtlich 
das gemeinsam, daß sie bei der eutektischen Tem­
peratur von 1150° in die stabilen heterogenen Misch­
ungen von y-Eisen und Schmelze übergehen. Nach 
der Erhitzung auf mehr als 1150° m it nachfolgender 
genügend energischer Abschreckung wird also bei 
ihnen der Graphitgehalt gleich Null sein können; unter­
halb dieser Temperatur aber können niemals mehr 
als, im Höchstfälle 1,6% Kohlenstoffgehalt in das 
schützende '(-Feld gelangen. Der Ueberschuß wird 
in Temperaturgebieten von 1000° bis HOO" mit 
verhältnismäßig großer Geschwindigkeit in Graphit 
übergehen, so daß wir also neben einem Gehalt an 
gebundenem Kohlenstoff, der sich je nach der 
Erhitzungsdauer und der gewählten Erhitzungs­
temperatur (und dem dieser entsprechenden Sätti­
gungspunkt der Segregatlinie um etwa 1,5 bis 1,6% 
herum) bewegt, den Best des Kohlenstoffs zum 
größten Bruchteil graphitisiert vorfinden. Wir er­
halten also in diesem Gebiete Graphitbeträge, die 
unregelmäßig 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 höher die Tem­
peratur und je länger die Glühzeit, desto mehr ver­
schiebt sich diese Grenzlinie zu höheren Kohlen­
stoffgehalten.

Wir gehen nun zu denjenigen Legierungen über, 
die mehr als 4,1 % Kohlenstoff, also meist schon 
Primärkristalle von Zementit neben anderen Zementit- 
formen, enthalten. Von dem Kohlenstoffgehalt dieser 
Legierungen kann im Höchstfälle nur ein Betrag 
von 4,1 % durch Erhitzen über die eutektische 
Temperatur mit nachfolgender Abschreckung in ge­
bundene Form gebracht werden. Dieser Höchstfall 
wird um so weniger erreicht, je länger man sicli 
bei Temperaturen unterhalb der eutektischen Tem­
peratur aufgehalten hat. Oberhalb der eutektischen 
Temperatur zerfallen jedenfalls die übrig bleibenden 
primären Zementitkristalle sehr schnell, und der Ge- 
balt an gebundenem Kohlenstoff geht zurück auf 
denjenigen Betrag, der in der Schmelze gelöst werden 
konnte. Dieser steigt von 4,1 % langsam an, bis dann 
bald Temperaturen erreicht werden, bei denen 
überhaupt der ungelöst bleibende Zementit durchaus 
nicht mehr haltbar ist. Man würde also nunmehr

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 tatsächlich 
sehr nahe kommen, und zwar um so näher, je länger 
die Erhitzungszeit ist (ohne daß diese sehr lang zu 
sein brauchte). Der erreichte Graphitgehalt nimmt 
aber wieder ab, je mehr die eutektische Temperatur 
nach oben überschritten und dadurch ein etwas 
größerer Kohlenstoffgchalt in die Schmelze gebracht 
wird.

Auf diese Weise ist eine Kurve erhalten, welche 
in dem ternären Schaubild in ungefährem Verlaufe 
diejenigen Graphitgehalte angibt, die in Abhängigkeit 
von den Gesamtkohlenstoffgehalten und (in weiterer 
Anwendung) auch in Abhängigkeit von der Er­
hitzungstemperatur und Erhitzungsdauer erzielt 
werden können.

II. W irku ng der A b k ü h lu n g sg e sc h w in d ig k e it  
beim  Guß.

Wir wollen nun noch den umgekehrten Gang 
bei der Abkühlung, und zwar in erster Linie bei der 
normalen Abkühlungsgeschwindigkeit beim tech­
nischen Gießen von Gußeisen erörtern. Wir gehen aus 
von irgendwelchem Gußeisen aus reinem Eisen- 
Kohlenstoff mit Kohlenstoffgehalten von ungefähr 
5 % (das ist etwa der Sättigungsgehalt der Schmelze 
bei der üblichen Gicßtcmpcratur von etwa 1200°).

Im Temperaturgebiet bis zur Erreichung des 
eutektischen Punktes, sei es nun, daß Graphit sich 
direkt bilden kann, oder sei es, daß der zuerst ge­
bildete Zementit sofort wieder zerfällt, wird zunächst 
gebundene Kohle nur in geringen Mengen erhalten. 
Dann unterschreiten wir die eutektische Zementit- 
temperatur. Es entsteht in kurzer Zeit eine große 
Menge von eutektischem Zementit. Die Menge des 
in der Zeiteinheit gebildeten Zementits überwiegt 
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 verhältnismäßig geringe Mengen 
Graphit, und zwar nur Bruchteile eines Prozentes.

Bei weiterer Abkühlung entsteht nun auch noch 
der Scgregatzementit, der sich aus den '(-Kristallen 
durch Rückgang der Sättigungsgrenze ausscheidet. 
Gleichzeitig sinkt die Temperatur, und bis diese 
auf etwa 800° gefallen ist, wo allmählich die Graphit­
bildung geringfügig geworden ist, wird von dem 
entstandenen eutektischen Zementit und den später 
noch allmählich hinzugetretenen geringeren Mengen 
Segregatzementit ein gewisser, von der Abküh­
lungsgeschwindigkeit abhängiger, 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, beträgt 3,3 % C. Praktischen Verhältnissen
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entspricht es nun erfahrungsgemäß, daß von diesem 
Kohlenstoff in dem gegebenen Temperatur- und 
Zeitbereich etwa 0,8 % in die Graphitform über­
gegangen sind. Es bleiben also unter normalen 
Bedingungen schon etwa 2,5 % C in Karbidform 
erhalten, bis sie zu unempfindlicheren Temperatur­
gebieten hinübergerettet sind.

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

Es bleiben also im ganzen etwa erhalten:
0 % primärer Zementit,

2,5 % eutektischer und Segregat-Zementit,
0,8 % eutektoider Zementit.
3,3 % im ganzen.

Wir leiten hieraus das wichtige Ergebnis ab, 
daß unter normalen Abkühlungsbedingungcn der 
erzielte Gehalt an gebundenem Kohlenstoff bei Ge­
samtkohlenstoffgehalten, die der eutektischen Zu­
sammensetzung entsprechen oder höher sind, durch­
schnittlich sich um den Wert von etwa 3,3 % Kohlen­
stoff herum bewegen wird. Der Kohlenstoffgehalt, 
der diesen Betrag überschreitet, 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 läßt, 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 würde. Das auf­
fällige und doch nach dem Gesagten so leicht ver­
ständliche Gleichbleiben des Gehaltes an gebundener 
Kohle unter normalen Abkühlungsbedingungen hat 
nun, wie leicht begreiflich ist, verschiedene Forscher 
verleitet, das Vorliegen eines Karbides Fe„Cn in den 
Kohlenstofflegierungen anzunehmen, eine Annahme, 
die schon deshalb hinfällig 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 
verhältnismäßig geringere Mengen an Eutektikum, 
und in gleichem Verhältnis zu diesem muß dann auch 
die Menge des durch Zerfall dieses. Eutektikums 
entstehenden Graphites sinken. Wenn man im 
Zusammenhang mit dem Gesagten unter normalen

Abkühlungsbedingungen annimmt, daß etwa ’/2, 
in Graphit zerfallen und etwa 18/2, als Karbid 
erhalten bleiben, so wird man beim Rückgang des 
Gesamtkohlenstoffgehaltes von 4,1 auf 1,6% einen 
Rückgang des Graphitgehaltes von 0,7 % auf 0 % 
beobachten; dazu kommt dann noch die gleich­
bleibende Menge von Graphit (erfahrungsgemäß etwa 
0,1% ), 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 % zurück­
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-Ivristalle sich 
auf Temperaturen abwärts erstreckt (800° etwa), 
unterhalb deren Graphitbildung überhaupt nicht 
mehr merklich ist. Von diesen Gesamtkohlcnstoff- 

■ gehalten an läuft also in Abb. 4 die Kurve, die den 
Graphitgehalt in Abhängigkeit vom Gesamtkohlen­
stoffgehalt darstellt, praktisch bei 0%  Graphit.

Die so gewonnene, für normale praktische Ab­
kühlungsbedingungen geltende Kurve erleidet nun 
natürlich bei abgeänderten Abkühlungsbedingungen, 
besonders bei längerem Ausglühen usw., mehl oder 
weniger starke Veränderungen, die aber den vorher- 
.beschriebenen Glühversuchen bei der Erhitzung 
mehr oder weniger entsprechen und einer eingehenden 
Behandlung wohl nicht weiter bedürfen.

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

Wichtig für den Gußeisenpraktiker ist es jeden­
falls, aus Abb. 2 die Grenzen zu entnehmen, bis zu 
denen die Graphitbildung im äußersten Falle gehen 
kann, aus Abb. 3 die Grenzen der Bestandsmöglich­
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 ausführ­
lichsten Beschreibungen, so wird auch hier der Prak­
tiker bei Eintragung der Kohlenstoffanalysen in 
derartige Dreieckskoordinaten1) sehr bald hierin 
ein unerläßliches Hilfsmittel zur ständigen Kontrolle 
seines Betriebes erkennen.

1) Koordinatenpapier /in Dreieckform liefert die 
Firma Schleicher & Schüll, Düren, Rheinland.

U m s c h a u .
Metall-Preßteile. schlagteile, Bestandteile von elektrischen Geräten und

Eine große Zahl von Metallteilen1), insbesondere Zu- Teil0 für elektrische Leitungen, werden heute nicht mehr
behörteilo für Gas-, Wasser- und Dampfleitungen, Be- d_urch Gießen, sondern durch Pressen von Messing und
-------------------  Kupfer horgestellt. Abb. 1 zeigt eine Auswahl solcher

*) Nach 'Üör.-Qlig. F ra n z  A dler. Zeitschrift des durch Pressen hergestellter Stücke. Prcßteile weisen
Vereines Deutscher Ingenieure 1913, 30. Aug., S. 1377/89. eine Reihe von Vorzügen gegenüber den Gußwaren auf.
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Sie haben eine saubere, glänzende Oberfläche und be­
dürfen in keinem Falle aus Schönheitsgründen einer 
Bearbeitung, wie sie bei Gußteilen die Regel bildet. 
Sie sind von hoher Maßhaltigkeit und können an Paß­
stellen leicht auf selbsttätigen Maschinen weiter bearbeitet 
werden, wobei sie infolge ihrer weichen, sandfreien Ober­
fläche die Werkzeuge sehr schonend beanspruchen. Preß- 
teilo sind billiger als Guß waren gleicher Form und gleichen 
Gewichtes und besitzen außer den genannten äußeren 
noch wesentliche innere Vorzüge, die auf planmäßiger 
Behandlung des Metnlles auf allen Erzeugungsstufen vom 
Kohstoff bis zum fertigen Stücke beruhen. Die Form­
gebung durch Pressung, die hauptsächlich nach drei

noch näher zu erörternden Verfahren erfolgt, hat demnach 
eine gute Zukunft und wird auf manchem Gebiete, wo 
heute noch die Gießtechnik herrscht, siegreich Vordringen.

Die meisten Proßteile werden aus Messing hergestellt, 
das durch Zusammcnschmelzen von Kupfer und Zink 
zu Barren gewonnen wird. Der Umfang der Herstellung 
erhellt schon aus der Leistungsfähigkeit der Schmelz­
anlagen einzelner Preßwerke. In  der Gießerei des Kabel­
werkes Oberspree -der Allgemeinen Elcktrizitätsgcsell- 
schaft stehen in zwei Reihen eine große Zahl Tiegelöfen, 
die von einer Mittelbühne aus zugänglich sind. Ihre 
Heizung erfolgt mit Steinkohlenteeröl, das in den Bren­
nern durch Druckluft zerstäubt wird.- Der Betrieb der 
Schmelzöfen ist durchaus mechanisiert, nach dem Schmel­
zen kippt ein mechanisches Schaltwerk jeden Ofen und 
entleert seinen Inhalt in eine rohrförmige Barren-Schreck- 
schale. Jeder Barren wiegt etwa 150 kg. Die Barren 
werden in besonderen Glühöfen zu heller Rotglut erhitzt 
und dann einzeln auf Druclovasser-Stangenpresson mit

einem Drucke von 5000 bis S000 kg/qcm durch eine 
Matrizenöffnung gepreßt. Abb. 2 zeigt eine Reihe von 
Querschnitten so gewonnener Stangen. Die Stangen dienen 
für Schleifbügel, Fensterrahmen, Trepponschienen und 
ähnliche Teile, bilden aber zum weitaus überwiegenden 
Teilo nur eine Vorstufe für die eigentlichen Proßteile.

Das Stangenmessing ist von wesentlich höherer Güte 
als Formguß aus Messing oder Bronze. Schon die massigo 
Form des Barrens bietot eine gewisse Gewähr für guten 
Guß, und durch d,as Stangenpressen werden etwaige 
Bunkerungen zuverlässig verschweißt. Das Korn ist 
dichter geworden und damit die Festigkeit, Dehnung 
und elektrische Leitfähigkeit beträchtlich erhöht worden. 

Die Abb. 3 und 4 zeigen den großen Unterschied 
der Dichte bei Formguß und Preßgut. F ür Preß- 
teilo werden die beiden marktgängigen Messing­
sorten, Schrauben- und Druckmessing, vorwendet. 
Schraubeninessing hat als Preßstange eine Festig­
keit von 40 kg/qmm bei einer Dehnung von 30 %, 
Druckmessing 30 kg/qmm 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 kalten 
Zustando ließ sich der Schraubenmessingzylinder 
auf 70 %  der ursprünglichen Länge, der aus 
Druckmessing gar auf 33 %  stauchen. Warm 
konnten beide Legierungen auf Platten von 7 mm 
Stärke zusammengepreßt werden. Noch weitgehen­
dere Stauchfähigkeit zeigt gewalztes Kupfer, das 
seines höheren Preises und der schwierigeren Be­
arbeitung halber aber nur in Fällen benutzt wird, 
in denen es auf höchste elektrische Eigenschaften 
ankommt. Seine Leitfähigkeit ist 3 !/>mal so 
groß 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 zäh und lockig und läßt sich nur durch nasse 
Bearbeitung vom Arbeitsstücke trennen. Druck­
messing enthält mehr Kupfer und wird im all­
gemeinen nur für volle Körper und nur in Fällen 
verwendet, wo gelbe Farbe, Kaltschmiedbarkeit 
und Hartlötbarkeit gefordert werden.

Die Freßstangen werden zunächst auf selbst­
tätigen Sägen in kleine Abschnitte zertrennt und 
gelangen dann in einen Glühofen, Abb. G, der sie 
auf Kirschröte erhitzt. Die glühenden Abschnitto 
legt man einzeln in das Gesenke einer Reibpresse. 
Die Warmpressorei verlangt schnelle satte Schläge, 
weshalb die Proßmaschinen mit ziemlich kleinem, 
massigem und schnell bewegtem Reibrade aus­
gestattet sind. In  jüngster Zeit st es gelangen, 
durch Einfügen von Druckbegrenzungsvorrichtun- 

gen auch Kurbel- und Exzenterpressen der Arbeit des 
Warmpressens anzupasson. Das Preßverfahren ist ent­
sprechend der ihm erwachsenden mannigfaltigen Aufgaben 
ungeniein verschieden, doch sind 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, Stoffanhäufungen über die Ab­
messungen des Vororzeugnisses hinaus treten nicht auf. 
Zum Pressen eines Kabelschuhes, Abb. 7, wird ein zylin­
drischer Abschnitt in das untere Gesenkteil der Länge nach 
eingelegt und durch Senken des oberen Gesenkteiles. 
Abb. 8 und 9, gestreckt. Das Stauchverfahren dient zum 
Herstellen von Preßteilen, bei denen an einzelnen Stellen 
Stoffanhäufungen über 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,

Abbildung 1. Durch Pressen herstellbare Zubehörteile 
fllr Gas-, Wasser- und Dampfleitungen.
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Abbildung 3. 
Formguß.

Sch raubcn-

Vx lift

Abbildung 4. Preßgut.

der einen gegenüber dem Schaft 
großen Kopf hat, ist^für die Anwendbarkeit

Abbildung 2. Gepreßte Stangen.

messing

Druck­
messing

gewalztes
Kupier

Abbildung 5. Bildsamkeit der Messing- und Kupferstangen. Abbildung G. Glühofen.

worauf ein zweites Gesenk, Abb. 13, die Arbeit vollendet. 
Beim Spritzverfahren wird ein Teil des gepreßten Metalles 
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.
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fnkrens kennzeichnend. Seine Herstellung nach dem 
Stauchverfahren wäre unwirtschaftlich, da hierzu mehrere 
Stauchungen nötig wären. Beim Spritzverfahren genügt 
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

Eigenschaft des Stahles, fehlt.1) Die Versuche, das Guß­
eisen durch Stahlzusätze zu verbessern, gehen bis 1846 
zurück; damals erhielt S te r l in g  mehrere Patente auf 
Verfahren, nach denen das im Kupolofen geschmolzene 
Roheisen in Masselformen gegoss.n wurde, die ganz oder 
zum Teil mit Stahlspiincn gefüllt waren. Das flüssige

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 Preßteile haben vom Glühen her 
insgesamt eine Oxydhaut, die durch Beizen 
mit Salpetersäure beseitigt wird. Ein Mo­
dell einer solchon nach hygienischen Ge­
sichtspunkten erbauten Beizerei befindet 
sich in der ständigen Ausstellung für Ar­
beiterwohlfahrt in Charlottenburg1).

ln der seit kaum zehn Jahren bestehenden Warm­
presserei der Allgemeinen Elektrizitätsgesellsehaft werden 
beute über 5000 verschiedene Muster hergestellt, wobei 
die beschriebenen Grundverfahren für sich oder in Ver­
bindung miteinander angewendet werden. Gemeinsam 
ist aber allen der günstige Einfluß auf die Güte des 
Metalles und auf das saubere und maßhaltige Aeußere 
der einzelnen Stücke.

Halbstahl (Sem i-S teel).

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

!) Zeitschrift des Vereines Deutscher Ingenieure 1910, 
30. Juli, S. 1279/82.

2) Nach dom Vortrage von M. R id o ll auf der Jahres­
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. — Vgl. Zuschrift, Tho Eoundry Trade Journal 
1913, Sept., S. 604/5; Okt., S. 658/00. — Vgl. Tho Eoundry 
1913, S. 349/52.

X V I I I , ,

Abbildung 15 bis 18. Spritzverfahren. Pressen eines Bolzens.

Roheisen sollte die Späne auflösen und dann im Kupol­
ofen nochmals umgcschmolzen werden. Die Sterling­
schon Patente haben sich nicht sonderlich bewährt,2) 
sio boten aber Anregung zu unausgesetzten weiteren Ver­
suchen. Heuto ist das Verfahren, dem Roheisen Stahl- 
abfiillo zuzusetzon, Gemeingut geworden, und eino große 
Zahl von Gießereien, insbesondere in Amerika, liefert 
regelmäßig und im größton Umfange Halbstahlgüsse. 
Das ist nur möglich geworden durch einträchtiges Zu­
sammenarbeiten von Wissenschaft und Praxis, vom 
chemisch-physikalischen Laboratorium und vom Gießerei­
betriebe. Trotzdem bestehen noch vielfach Schwierig-

1) Im  deutschon Sprachgebrauch konnte sich darum 
dio Bezeichnung Halbstahl nicht oinbürgern. Bei uns 
wird m it Stahlzusätzcn geschmolzenes Gußeisen folge­
richtig „Qualitätsguß“ oder besser „hochwertiger Guß“ 
genannt.

") An nianchon Stellen wurden aber doch gute Erfolge 
damit erzielt, z. B. stellte eino unserer ersten Schiffbau­
anstalten höchst beanspruchte Abgüsse, wie die Grund­
rahmen für Torpedobootsmaschinen, jahrzehntelang nach 
dem Sterlingschen Verfahren her, so lango, bis dio Stahl­
technik fähig wurde, die Stücke in reinem Stahl zu liefern.
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keiton, und manche Gießer glauben, harte Stellen und Gas­
blason von Zeit zu Zeit noch immer in den Kauf nehmen 
zu müsson. Das ist ein Irrtum ; bei sachgemäßer Arbeit 
auf Grund richtiger wissenschaftlicher Erkenntnis können 
Halbstahlgüsso mit genau der gleichen Sicherheit wie ge­
wöhnliche Graugilsso ausgeführt werden.

Der Kohlenstoff setzt den Schmelzpunkt des reinon 
Eisens herab. Eisen m it 2 %  C schmilzt bei 1150°, 
Stahl m it 1 % C dagegen erst bei 1300°, und noch 
niedriger gekohlte Stahlartcn haben entsprechend höhere 
Schmelzpunkte. Stahlabfüllo sind arm an Kohlenstoff 
und nehmen ihn im Kupolofen begiorig auf. Dio Monge 
des aufgenommenen Kohlenstoffes hängt von der Ein­
wirkungszeit und von der Temperatur im Kupolofen ab. 
Je  kürzer die Einwirkung und je niedriger die Temperatur, 
desto weniger Kohlonstoff kann in den Stahl übergehen. 
K alt erblasones Roheisen ist darum kohlenstoffärmor 
als heiß erblasones. Dio Aufnahmo von Kohlonstoff 
beginnt schon bald nach Uoberschreitung der Rotglut- 
wärmo 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 flüssig 
wird. H at er dio der herrschenden Wärme entsprechende 
Sättigungsmonge erreicht, so genügt ein ganz geringer Zu­
wachs von Kohlenstoff, um ihn flüssig zu machon. Bo- 
träg t z. B. dio Wärme 1300°, und enthält dor Stahl 
(Kcsselblocliabfällo) 0,16%  C, so bleibt or fest bis zur 
Anreicherung auf 1 % C, um nach Erreichen dieser 
Menge flüssig zu werden. Bei höheren Wärmegraden 
ist zur Verflüssigung eino geringere Kohlonstoffmenge 
erforderlich, und umgekehrt muß bei geringerer Wärme 
mehr Kohlonstoff aufgeriommon worden, eho dio Schmel­
zung erfolgt.

Stahl schmilzt andors als Roheisen. Das Rohoisen 
wird von innon heraus flüssig, während dor Stahl zuerst 
außen und allmählich fortschreitend in seinen inneren 
Teilen schmilzt. Dio Ursacho liegt in der verschiedenen 
Zusammensetzung der beiden Stoffe. Dor Stahl muß erst 
mit Kohlenstoff angoroichort werden, oho or schmilzt. 
Da dio Anreicherung nur außen beginnen und orst all­
mählich nach innen fortsekroiton kann, vorläuft der 
Schmclzvorgang in gleicher Richtung. Andors liegt dio 
Sache beim Rohcison. Bei seiner Bildung erstarrto das 
eutektische Eisonphosphid zuletzt, und zwar bei der 
verhältnismäßig niedrigen Tomperatur von 950°. Viele 
Kristalle schicdon schon früher aus, so daß schließlich 
im Inneren eino Anreicherung von reinem Eisonphosphid 
entstand, das leichter als dio anderen Bestandtoilo 
schmilzt. Im Kupolofen wird darum erst das Innere 
eines jedon Rohoisenstückes flüssig, und im Augonblicke, 
in dem auch die äußere Hülle schmilzt, löst sich das ganze 
Stück scheinbar auf einmal auf. Wenn das Roheisen 
in dio Schmelzzone gelangt, wird seine Schmelzung sofort 
beendigt; kommen aber dio Stahlabfällo dahin, so beginnen 
sie orst zu schmelzen. Da der Stahl nur von außon schmilzt, 
so nähert sich seine Schmelzzeit um so mehr dor des 
Rohoisens, jo größer soino Oberfläche im Verhältnis zu 
seiner Masso wird.

Dio Veränderung des Gesamtkohlenstoffgohaltes 
im Roheisen beim Umschmelzen im Kupolofen ist nicht 
von Belang. Anders wird es aber beim Zusatzo von Stahl- 
abfällon. Eino Gattierung von 80 %  Roheisen mit 3,50 % C 
und von 20 %  Stahl m it 0,16 %  C sollte im Enderzeugnis 
2,83 % 0  haben, in Wirklichkeit erreicht sie 3,20 %  C. 
Der Stahl mußte sich oben orst auf 2 % C anreichorn, 
ehe or flüssig werden konnte. Für den endgültigon Kohlen- 
stoffgchalt ist deshalb der des Stahlzusatzes ganz belanglos, 
in andorer Richtung ist aber oin verhältnismäßig hoher 
Kohlenstoffgehalt von Vorteil. Der Stahl wird dann 
rascher m it Kohlenstoff gesättigt und kann früher 
schmelzen.

In der Gießpfanne läßt sich der Gesamtkohlen­
stoff wirksamer herabdrücken, da hier der Stahl den zu 
seiner Verflüssigung nötigen Kohlenstoff dem Eisenbade

entziohen muß. Man muß abor m it solchen Zusätzen sehr 
vorsichtig sein, da sie nicht nur dio Wärme 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 größten 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 beeinflußt, 
wohl aber das Verhältnis der verschiedenen Kohlenstoff­
formen. Es wird mehr Kohlenstoff gebundon und dadurch 
das Gußstück härter, fester und spröder. Für leichte 
Halbstalilabgüsso soll man darum erfahrungsgemäß 
nicht unter 2 % Si gehen.

Harto Stellen und Blasen sind stets auf ungenügende 
Mischung des Eisens zurückzuführen. Dio Erwägung, 
auf welcho Weiso eine harte Stelle absichtlich zuwege 
gebracht werden könnte, gibt auch schon das Mittel 
zur Abhilfo in dio Hand. Stollen wir uns vor, oin Stück 
Stahl werde so in der gefüllten Gießpfanno untergobracht, 
daß cs seine Lago nicht verändern kann. Nach Erreichen 
von Rotgluthitzo beirinnt cs, Kohlenstoff aufzunehmon, 
bis es mit 2 % gesättigt ist und schmilzt. Kann es auch 
dann nicht zerfließen, weil man das Eisen ruhig in der 
Pfanno orstarren läßt, so bildet sich eino Stelle, dio zwar 
wesentlich mehr Kohlenstoff als das andere Eisen, dafür 
aber fast kein Silizium enthält, und infolgedessen härter 
als ihre Umgebung ist. Durch gründliches Umrühren 
wird dor Kohlonstoff und das Silizium in dor ganzen 
Masso gleichmäßig verteilt, und oine harto Stcllo kann 
dann nicht zustando kommen. Dio Gefahr liegt also nicht 
darin, daß ein halb geschmolzenes Stück Stahl in don Herd 
und von da in dio Pfanne gelangt, sondern darin, daß man 
gründliches Umrühron versäumt. Aohnlioh verhält es 
sich m it dor Blasenbildung. Der Mangangohalt des Roh­
oisens reicht meistens zur Desoxydation vollständig aus, 
wenn das flüssige Metall gründlich durchgerührt wird. 
Wird das unterlassen, so könuon oinzolno mangan- und 
siliziumarmo Stollon entstehen, dio bei ihrem Erstarren, 
das früher eintrittals bei der siliziumroichoron Hauptmasse, 
Gaso entwickeln und so zur Bildung von Blason führen.

In violon Botriobon wird zur Verhütung von Blasen­
bildung dom Eison Ferrosilizium oder Fcrrömangan zu- 
gosetzt. So nützlich solche Zusätze boi reinon Stahl­
güssen soin können, so zwecklos, ja schädlich sind sie beim 
Halbstahl. Iialbstahlgüsso sind schon von vornherein 
so hart, wie oben angängig ist. Setzt man ihnen noch 
Mangan zu, so wird ein Toil des froion Kohlenstoffs ge­
bunden, und dor Abguß wird zu hart. Der Zusatz 
von Silizium wirkt zwar der Bindung dos Kohlenstoffs 
entgegen, fördert aber zugleich dio Blasenbildung und be­
wirkt eine Rückbildung in dor Richtung zum gewöhn­
lichen Gußeisen.

Halbstahlgüsso orstarren rascher und schwinden 
mehr als gewöhnliche Graugüsso. Es müssen darum aus­
giebige Trichter und Ausschnitte von verhältnismäßig 
großem Querschnitt vorgesehen werden. Bei größeren 
Stücken sind Ucberköpfo unerläßlich, und bei gegliederten 
Formen ist für guto Vortoilung des flüssigen Metalls auf 
kürzestem Wege zu sorgen. Man gießt heißer als bei Grau­
guß und hat darum auf Formsand von guter Fcuerbcstän- 
digkeit zu sehen.

Grundregeln bei der Erzeugung von Halbstahl sind fol­
gende: Schmilz möglichst rasch und heiß.— Benutze nur 
reine und möglichst kochgokohlto Stahlabfälle. — Beachte, 
daß dor Stahl im Augenblick seiner Verflüssigung 1,7 bi3 
2 %  C enthält, und setze dementsprechend deino Gat­
tierung , zusammen. — Behalte dio Wandstärken der 
Abgüsse im Auge und bewerte das Silizium gerade so wie 
beim Grauguß. — Nimm das Eisen so bald als möglich 
aus dem Kupolofen. — Sorge vor allem für gründlichstes 
Verrühren vor dom Gusse! C. Irresbcrger.



30 A p ril 1914. Umschau. S ta h l  u n d  E iso n . 75 9

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

Tätigkeit ihrer' augenblicklichen: Beschäftigung entzogen 
werden.

Das andere Verfahren, nach dein die Formkasten 
auf Böcke abgesenkt, mittels Krans aufgerichtet und ge­
kippt werden, ist ebenso unzweckmäßig und kostspielig 
wie das erstere, besonders wenn, wie meist in älteren 
Gießereien, nicht genügend Platz zum Kippen vorhanden 
ist oder die Stützböcke nicht gerade in den richtigen Ab­
messungen zur Hand sind.

Wegen dieser großen Unzuträglichkeiten verzichten 
die Gießereien vielfach überhaupt auf das Wenden und

*

Formkastenwendem aschine Bauart Liesen.

ist. Heutzutage hat man erkannt, daß, solango die Guß­
struktur noch vorhanden ist, die besten Eigenschaften 
des Stahlgusses, insbesondere in bezug auf Widerstand 
gegen Schlag und Stoß, nicht erzielt werden können. 
Die zweckmäßigsten Glühtemperaturen liegen daher 
zwischen 850 und 1000 0 und sind der Zusammensetzung 
angepaßt. Die erhöhten Glühtemperaturen haben natürlich

*) Nach H a r ry  B rc a r lo y : Foundry Trade Journal 
1913, Dez., S. 709/71. Ir. Coal Fr. Rev. 1914, 27. Febr.,
S. 317/8.

Das Ausglühen von Stahl im  kontinuierlichen Ofen.
In einem Aufsätze1) verweist H. B rc a r lo y  auf die 

Tatsache, daß vor etwa 20 Jahren das Ausglühon des 
Stahles hauptsächlichzu dem Zwecke vorgenommen wurde, 
die im Stahlguß vorhandenen Spannungen zu beseitigen.

einen erhöhten Brennstoffaufwand zur Folge. Bei den 
älteren Glühofen-Bauarten geht die vom Mauerwerk 
aufgenommene Wärme nahezu vollständig verloren. Die 
Beseitigung dieses Uebelstandes bedeutet eine große Brenn- 
stoffersparnis. Sie wird erreicht in der vom Verfasser 
kurz beschriebenen Ofenbauart von K o n ra d  D re s s ie r  
(Abb. 1). Im  Prinzip werden diese Oefen längst ln der 
keramischen Industrie (Tunnelöfen) verwendet. Die 
Wirtschaftlichkeit solcher Oefen ist bekannt. Der Ver­
fasser erzielte sehr günstige Ergebnisse beim Glühen von 
Stahlguß. Nicht allein die sehr weitgehende Ausnutzung 
der Brennstoffe, auch die erhebliche Abkürzung der Glüli- 
zoit sind die Hauptvorzüge dieser Ofenbauart.

P . Oberhcfler.

Während in Hüttenwerken und Stahlgießereien die 
Hebezeuge eine den verschiedenen Zwecken entsprechondo 
weitgehende Durchbildung erfahren haben, ist dies in 
Gießereien bis heute noch nicht der Fall. Wenn auch 
in den größeren Gießereien die Drehkrane durch Lauf- 
krano ersetzt sind, so handelt es sich hierbei immerhin 
nur um reino Hebozcuge, ohne besondere Anpassung an 
die Sonderforderungen der Gießerei. Als eine solche 
Forderung stellt sich z. B. das Wenden großer Formkasten 
dar. Das Wenden mit den bisher üblichen primitiven 
Mitteln ist aber, wie jeder Fachmann w'eiß, mit einer 
Menge von Unzuträglichkeiten verbunden. Zum Wenden 
eines großen Formkastens sind oft viele Arbeiter erforder­
lich, die durch diese oft längere Zeit in Anspruch nehmendo

Abbildung 1.
Ortsbcwcglichc Wendevorrichtung Ilir große Formkasten.

Abbildung 1. GlUbSlen, Bauart Dressier.

Die Glühzeit bctrug'30 bis 40 st, so daß einschließlich 
Erhitzung und Abkühlung der größte Teil einer Woche 
auf das Glühen verwendet werden mußte. Die Glüh­
temperaturen bewegten sich meist um 750 bis 800 °, und 
die mikroskopische Untersuchung alter Stahlgußstücke 
zeigt demgemäß, daß die Gußstruktur noch nicht beseitigt
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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 Beeinträchtigung der Sauber­
keit, verteuert ein solches Ausbessern den Guß erheblich. 
Die angeführten Mittel sind aber selbst in Großstück­
gießereien, in denen das Wenden großer Formkasten 
zu den ständigen Arbeiten gehört, üblich. Die Beseitigung 
dieser Uebclstände hat sich die Firma Diesen & Co., 
Grefeld, angelegen sein lassen. Sie hat eine Maschine zum 
P atent angemeldet, die in einfacher und zweckdienlicher 
Weise die Unzuträglichkeiten der bisherigen Verfahren 
beseitigt.

Die Vorrichtung, welche die verschiedensten An­
ordnungsmöglichkeiten bietet, kann, wie die beiden Ab­
bildungen zeigen, beweglich oder ortsfest ausgeführt 
werden. Die ortsbewegliche Wendevorrichtung ist, wie 
aus Abb. 1 ersichtlich, am Haken des Laufkrans auf­
gehängt. Das Tragwerk, auf dem sich ein Umkehrmotor 
mit Schneckenradvorgclege befindet, ist m it einer halb­
kreisförmigen Doppelbahn aus U-Eisen starr verbunden. 
Diese dient einem mit einem Haken ausgerüsteten Wagen, 
der durch zwei endlose Gelenkketten verfahren wird, zur 
Führung. 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 läßt den Motor an. 
Der Anlasser befindet sich in Greifhöhe am unteren Ende 
der Wagenführung. Zur Bedienung der Maschine, die den 
Kasten in einem Gang wendet, genügt ein Arbeiter. 
Soll ein kleinerer Kasten gewendet werden, als dem Bau­
maß der Einrichtung entspricht, so verlängert man den 
Kasten durch einen Bügel, wie ihn die Abb. 1 zeigt.

Bei einer einfacheren Bauart ohne Rundführung 
steht dem Vorteil geringerer Platzbeanspruchung der 
Nachteil eines zweimaligen Einhängens beim Wenden 
gegenüber.

Eine ortsfesto Einrichtung, die gleichzeitig als Dreh­
kran benutzt werden kann und sich daher namentlich 
für Gießereien mit geringerer Ausnutzung der Maschine 
eignet, ist in Abb. 2 dargestellt. Der am Tragbalken 
hängende Formkasten wird' in die Wendemaschino einge­
fahren, eingehakt und zunächst in die senkrechte Stellung 
gebracht,- wobei' die Maschine als Hebezeug wirkt. Näch 
Einrücken einer Kupplung -wird der endlose Kettenzug, 
der im Prinzip dieselbe Ausbildung wie in Abb. 1 erhalten 
hat, in Bewegung gesetzt und der Kasten vollständig 
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 überflüssig, und die 
Maschine arbeitet wie die zuerst geschilderte.

Da zur Bedienung dieser Maschinen ein Arbeiter 
genügt, 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 befürworten die Einführung 
derselben. In diesem Sinne wurde auch in der Sitzung 
der Westlichen Gruppe des Vereins deutscher .Revisions­
ingenieure am 20. April v. J . in Bingen über die E in­
richtung berichtet. A. Holverschcid.

August Wöhler f.
Am 21. Mürz. d. J . ist in Hannover der Geh. Re­

gierungsrat August Wöhler, einer der ursprünglichen 
Schöpfer unseres Eisenbahnwesens, hochbetagt zur ewigen 
Ruhe eingegangen. Mit ihm ist ein Fachgenosse von uns 
geschieden, dessen Name nicht nur jedem deutschen 
Ingenieur geläufig, sondern auch weit über die Grenzen 
seiner Heimat, ja  man darf getrost sagen in den Techniker- 
kreisen der ganzen Welt gekannt und geachtet ist.

Wöhler wurde am 21. Juni 1819 in dem StädtcheD 
Soltau in der Lüneburger Heide geboren, wo sein Vater 
eine Lehrerstello inne hatte. E r studierte unter der

Anleitung des bekannten Technologen Karmarsch in 
Hannover, fand 1840 eine Anstellung bei A. Borsig in 
Berlin und tra t am 21. Oktober 1843 in den hannoverschen 
Staatsdienst. Hier versah er anfänglich den Dienst eines 
Lokomotivführers, doch schon im Mai 1844 erfolgte seine 
Beförderung zum Maschinenmeister. 1847 ging Wöhler 
als Obermaschinenmeister zu der damaligen Nieder- 
selilesisch-Märkischen Eisenbahn. Als die Verwaltung 
dieser Bahn vom Preußischen S taat übernommen wurde, 
erfolgte 1854 Wühlers Ernennung zum Kgl. Ober- 
maschincnmcister. Aus dieser Zeit stammen eine Reihe 
von Untersuchungen Wöhlers über die Ursache von Acks- 
brüchen, über die Einwirkung von Stößen auf Eisenbahn­
räder, über Biegung und Verdrehung von Eisenbahn­
wagenachsen u. dgl. mehr. Wöhler machte damals auch 
schon Vorschläge zur Bestimmung der Widerstandsfähig­
keit von Eisen und Stahl. Diese Vorschläge wurden 
behördlicherseits auch angenommen und von Wöhler in 
zwölfjähriger mühevoller Versuchsarbeit durchgeführt. Die 
bei diesen Versuchen benutzten zahlreichen Versuchs­
einrichtungen sind sämtlich von ihm selbst entworfen 
worden.

Dio Versuche bezogen sich sowohl auf den Einfluß 
von ruhender Belastung als auch auf vielfach wiederholte 
Belastung (Dauerversuche). Bei manchen der probierten 
Stäbe handelte es sich um 45 Millionen, bei anderen sogar 
um über 135 Millionen mal wiederholte Beanspruchungen.1) 
Aus diesen für alle Zeiten denkwürdigen Versuchen leitete 
Wöhler 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 für die Zer­
störung des Materials maßgebend.

b) Dio bis zum Bruche getriebenen Wiederholungen 
sind um so kleiner oder größer, jo größer oder kleiner 
dio größte Faserspannung ist.

c) Die Wirkung der Anspannung ist eine ganz andere, 
wenn sie konstant, also ruhend, ist oder veränderlich, 
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.

d) Konstruktionsteile, welche abwechselnd Zug- und 
Druckspannungen erleiden, also positiv und negativ 
beansprucht werden, wie z. B. Kolben- und Kurbel­
stangen, müssen im Verhältnis etwa wie 9 : 5 stärker 
sein als solche, deren Beanspruchung nur in einem 
Sinne erfolgt, wie z. B. Träger und Dachbinder.

18G9 schied Wöhler aus dem preußischen Staats­
dienst aus; gleichzeitig übnahm er unter sehr günstigen 
Bedingungen die Leitung der Norddeutschen Fabrik für 
Eisenbahn-Betriebsmaterial. Am 18. September 1874 winde 
er zum Kaiserlichen Eisenbahndirektor und Mitglied der 
Generaldirektion der Eisenbahnen in Elsaß-Lothringen er­
nannt. In dieser neuen Stellung war Wöhler audrgleicjl- 
zeitig Mitglied des technischen, Ausschusses des Vereins 
deutscher Eisenbahnverwaltungen, wo er i. J. 1876 den An­
trag auf Erwirkung einer staatlich anerkannten Klassifi­
kation von Eisen und Stahl stellte zu deren Durchfüh­
rung er die Einrichtung von staatlichen Prüfungsanstalten 
beantragte.

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

] ) V gl. Z e n t r a lb la t t  d e r  B a u v e r w a l tu n g  1914, 18. April,
S . 242.
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ehrenhalber e rn a n n t;  e r  besaß  überd ies versch iedene hoho 
Orden und sonstige A uszeichnungen . N ach  vo llendetem  
70. Lebensjahre e rb a t  u n d  e rh ie lt W öh ler zum  1. O k tober 
1889 seinen A bschied  au s dem  R e ichsd ienst. S eitdem  leb te  
er in H annover, wo ih n  am  24. M ärz zah lreiche F ach- 
«enossen zu r le tz te n  R u h e s tä t te  ge le ite ten .

Von der regen u n d  v ielseitigen  T ä tig k e it, d ie W öhler 
in seinen versch iedenen  S te llu n g en  a u f dem  G ebiete des

gesam ten  E isenbahnw esens en tw ickelte , geben  zah lreiche 
V eröffen tlichungen  b ered te  K u n d e . W ühlers g rö ß tes u n d  
b leibendes V erd ienst a b e r  w ar es, in  e iner Z eit, welche 
die G ru nd lagen  fü r  unse r heu tiges techn isches W issen  
u n d  K ö n n en  schuf, bere its die aussch laggebende W ich tig ­
k e it  des V ersuchs, u n d  vor allem  des D auerv ersu ch s , 
e rk a n n t u n d  d iese E rk e n n tn is  au ch  p ra k tisc h  u n d  folge­
r ich tig  v erw erte t zu  haben .

A us Fachvereinen.
Westfälische Berggew erkschaftskasse .
Am 21. A pril d. J .  beging  die W estfälische Berg- 

gcwcrkschaftskasse die F e ie r  des 50 jährigen  B estehens. In  
Anwesenheit der m aßg eb en d en  V e rtre te r  des w estfalischen 
Bergbaues u n d  e in er g roßen  Z ah l von  E h ren g äs ten , an  
deren Spitze d er M in ister fü r H an d e l u n d  G ew erbe e r ­
schienen w ar, f a n d  eine  F e s ts itz u n g  in B ochum  u n te r  
dem Vorsitz des s te llv e rtre ten d en  V orsitzenden  d er B erg- 
gewerkschaftskassc, B e rg ra t M ü l l e r ,  G elsenkirchen, s ta t t ,  
bei der der L e ite r d er W estfä lischen  B erggew erkschafts- 
kassc, P rofessor H e i s e ,  in  einer F e s tre d e  die E n t ­
wicklung u n d  d ie h eu tig e  B e d eu tu n g  d e r  E in rich tu n g en  
und V eransta ltungen  der B erggew erksehaftskassc n äh e r 
beleuchtete.

Neben vielen an d eren , die d er Ju b ila r in  a n  ihrem  
Ehrentage g ed ach ten , h a t te  cs sich  d er V erein deu tsch er 
Eisenhüttenleutc n ic h t n ehm en  lassen , d ie Bcrggcw erk- 
sohaftskasse d u rch  fo lgendes G lückw unschschreiben  zu 
begrüßen:

Es d rä n g t u n s, d e r W estfä lisch en  Borggowcrk- 
schaftskasso an lä ß lic h  d er bev o rsteh en d en  F e ie r ihres 
50jährigen B estehens unsere  au frich tig en  G lückw ünsche 
zu diesem w ich tigen  G eden k tag e  darzub ringen .

E in B lick  in die n u n m eh r fün fz ig jäh rige  G eschichte 
Ihrer V erein igung le h r t, w elch’ g roße A ufgaben  geste llt 
waren, u n d  wie sie cs v e rs ta n d e n  h a t , d iese F rag en  
zur F ö rd e ru n g  u n d  zum  N u tzen  d er ih r a n v e r tra u te n  
Interessen s te ts  g lück lich  zu  lösen.

Mit d er g länzen d en  E n tw ic k lu n g  des w estfälischen 
Bergbaues s in d  dio A nfo rd eru n g en  an  Ih re  V erein igung 
ständig gestiegen  u n d  d e r  R a h m e n  Ih re r  A ufgaben is t 
wiederholt e rw e ite rt w orden. E s  h ieße teilw eise eine 
Geschichte des w estfä lischen  B ergbaues schreiben, w enn 
wir Ihre  A n te ilnahm e an  d er E n tw ic k lu n g  dieses m a c h t­
vollen Industriezw eig es u n d  I h r  W irk en  in  seinem  
Dienst h ier n ä h e r sk izzieren  w ollten . N u r d a ra n  sei 
erinnert, w ie dio B erggew erkschaftskasse  es s te ts  als 
ihr vornehm stes Ziel b e tra c h te t  h a t, d u rch  w eitere A u s­
bildung von B erg leu ten  einen  festen  S tam m  tü c h tig e r  
G rubenbeam ten den  Z echen z u r V erfügung zu stellen , 
wie sie a u f  dem  G ebiete  des G rubonkartcnw esens fü r  den  
Thcinisch-westfälischen B erg b au b ez irk  vorb ild lich  ge­
arbeitet h a t, wie sie d ie d e r  B erggew erkschaftskasse 
angegliederten w issenschaftlichen  L ab o ra to rien , S am m ­
lungen u n d  V ersuchsstrecken  s te ts  n euzeitlichen  A n ­
forderungen en tsp rech e n d  en tw ick e lt u n d  d u rch  d ie­
selben w ichtige A ufgaben  im  In te re s se  d e r  A llgem ein­
heit h a t lösen helfen.

Die g länzenden  L eistu n g en  Ih re r  V erein igung sind  
ein seltenes Z eugnis fü r  d ie e in er S e lb stv erw altu n g  
innewohnende K ra f t  u n d  fü r  die A ufopferungsfäh ig­
keit einer g roßen  Z ah l v o n  h erv o rrag en d en  M ännern , 
die ste ts gerne  u n d  se lbstlos ih re  Z eit u n d  A rbeit 
in den D ienst d e r  g roßen  allgem einen  Sache ges te llt 
haben.

Mit u nse rer hohen  A n erk en n u n g  fü r  das b isher 
von Ihnen  G eleistete  v erb in d en  w ir den  au frich tig en  
Wunsch, d aß  d ie W estfä lische  B erggew erksehaftskassc 
in kom m enden Z eiten  sich  s te ts  w eiter zum  N u tzen  des 
vaterländischen B ergbaues bew ähren , u n d  d aß  es ih r 
nie wie in den v erg angenen  J a h rz e h n te n  a n  M ännern  
fehlen m öge, dio sich  fü r  die k rä ftig e  w eitere  E n t ­

w icklung u n d  d as gedeih liche Z u sam m en arb e iten  der 
B erggew erksehaftskassc u n d  d e r  a n  ih r  be te ilig ten  
V erw altungen  einsetzen . D azu  unse r herzlichstes 
G lü ck au f!

B oi d e r  F e ie r  se lbst ü b e rb ra ch to  in  V e rtre tu n g  des 
v e rh in d e rten  V orsitzenden  u n d  G eschäftsführers des 
V ereins d er s te llv e rtre te n d e  G eschäftsführer, Sr.»£jltg.
O. P e t c r s e n ,  nochm als G rüße u n d  G lückw ünsche d er 
E isen in d u strie , d a b e i h inw eisend  a u f  d ie engen  B e ­
ziehungen , die K o h le  u n d  E isen  im  rhein isch -w estfä li­
schen In d u s tr ie b e z irk  verb inden .

M öchte cs d e r  W estfälischen B erggcw erkschafts- 
kasso beschicdcn se in , in  der Z u k u n ft ihre A rbeiten  
m it gleichem  E rfo lge  w ie b isher zum  Segen des w es t­
fälischen B ergbaues fo rtz u fü h re n  u n d  d ie G ru n d sä tze  
des Z usam m enschlusses u n d  d er Selbsth ilfe , dio die 
B erggow erkschaftskasse in d en  le tz ten  Ja h rz e h n te n  so 
s ta rk  gem ach t h aben , zu  w eiterer B lü te  zu e n tw ic k e ln !

V erein für die bergbaulichen Interessen  
im Oberbergam tsbezirk Dortm und.

A m  25. A pril w urde  im  G eschäftsgobäudo des V er­
eins fü r  d ie  b erg b au lich en  In te re sse n  dio d iesjäh rige  
H a u p tv e rsa m m lu n g  des B e rgbau lichen  V ereins u n d  des 
Z echen -V erbandes ab g eh a ltcn . Dio H au p tv e rsa m m lu n g  
cröffnote der V orsitzende, G eheim er F in a n z ra t D r. 
H u g e n b e r g ,  m it  einem  in w arm en  W o rten  geha lten en  
N ach ru f fü r  d as v o r ku rzem  heim gegaugene E h re n ­
m itg lied  des V ereins, G eheim er B e rg ra t K le in e .  E r  
ged ach te  d e r  h erv o rrag en d en  bergm ännischen  F äh ig k e iten  
u n d  unvergän g lich en  V erd ienste  des V ersto rbenen , der 
jah rzeh n te lan g  in  unerm ü d lich er T ä tig k e it an  d er E n t ­
w ick lung  des heim ischen  B ergbaus m itg ew irk t habe. S o ­
d an n  w urden  m ehrere  ausscheidende V orstan d sm itg lied er 
w ied erg o w äh lt; b e s tä tig t w urde  die W ah l des B erg ­
m eisters H o p p s t ä d t o r ,  des G enerald irek tors W ü s t e n ­
h ö f  e r  u n d  des B orgassessors K le in e .  —  D er G eschäfts­
fü h re r  des V ereins, B ergassessor v. L o e w e n s t e i n ,  
v e rb re ite te  sich  in se inem  G eschäftsberich t zu n äch s t über 
die allgem eine w irtsch aftlich e  Lago u n d  g ab  im  A usblick 
a u f  die Z u k u n ft d er H offn u n g  R a u m , d aß  d ie  B e lebung  
des M ark tes, fa lls  D eu tsch lan d  v o r e rn s ten  po litischen  
E reign issen  bew ah rt bleibe, w ohl n ic h t m eh r allzu lange 
au f sich  w a rte n  lassen  w erde, d a  ja  erfahrungsgem äß 
infolge d er ausg lc ichendcn  T ä tig k e it der g roßen V erkaufs­
verein igungen  die w irtsch aftlich en  K o n ju n k tu rsc h w a n ­
kungen  in  den  le tz te n  J a h re n  sieh  in  im m er kü rzeren  
Z e ita b sch n itten  vollzögen.

A uf dem  G eb ie t d er S o z i a l p o l i t i k  w an d te  sich  d er 
B e ric h te rs ta tte r  zu n ä c h s t gegen dio von  S ta a ts s e k re tä r  
D elb rü ck  g e legen tlich  der zw eiten  B e ra tu n g  des E ta ts  
des R e ich sam ts des In n e rn  gem ach ten  A usführungen , 
d aß  die se it 30 Ja h re n  p lan m äß ig  fo rten tw ick e lte  deu tsch e  
W irtsch a ftsp o litik , d ie einen  allgem einen großen w irt s c h a ft­
liehen  A ufschw ung fa s t a lle r  p roduzierenden  S tä n d e  z u r  
Folge g eh ab t hab e , a u c h  d er In d u s tr ie  dio S tä rk e  v e r ­
liehen  habe , d ie  L a ste n  der S ozialpo litik  ohne irg e n d ­
w elchen Schaden  zu  tra g e n . E s  se i falsch , w enn m an  
au s  d er F ü lle  d er a u f  d en  S ch u lte rn  d er in d u str ie llen  
W erke ru h en d en  öffen tlichen  L asten  n u r  eine h e ra u s­
greife u n d  diese in  B eziehung zu  den  E rgebnissen  d e r  d e u t­
schen W ir tsc h a ftsp o litik  b ringe . D aß  es sich  bei d er
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finanziellen  In a n sp ru c h n a h m e  d e r  In d u s tr ie  a u f  an d e ren  
G ebie ten  n ic h t  u m  K le in ig k e iten  h a n d le , a n  denen  m an  
ac h tlo s  v o rübergehen  d ü rfe , d as zeige u . a . dio u n ­
gew öhnliche B e la s tu n g  d er In d u s tr ie  m it  G ew erbe­
ste u e rn , d ie  im  e inzelnen  m it  g enauerem  Z ah len m ate ria l 
be leg t -wurde.

G egenüber den  im m er w iederk eh ren d en  V orw ürfen, 
d aß  es d en  A rb e itg eb e rn  des In d u str ie b c z irk s  a n  sozialem  
V erstän d n is  m angele , w ird  a u f  d en  G ang d er so z ia lp o liti­
schen  E n tw ic k lu n g  in  den  le tz te n  Ja h rz e h n te n  h in- 
gow iesen, d e r  bei o b je k tiv e r  W ü rd ig u n g  den  Beweis 
liefere, d aß  d ie  S ozia lp o litik  v o n  den  A rb e itg eb ern  n ic h t 
geh em m t, sonde rn  im  G egenteil in  E rk e n n tn is  d er v iel­
fachen  segensreichen W irk u n g en  in  re ich lichem  M aße 
g e fö rd e rt w orden se i. S o z ia lp o litik  u n te r  g le ich ze itig er 
B e rü ck sich tig u n g  a lle r  K rä f te  des D eu tsch en  R eiches, 
das se i d e r W eg gew esen, a u f  dem  m an  den  B erg b au  
s te ts  zu r M ita rb e it  b e re itg efu n d en  hab e , u n d  w enn  m an  
in  Sozialfragen  h ie r u n d  d a  eine  v erneinende A nsich t 
v e r tre te n  hab e , so se i es n u r  geschehen , w enn dasV orgehen  
d er gese tzgebenden  F a k to re n  in  u n p ra k tisc h e , ungesunde 
B a h n en  e in g e len k t h a b e , w enn  d ie  F o rd e ru n g en  d e r  S o­
z ia lp o litik e r  sich  m it  d er n ü c h te rn e n  W irk lic h k e it des 
p ra k tisc h e n  L ebens n ic h t v ere in b a ren  ließen , od er w enn 
sie die w irtsch a ftlich en  u n d  p o litisch en  In teressen , d er 
N a tio n  g e fäh rd e ten . Dio geringe B e ach tu n g , die m an  
in  d ieser H in sic h t den  V orste llungen  u n d  B efü rch tu n g en  
d e r  In d u s tr ie  v ie lfach  g esch en k t hab e , sei d u rc h a u s  kein  
B ew eis, d aß  d io  g eä u ß e rte n  B edenken  u n b e g rü n d e t ge­
w esen, so n d e rn  v ie l eh er e in  Bew eis des geringen  V er­
stän d n isses fü r  dio L ebensbed ingungen  d e r  In d u s tr ie . 
D as fü h rte  den  R e d n e r  zu r V e rtre tu n g  d e r  In d u s tr ie  in  
den  p a r la m e n ta risc h e n  K ö rp e rsch a ften , n a m e n tlic h  im  
R e ichstage , d ie keinesw egs d e r  ih r  fü r  d as gesam te  S ta a ts ­
w esen zu kom m enden  B e d eu tu n g  en tsp rech e . V on a llen  
den  in  le tz te r  Z eit, n am en tlich  au ch  von dem  D eu tsch en  
H a n d e ls tag , g em ach ten  w ertv o llen  V orsch lägen , d ie  a u f  
e ine  A enderung  d e r  b ek lag ten  Z u stän d e  abzie lto n , könne 
e r  sich  n u r  d a n n  einen  vo llen  E rfo lg  v ersp rechen , w enn  die 
F o rd e ru n g  n a c h  e in er engeren  F ü h lu n g n a h m e  des R e ic h s­
ta g e s  m it  den  K re isen  d e r  P ra x is  so v e rs tan d en  w erde, 
d aß  d ie  F ü h lu n g n ah m e  von  den  A b geordneten  se lbst 
ausgeho u n d  a u c h  g e trag en  w erde von dem  e rn sten  
P flich tb ew u ß tse in , v o r B e ra tu n g  w irtsch a ftlich e r  G esetze 
d u rch  e ingehendes S tu d iu m  d e r p ra k tisc h e n  V erhältn isse  
s ieh  die K la rh e it  u n d  d as sach liche  U rte il zu  verschaffen , 
ohne d ie d ie  M ita rb e it a n  G esetzen zu ro ch t folgenschw eren 
M ißgriffen  fü h ren  m üsse.

H in sic h tlich  d er A r b e i t s l o s e n v e r s i c h e r u n g  m üsse 
gegen d ie  D u rch fü h ru n g  d e r  se iten s e in ig er K o m m u n a l­
v e rw altu n g en  u n te rn o m m e n en  E x p erim en to , d ie  L ösung  
d ieser F ra g e  zu  versuchen , u. a .  um  desw illen E in sp ru ch  
e rhoben  w erden, w eil d a d u rch  d as G leichgew icht d er 
von  d er soz ia len  G esetzgebung  ausgehenden  S egnungen 
g e s tö rt u n d  ein ö rtlich e s U eberm aß  geschaffen  w erde, 
das in  se iner A n z ieh u n g sk ra ft n u r  geeignet sei, den  A u s­
gleich  zw ischen A rb e itsan g eb o t u n d  -naclifrago zu h indern . 
So lange noch  a u f dem  flachen  L an d e  u n d  in  einzelnen 
In d u s tr ie n  d a u e rn d  M angel a n  A rb e itsk rä fte n  bestehe, 
m ü ß te n  a lle  M itte l v e rb o ten  w erden , d ie  w ie dio k o m ­
m u n a le  A rbeitslo senvers icherung  die im  re iß en d en  F o r t ­
s c h r itt  b efind liche  K o n zen tra tio n  in  den  g roßen  S tä d te n  
noch fö rd erten .

A uf dem  G eb ie te  des V e r k e h r s w e s e n s  w ird  a n ­
e rk en n en d  hervorgehoben ', d aß  dor E isen b ah n m in iste r  
d ie  D u rc h fü h ru n g  des se in erze it in  A ussich t genom m enen  
P ro g ram m s z u r w esen tlichen  A u sg esta ltu n g  des E ise n ­
b ah n n e tzes  so schnell in  A ngriff genom m en hab e , u n d  dem  
W unsch  A u sd ru ck  gegeben, d aß  m an  n ic h t au s fiskalischen  
B edenken  d ie  in  A ussich t g es te llten  U m - u n d  N eu b au ten  
d e r  B ah n an lag en  verzögern  u n d  a u c h  die zu  e rw arten d e  
w eitere  e rheb liche  V erkehrszunahm e in d en  kom m enden  
J a h rz e h n te n  n ic h t zu  gering  veransch lagen  w erde. D er 
B e ric h te rs ta tte r  e r in n e rt schließ lich  a n  d ie  am  2. M ärz d. J .

begonnene F ü llu n g  des R h e in -H ern e-K an a ls , womit sich 
e in  w eite re r A b sc h n itt in  d er E ntw icklungsgeschichte der 
W asserstraß en  seinem  A bsch luß  nähere .

Zum  S chluß k o m m t d er B e ric h te rs ta tte r  auf dio 
R e d e  d e s  H a n d e l s m i n i s t e r s  S y d o w  gelegentlich der 
50 jäh rig en  Ju b e lfe ie r  d er W estfälischen  Berggewerk­
sch aftsk asse  zurück . E xzellenz  S ydow  h a tte  bekanntlich 
d a ra u f  hingow iesen, d aß  m it  d e r  A usdehnung  des Berg­
baues d io  Z a h l  d e r  s c h w e r e n  U n f ä l l e  nicht nur 
ab so lu t, so n d e rn  au ch  re la tiv  gestiegen  sei, und daß 
dio Z unahm e d er U nfälle in  den  P erioden  steigender 
K o n ju n k tu r , in  denen  d ie  V erm ehrung  der Förderung 
z u r  p lö tz lich en  V erm eh ru n g  d er B elegschaft, namentlich 
d u rch  zah lre iche  u n g e le rn te  A rb e ite r, nötige, so besonders, 
g roß  sei. A n H a n d  g rap h isch er D arste llungen  über die 
E n tw ic k lu n g  d er U nfallz iffern  w urde der Nachweis er­
b ra c h t, d aß  dio F ä lle  d er d au ern d  gänzlichen wie der 
d a u e rn d  te ihveisen  E rw erb su n fäh ig k e it s tänd ig  gesunken 
sin d , u n d  d aß  d ie  K u rv e  d e r  T odesfälle  keineswegs den 
V erlau f genom m en h ab e , u rio es n ach  der Ausführung 
des H an d c lsm in is te rs  den  A nschein  erw eckt.

D er B e ric h t ü b e r  d ie  t e c h n i s c h e n  A u f g a b e n  des 
V ereins b r in g t n ach  ku rzem  H inw eis a u f  d ie  le tz te  Tagung 
d er K okere ikom m ission1) u n te r  and erem  Einzelheiten über 
dio L eipziger F lan sc h en ro h rn o rm e n  1913, au f dio wir 
noch zu rü ck k o m m en  w erden , ü b e r  N orm en  fü r  Zentrifugal- 
W assc rh a ltu n g sm o to ren  u n d  ü b e r  V ersuche m it flammen- 
loser O b orflächcnverb rennung2). E s sind  vcrschicdtgie 
V ersuchsarbeiten  im  G ange ü b e r  dio Beheizung von 
W asserroh rkesse ln  m it  m ind erw ertig en  B rennstoffen  (Koks- 
asoho gem isch t m it S ch lam m ), ü b e r  einen  neuen Koks­
ofen, B a u a r t  L ü tz , bei dem  die K oh le  kontinuierlich  zu­
g e fü h rt u n d  d er fe rtig e  K o k s abgezogen w ird , über dio 
G ow innung von  A m m o n iu m su lfa t nach  dem  Feld-Ver­
fah ren  sow ie ü b e r  d ie  A u sn u tz u n g  d er Koksofengase zur 
S a lp c te r8 äu reg ew in n u n g ; ü b e r  die E rgebnisse soll dem­
n ä c h s t b e r ic h te t w erden.

A nsch ließend  a n  den G eschäftsberich t ging der Vor­
sitzende des B crgbnuvoroins, G eheim rat H u g e n b e rg ,  
E ssen , nochm als in längeren  A usfüh rungen  au f die Frage 
dor U nfällo im  B erg b au  e in  u n d  leg te kurz dessen 
S ta n d p u n k t zu  den  so z ia lpo litischen  staa tlich en  E inrich­
tu n g en  d ar.

Im  A nsch luß  a n  d ie  H au p tv e rsa m m lu n g  vereinigte 
d ie zah lre ichen  T eilnehm er u n d  G äste  e in  gemeinsames 
F e s tm a h l, in  dessen  V erlau f G ch e im ra t E . K ird o r f ,  
das einzigo noch  überlebende E h ren m itg lied  des Vereins, 
die G äste  b eg rü ß te , w obei or m ah n en d  beton te , daß  man 
dio E rn eu e ru n g  des IC ohlcnsynd ika ts n ich t erschweren 
m öchte . I n  bem erken sw erten  A usfüh rungen  wies Regie­
ru n g sp räs id en t v o n  B a k e ,  A rnsberg , d arau f hin, daß 
m an  d en  W unsch  d e r In d u s tr ie  u n d  besonders des Berg­
baus, d a ß  e in  S til ls ta n d  in  d e r  sozialpolitischen Gesetz­
g ebung  e in tre te n  m öch te , v e rsteh en  könne; m an müsse 
Z eit h ab en , sich  a n  d io G esetze zu  gew öhnen, und  wolle 
hoffen, d aß  die Z u k u n ft n ic h t e in en  sozialen Stillstand, 
a b e r  e in  ru h ig es F o r ta rb e ite n  b räch te .

I n  d e r  7. o rd en tlich en  H aup tv ersam m lu n g  des. 
Z e c h e n - V e r b a n d e s  e r s ta t te te  ebenfalls B e rg a s s e s s o r  
v . L o e w e n s t e i n  a ls  G eschäftsfü h rer des Verbandes den 
Ja h re sb e r ic h t. E reign isse von w esentlicher Bedeutung 
s in d  im  vergangenen  J a h re  a n  d en  V erband  nicht heran­
g e tre ten . —

A n dem  g leichen T age fa n d  au ch  die H a u p t v e r ­
s a m m l u n g  des D a m p f k e s s e l - U e b e r w a c h u n g s - V e r -  
o in s  d e r  Z e c h e n  im  O b e r b e r g a m t s b o z i r k  D o r t ­
m u n d  u n te r  L e itu n g  des V orsitzenden , B erg ra t M ü lle r,, 
s ta t t ,  in  d er O boringen ieur B ü t o w  einen eingehenden 
B e rich t ü b e r d ie V ere in s tä tig k e it im  J a h re  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 D eu tsch er  Qualitäts-  
Fabrikanten E. V ., R em scheid .

Der V erband  h ie lt  seine d iesjäh rig e  H a u p t v e r s a m m ­
lung bei zah lre ich er B e te ilig u n g  am  IS. d. M. in  K ö ln  ab.

Obwohl d er V erb an d  e rs t v o r re ich lich  1 / ,  J a h re n  
ins Leben gerufen  w urde, z ä h lt  e r  doch b ere its  h eu te  
60 M itglieder a u s  den  fü h ren d e n  K re isen  d er d eu tschen  
Fabrikanten. Z w eck u n d  Z iele des V erbandes sin d  die 
Förderung d er A u sfu h r d eu tsch e r Q u a litä tsw aren  jeg licher 
Art und a lle r  G eschäftszw eige, H e b u n g  des A nsehens 
deutscher Q u a litä ts fa b r ik a te  u n d  d er d eu tsch en  In d u s tr ie  
im allgem einen im  eu ropäischen  u n d  überseeischen  A u s­
lande, V ertre tu n g  d er In te re s se n  d er d eu tsch en  A usfuhr- 
mdnstrie nach  je d e r  R ic h tu n g  h in . D e r  V erb an d  h a t  seine 
Mitglieder sa tzungsgem äß  v e rp flic h te t, n u r  g u te , d a u e r­
hafte und p re isw erte  E rzeugn isse  u n te r  w eitestgehender 
Garantieleistung zu  lie fern  u n d  a u f  s tren g s te  V erläß lich ­

k e it im  V erkehr m it  d e r K u n d sc h a ft zu sehen. Dio M it­
g lieder des V erbandes bed ienen  sieh  zu ih ren  G eschäften  
d er V e rm ittlu n g  d e r  deu tsch en  A usfu h rh äu se r, w äh ren d  
d er V erb an d  a ls  so lcher keine G eschäfte  ab sch lio ß t.

D er von dem  V orsitzenden  gegebene U eberb lick  üb er 
die T ä tig k e it  des V erbandes im  verflossenen J a h re  zeig t, 
d aß  es gelungen is t, dio nö tigen  V erb indungen  m it dem  
A uslande, insbesondere  a u c h  nach  U ebersee, a n z u b ah n o n  
u n d  sie fü r  d ie  M itg lieder n u tz b a r  zu  m achen .

Im  k o m m enden '"G eschäftsjah re  is t  die N euausgabe 
des V erban d sk a ta lo g es in  d re i S p rach en  sow ie eine großo 
P ro p a g an d are ise  nach  U ebersee beab sich tig t. F ü r  sp ä te r  
is t d ie  A usgabe eines g roßen W arenbuches in  versch ie­
denen  S p rach en  g ep lan t. A uf d er n äch s tjäh rig en  A u s­
ste llu n g  in  D üsseldo rf w ird  der V erband  d u rch  e in  beson­
deres B ü ro  v e r tre te n  sein.

Im  L au fe  des Som m ers w erden  d er S itz  u n d  dio 
G eschäftsste lle  des V erbandes nach  K ö ln  verleg t.

Patentbericht.
D eutsche  Patentanm eldungen1).

20. A p ril 1914.
Kl. 10 a , I I  64 556. V erfah ren  zum  N ach d ich ten  der 

Lehm verschm ierung b e i K o k so fen tü ren . C arl H eck , A ls­
dorf bei A achen.

Kl. 10 a , S 39 828. V erfah ren  d er T rockenküh lung  
von Koks in hoh lw andigcn , m it W asser gekü h lten  K am m ern . 
Girl Som m ler, W iesbaden , M ainzerstr. 20.

Kl. 12 o , D  27 931. G asrein iger, be i dem  dio G ase 
zwecks A bsonderung  von  S ta u b  o. dgl. d u rch  e in en  sp ira l­
förmigen K a n a l g e fü h rt w erden , d er e ine m ittle re  A u slaß ­
kammer um g ib t, m it d er e r  d u rch  eine  O effnung in  V er­
bindung sto h t. Ju l iu s  A. D yblie , Jo lie t, Jllin o is , V. S t. A.

Kl. 12 e, Z 8752. S ch lag stifto  m it v e rse tz t liegenden 
Schlagflächen fü r  S ch louderm üh lcn  z u r G asrein igung. 
Heinrich Z schocke, K a ise rs la u te rn , P fa lz.

Kl. 18 c, W  42 361. B lechbeilage z u r E in sa tz h ä r tu n g  
von Z ahnrädern . M a rtin  W ern er, B erlin , C hausseestr. 09.

Kl. 21 h, K  53 694. E in r ic h tu n g  zum  se lb s ttä tig en  
Durchmischen v o n  B ä d ern , dio v o n  e lek trischen , du rch  
Elektroden zu- u n d  ab g e le ite ten  S trö m en  durchflossen  
werden. F rie d . K ru p p , A k t. Ges., E ssen -R uhr.

K l. 24 a , Sch  42 801. S ch ü ttfe u o ru n g  fü r  d ie B renn- 
schiichte von R ingöfen  zu m  G lühen  von M etallgegen­
ständen. L udw ig  S chiele, F ro ib u rg  i. B r.

Kl. 24 b, H  62 000. V erfah ren  u n d  V orrich tung  
zum V erbrennen von  Oelen u n d  an d e ren  B rennstoffen  
in Schmelz- u n d  G lühöfen. F rie d ric h  H u n d t, Geisweid 
bei Siegen i. W .

Kl. 24 b, P  31 827. H erd - oder M uffelofen m it  Oel- 
feuerung. G eb rü d er P ie rb u rg , B erlin .

Kl. 24 i, H  57 214. V o rrich tu n g  z u r R egelung  des 
V erbrennungsvorgangs bei F eu eru n g en  d u rch  d as  G ew icht 
des aufgew orfenen B renn sto ffs . C hris tian  H ü lsm eyer, 
D üsseldorf-G rafenberg, R ich tw eg  11.

IG. 24 i, R  35 890. Zugregler, bei dem  d er R au ch - 
scliieber von einem  d u rch  eine  vom  D ru ck  des K esse l­
dampfes b ee in flu ß te  M em bran  g es teu erten  S tellw erk  v e r­
stellt wird. A p p a ra te b a u -  u . H erd k esse l-In d u s trie  K arl 
Alt & P a u l Je ro m e , S tra ß b u rg  i. E .

IG. 31 a , AI 51 773. M it au sschw enkba rem  V orw ärm e­
schacht versehener T iegelofen, dessen  W in d rin g  g e s ta t te t, 
Wind u n te r  den  R o s t u n d  m itte ls  se n k rec h te r  K an ä le  
seitlich in den  T iegelscha.cht c inzub lascn . C arl M ozer, 
Göppingen, W ü rttem b erg .

Kl. 87 b, B  73 620. V o rrich tu n g  zum  E n tfe rn e n  von 
Rost oder K esse ls te in  m it  g ek e rb ten  S ch lagkörpern . 
Heinrich B ischoff, H am b u rg , O tto s tr . 1.

* D ie A nm eld u n g en  liegen v o n  dem  angegebenen  
Tage an  w äh ren d  zw eier M onate  fü r  jed e rm a n n  zu r 
Einsioht u n d  E in sp ru ch e rh e b u n g  im  P a te n ta m te  zu 
B erlin  aus.

23. A p ril 1914.
IG . 4 g, W  43 559. S chw eißb renner m it e inem  durch  

den  B ren n e rk ö rp e r g e fü h rten  N ad e lv o n til z u r  R egelung  dor 
S au ersto ffzu fuh r. ®i{)I.-Qlig. O tto  W eber, W eidenau , Sieg.

K l. 18 a , T  17 383. V erfahren  zum  R e d uzieren  von 
E isenerzen  u n d  a n d e ren  e isenhaltigen  S toffen  im  d is­
k o n tin u ie rlich  b e tr ieb en en  S chach tofen  m itte ls  h indurch - 
g e le ite tc r  h e iß e r red u z ie ren d e r Gase, w obei v o r dem  
R ed u z ie ren  d ie  B esch ickung  m itte ls  h in d u rch g e le ite te r  Gase 
von  vorw iegend o xyd ierendem  C h a ra k te r  e rh itz t  w ird. 
F rie d rich  C. W . T im m , H am b u rg , W an d sb ek e r C haussee 86.

K l. 24 b, Sch 42 804. E instcU barer Z e rs täu b e rb ren n e r 
fü r  flüssige B rennsto ffe , insbesondere fü r  N a p h th a . C arl 
Schaffer, T rier, O esterreich .

K l. 31 c, D  27 907. V erfah ren  u n d  V o rrich tung  zum  
G ießen von B a rre n  od er B löcken  au s M etall oder M eta ll­
legierungen. P ie rre  H e n ri G aston  D urv ille , P aris .

K l. 3 1 c , R  38 882. F o rm e rs tif t. L ou is  R o ttb erg , 
F ra n k fu rt-B o ck o n h e im , W erd e rstr . 48.

D eutsche  Gebrauchsm ustereintragungen.
20. A p ril  1914.

K l. 4 g, N r. 599 164. G obläsebronner fü r  flüssigen 
B rennsto ff, m it d u rch  W ärm cle itu n g  geheiztem  V ergaser. 
„A u to g en “  W erke fü r  au to g en e  Schw eißm ethoden , G. m . 
b. H ., B erlin .

K l. 4  g, N r. 599 165. G ebläsobrenner fü r  flüssigen 
B rennsto ff, m it a u s  d er G cm isch le itung  g espeister V er­
gasungsflam m e. „A u to g en “  W erke fü r  au togeno  Schw eiß- 
m otlioden , G. m . b . H ., B erlin .

K l. 7 a , N r. 598 549. R o h rw alzv o rric h tu n g . Mewes, 
K o tte c k  & Co., G. m . b . H ., B erlin .

K l. 10 a , N r. 599 223. S tau b fan g v o rrich tu n g  fü r 
den  A bzugssch lo t von K o kslöschvorrich tungen . S te t t in e r  
C h a m o tte -F a b rik , A k t. Ges., vorm als D idier, S te ttin .

K l. 19 a ,  N r. 598 977. Sch ienenbefestigung . G eorge P . 
W in sa llu . Jo sep h  O’NeiH, B u rlin g to n , W isconsin, V. S t. A.

K l. 19 a ,  N r . 599 009. A usw echselbarer K o p f fü r S t r a ­
ß enbahnsch ienen . K a r l B a h r, H am b u rg , W ie lan d s traß e  39.

K l. 31 c, N r. 598 634. G ießlöffel a u s  schm iedbarem  
G uß m it ab n eh m b arem  G asroh rstie l. G ebrüder G ien an th , 
H ochste in , P o s t W innw eiler.

K 1.31c, N r.5 9 9 1 5 1 . G ußein lau f m it R ingschw im m er. 
W ilhelm  M ichael D u b o is , F ra n k fu r t  a . M ., F e u c rb a c h s tr . 7.

K l. 31 e, N r. 599 199. H olzsieb. F a . G. H . W ünsche, 
H ainew alde  i. S.

K l. 35 b, N r. 598 772. F a h rb a re r  A uslegekran . 
P a u l D ehm , D o rtm u n d , F rie d ric h s tr . 42.

K l. 48 o, N r. 598 999. V o rrich tu n g  zum  E n tfe rn en  
de3 E m a ils  von a lte n  G eschirren  o. dgl. a u f  m echan ischem  
W ege. W ilhelm  Z ette l, Coswig i. S.

K l. 81 e , N r. 598 594. K reise lw ipper m it se lb s t­
tä tig e m  Zu- u n d  A blauf. M asch inen fab rik  B a u m , A k t. 
Ges., H erne  i. W .
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A llgem ein er  Teil .
Geschichtliches.

H e n ry  B. W h eas tley : D ie  U r g e s c h i c h t e  d e r  
E i s e n g i e ß e r e i  i n  E n g la n d .  N achw eise ü b e r das
E n ts te h e n  u n d  die e rs te  E n tw ic k lu n g  v o n  E isengießereien  
in  Sussex, K e n t, H am p sh ire  u n d  S u rrey , ü b e r  d ie e rs te  
E isenein- u n d  -ausfuhr, üb er H olzkohlenöfen  u n d  v er­
sch iedene A rbeitsverfa liren . [F o u n d ry  T r. J .  1914, 
M ärz, S. 141/4.]

Jo se p h  W . B o e : E n g l i s c h e  W e r k z e u g m a s c h i ­
n e n b a u e r .  Jo h n  W ilk inson . Jo se p h  B ram ah . Jo se p h  
C lem en t. [A m . Alach. 1914, 14. F e b r ., S. 157/GO.]

W . G u e rtle r: V o m  P r o b l e m  d e s  a l t e n  D a m a s ­
z e n e r s t a h l s . *  D ie  L ösung  des P ro b le m s dor H ers te llu n g  
des a n tik e n  D a m a s ts ta h lc s  e rsch e in t a u f  dem  erh o fften  
W ege, d u rc h  lan g d au e rn d o  u n d  hoho E rh itz u n g , w enn 
n ic h t unm öglich , so w enigstens geg en w ärtig  aussich tslos. 
E in o  ra tio n e lle  N cu en td ec k u n g  des D a m a s tv e rfa h re n s  
k a n n  bei V orhan d en se in  g ee ig n e te r B ed ingungen  v e r­
m u tlic h  eh e r d u rc h  E rh itz e n  a u f  T e m p e ra tu re n  u n te rh a lb  
700° C b e tr ieb en  w erden . [ In t .  Z. f. A lotallogr. 1914, 
J a n u a r ,  S. 129/40.]

Lieferungsbedingungen.
N e u e  L i e f e r b e d i n g u n g e n  f ü r  S t a h l g u ß  d e s  

U n i t e d  S t a t e s  N a v y  ■ D e p a r t m e n t .  Zw ei S tah l- 
gußso rto n  m it 42 bis 50 k g /q m m  Z erre iß festigkeit u n d  
22 %  D eh n u n g  a u f  50 m m  Afeßlänge, bzw . e in e r  Z e rre iß ­
festig k e it von  m eh r a ls  5G k g /q m m  bei m ind esten s 17 %  
D ehnung . H ö c h s tg e h a lt a n  Schw efel 0 ,05  % , a n  P h o sp h o r 
9 ,06  % . A ußerdem  n ickelhaltigo r S pezia lguß  m it m in ­
d esten s 63 k g /q m m  Z erre iß festig k e it u n d  20 %  D ehnung .

Technische Hilfswissenschaften.
W . T afe l: U e b e r  d a s  F l i e ß e n  u n d  d i e  i n n e r e n  

S p a n n u n g e n  b e i  g e d r ü c k t e n  u n d  g e z o g e n e n  
S t ä b e n .*  [S t. u. E . 1914, 19. Alärz, S. 4 8 0 /7 ; 2. A pril, 
S. 574/8 .]

AI. R u d e lo ff: U n t e r s u c h u n g e n  v o n  d r e i  D r u c k -  
s t ä b e n  a u f  K n i c k f e s t i g k e i t . *  [V erh . G ew erbfl. 
1914, Alärz, S. 147/213.]

H . W in k e l: Z u r  B o r o c h n u n g  v o n  G e f ä ß e n  
u n t e r  i n n e r e m  h o h e m  D r u c k .*  T ab e llen  fü r  d ie  A u s­
rech n u n g  n ach  d er B ach sch en  G leichung. A nw endungs- 
bcispiele. [D ing ler 1914, 14. Alärz, S. 167/9.]

®r.*Qnq. A. N ä d a i:  D io  F o r m ä n d e r u n g e n  u n d  
d io  S p a n n u n g e n  v o n  r e c h t e c k i g e n  e l a s t i s c h e n  
P l a t t e n . *  T h eore tische  U n te rsu ch u n g e n  üb er d ie  F o rm ­
ä n d e ru n g , S p an n u n g sv e rte ilu n g  u n d  den  V erlauf der 
S tü tz k rä fte  v e rsch ied en artig  b e la s te te r  rech teck ig er P l a t ­
te n . W iedergabe d e r E rgeb n isse  in  Z ah len  u n d  S ch au ­
b ildern  fü r  d ie  p ra k tisc h e  A nw endung . [Z. d. V. d. I . 
1914, 28. Alärz, S. 487/94, u n d  4. A pril, S. 540/50 .] 

Sonstiges.
S c h n e l l i g k e i t s r e k o r d  im  B a u  g r o ß e r  A la- 

s c h i n e n .  [ I r .  T r. R ev . 1914, 22. J a n .,  S. 204/7. Vgl. 
au ch  Ir. Age 1914, 22. J a n .,  S. 257. —  Vgl. S t. u . E . 1914, 
12. Alärz, S. 461/2 .]

D r. P . R o h la n d : D io  V e r w e n d u n g  d e s  G u ß ­
e i s e n b e t o n s  z u  E i s e n b a h n b a u t e n .  [A rch iv  fü r 
E isen bahnw esen  1914, A lärz/A pril, S. 430/3 .]

Brennstoffe.
Torf.

C. A le ttle r: T o r f - V e r k o k u n g  u n d  - E n t g a s u n g .*  
[Z. f. S auersto ff- u n d  S tic k sto ff-In d u str ie  1914, 20. F eb r., 
S. 3 1 /3 ; 4. Alärz, S. 41/6 .]

')  Vgl. S t. u. E. 1914, 29. J a n . ,  S. 194/207; 20. F eb r., 
S. 376 /83 ; 26. Alärz, S. 544/51.

Steinkohle.
O scar W . P a lm en b erg : D a s  Z u s a m m e n b a c k e n  

d e r  K o h l e  u n d  i h r e  Z u s a m m e n s e t z u n g .  [Ir. 4gc 
1914, 5. F eb r., S. 410/11.]

Koks und Kokereibetrieb.
A lfred  G ob ie t: D o r  H o r i z o n t a l - R e g c n e r a t i v -  

K a m m e r o f e n  a l s  B i n d e g l i e d  z w is c h e n  G a s ­
a n s t a l t e n  u n d  K o k e r e i e n .*  S ch lu ß , (vgl. Zs. St. 
u. E . 19,14, 26. M ärz, S. 544): V erbundöfen ; Gasfern­
versorgung . [F e u e ru n g s tech n ik  1914, 15. F eb r., S. 163/6.] 

T h a u : A f e e h a n is c h e  K o k s lö s c h -  u n d  V e r la d e ­
e i n r i c h t u n g e n .*  [G lü ck au f 1911, 2. S ep t., S. 1301/71 •
9. S ep t., S. 1408; 10. S ep t., S. 1440/5. —  Vgl. St. u. li’ 
1914, 19. Alärz, S. 495 /8 .]

D r. B . A lex an d er K a tz :  U e b e r  K o k s o f e n tü r e n  
u n d  d e r e n  A b d i c h t u n g .*  U ebersich t über neuere 
P a te n te . [W erk m eis te r-Z e itu n g  1914, 27. M ärz, S. 297/8.] 

K o n t i n u i e r l i c h e  V e r t i k a l -  u n d  T e lp h e r -  
K o k e r e i  i n  L e i c e s t e r .*  B eschreibung  d er A nlage und 
des B e triebsganges u n d  einige B etriebsergebnisse. [J . Gas- 
L igh tg . 1914, 24. Alärz, S. 809/12.]

E in  b e l g i s c h e s  G a s -  u n d  K o k s o fe n w e rk .  
N ach  dom B e rich t von AI. B e r t h o l c t  in  d er Zeitschrift 
d e r  belgischen G asgcsellschaft. B eschreibung  der beson­
ders h in sich tlich  K o h lcn lag eru n g  u n d  -beförderung gut 
e in g erich te ten  G rivegnee-K oksofen- u n d  Gas-Gesellschaft, 
dio ih ren  gesam ten  K oks u n d  üb er 50 %  ihres Gases an 
dio b e n ach b a rte  A thus-G rivcgnec-G ese llschaft abgibt. 
[ J .  G as-L igh tg . 1914, 17. Alärz, S. 739/40.]

G r o ß e  K o p p o r s - K o k s o f e n a n l a g e  in  S ü d - 
B e t h l e h e m ,  V. S t. A. K u rz e  A litteilung über Neuanlage 
von  424 K oppersöfen  bei d er Lehigh-C oke-C o., dio bis­
h er 300 Oefen von  D id ier, S te ttin , besitz t. [ Ir . Age 1914, 
12. Alärz, S. 680.]

D . K a rn iz k i:  Z u r  F r a g o  d e r  V e r s o r g u n g  d er 
U r a l w e r k c  m i t  K o k s  a u s  d e m  K u s n e z k g c b ie t .  
V ergleichende P re isberechnungen  zeigen, d aß  tro tz  dor 
g roßen  E n tfe rn u n g  (1700 bis 2000 km ) d er genannten 
sib irischon K oh len g ru b en  d er K o k s sich  doch den Ural- 
w erken  um  20 J t  f. d. t  billiger s te llen  w ürde als anderswo 
zu beschaffender K oks. [ J .  d. russ. m et. Ges. 1914, II. 1, 
S. 58/62.]

K . L eo : U e b e r  d i e  F ä r b u n g s e r s c h e i n u n g e n  
d e s  A m m o n i u m s u l f a t s .*  [S t. u. E . 1914, 12. Alärz, 
S. 439/45.]

Naturgas.
H . P o u le u r : D a s  n a t ü r l i c h e  G a s  u n d  se in o  

V e r w e r t u n g .  [R ev . un iv . 1914, Alärz, S. 303/6.] 
Gasfernversorgung.

B ru n o  S im m ersbach : D io  F e r n g a s v e r s o r g u n g
im  r h e i n i s c h  - w e s t f ä l i s c h e n  I n d u s t r i e r e v i e r .*  
[Oe. Z. f. B . u. H . 1914, 28. F eb r., S. 113/20.]

E in o  u n t e r s e e i s c h e  G a s r o h r f e r n l e i t u n g *  der 
norw egischen S ta d t  K ris tia n su n d  lieg t bis zu  2G m unter 
dem  W asserspiegel. [Z e n tra lb la tt  d e r R öhren-Industrie  
1914, 11. Alärz, S. 153; 1. A pril, S. 200/1.]

Erze und Z uschläge.
Eisenerze.

C. K ö b ric h : D ie  E i s e n e r z l a g e r s t ä t t e n  in
O b e r h e s s e n ,  d ie  h e u t i g e n .  A u f s c h l ü s s e  u n d  ih re  
z u k ü n f t i g e  B e d e u t u n g .*  [S t. u . E . 1944, 5. Aliirz, 
S. 393 /9 ; 12. Alärz, S . 445/9 .]'

A lb ert B o rd e a u x : C h in a  u n d  K o r e a .  Beschrei­
bung  e in iger E i s e n e r z v o r k o m m e n .  [R ev . univ. 1914, 
Alärz, S. 235/68.]

D . B. W h ita k e r : K u b a n i s c h e  E is e n e r z e .  Im 
J a h re  1913 w urden  1 465 296 t  g e fö rdert. [Eng. Alin. J . 
1914, 28. Alärz, S. 677.]
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Zerkleinerung.
M. A. M orean : D ie  Z e r k l e i n e r u n g ,  i h r  W e s e n  

und ih r e  A n w e n d u n g .  A usführliche  zu sam m enfas­
sende B e trach tu n g  der techn ischen  Z erk le inerung  in 
den verschiedensten A p p a ra tu re n , w ie B rechern , M ühlen 
u. dgl., und zu den  v ersch iedensten  in d u strie llen  Zw ecken. 
[Bulletin M ensuel dor Societd In d u str ie lle  de l ’E s t  1914, 
Jan., S. 32/51.]

Erzaufbereitung.
D a s E r z a u f b e r o i t u n g s v e r f a h r e n  d e r  G e w e r k ­

sc h a ft W i t t e l s b a c h .  A ufb ere itu n g  u n d  Z iegelung der 
Alberze. [T echnische B lä tte r  1914, 21. Alärz, S. 92.] 

Agglomerieren.
V e rg le ic h  v o n  S i n t e [ - v e r f a h r e n  f ü r  E i s e n ­

erze. B earbeitung  des B e rich ts  von  B . G. K lu g h : S in ter- 
verfahren fü r  e isenhaltige  S toffe  in  P ro e . E ng . S. W est 
Pcnns. 1913, D ez., S. 018/51. (V gl. Zs. S t. u. E . 1914, 
26. Alärz, S. 545.) [ Ir . A ge 1914, 5. Alärz, S. 621/2.]

Feuerfestes  Material.
A llgem eines.

Dr. C. C anaris : P r ü f u n g  v o n  f e u e r f e s t e n
M a te r ia lie n . [S t. u. E . 1914, 19. Alärz, S. 499/500.]

Dr. A. H a h n :  I s t  d i e  H e r s t e l l u n g s a r t  v o n  
fe u e r fe s te n  E r z e u g n i s s e n  v o n  E i n f l u ß  a u f  
deren E i g e n s c h a f t e n  ? [S t. u. E . 1914, 19. Alärz, 
S. 500.]

$ t.'3 n g . P . G oerens: W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t ,  s p e ­
z ifisches G e w ic h t  u n d  P o r o s i t ä t  f e u e r f e s t e r  
Stoffe. [S t. u. E . 1914, 19. Afürz, S. 500/1 .]

Dr. O tto  R u ff :  U e b e r  d io  H e r s t e l l u n g  f e u e r ­
fester G e g e n s t ä n d e  f ü r  T e m p e r a t u r e n  ü b e r  
2000° in  O e fe n  m i t  r e d u z i e r e n d e r  A t m o s p h ä r e * .  
[Forschungsarbeiten a u f  dem  G ebiete  des Ingen ieu r- 
vesens 1914, H e f t 147, 31 S eiten .]

Chromitziegel.
P. Saldau : V e r s u c h e  ü b e r  H e r s t e l l u n g  v o n  

C h ro m itz ie g e ln .*  H erste llu n g , D ruck- u n d  F e u e r ­
festigkeitsproben; a ls  bestes B in d em itte l erw ies sieh 
gelöschter K alk . [ J .  d. russ. m ct. Ges. 1914, H . 1, S. 63/9.]

W erksbeschre ibungen .
P i t t s b u r g l i e r  S c h r a u b e n -  u n d  B o l z e n f a b r i k .*  

Kurze B eschreibung dor zw eckm äßig  u n d  g e d rä n g t an- 
geordneton A nlagen d e r  P it tsb u rg h  Screw  & B o lt Co. 
mit einer jäh rlich en . L e istu n g sfäh ig k e it von  60 000 t  
Fertigerzeugnissen. [ I r . A ge 1914, 12. Alärz, S. 667/9; 
Ir. Tr. R ev. 1914, 12. Alärz, S. 513/5.]

W e r k s a n la g e  f ü r  l a n g e  L e b e n s d a u e r .*  B e ­
schreibung der N euan lage  d er B usch-Sulzer B ros.-D iesel 
Engine Co. in  S t. L ouis. E n tgogen  so nstiger a m e rik a n i­
scher Gepflogenheit sin d  d ie G ebäude u n d  E in rich tu n g en  
mit besonderer S o rg fa lt ohne B esch rän k u n g  der A n lage­
kosten ausgefüh rt w orden . [ I r . Age 1914, 12. Alärz, 
S. 503/9.]

D as  E i s e n -  u n d  E m a i l l i e r w e r k  B e r n s d o r f  
N’ic d e r la u s i tz ) .*  [G ieß .-Z g. 1914, 1. E eb r., S. 84/9.]

Edwin A. S p e rry : D ie  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e  
in H a n y a n g ,  C h in a .*  E n tw ic k lu n g  u n d  B otriebsgang  
mit A nalysenangaben. [ Ir . A ge 1914, 12. Alärz, S. 6 5 7 /9 .]

Feuerung.
Allgem eines.

N. Skaredow : E in e  n e u e  B e s t i m m u n g s m e t h o d e  
der V e r b r e n n u n g s t e m p e r a t u r e n  n a c h  d e n  S t i c k -  
s t o f f ä q u iv a lo n te n .  S t a t t  be i B e stim m u n g  d er T e m ­
peratur eines G asgem isches a u f  G ru n d  d e r  in  derselben 
enthaltenen W ärm em enge d ie spezifischen W ärm en  der 
Bestandteile nebst ih re r  T o m p c rn tu rab h än g ig k e it einzeln 
in Rechnung zu ste llen , w as zu schw erfälligen  Zablon- 
gleichungen höheren  G rades fü h ren  w ürde, le ite t d e r V er­
fasser für die K u rv e n  'd e r  .T em p era tu rab h än g ig k e it der 
spezifischen AViirmo F o rm e ln  ab , w elche d ie spezifische
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W ärm e d er b e treffenden  G ase m it  d er spezifischen W ärm e 
des S tick sto ffs  in  e in facher W eise v e rk n ü p fe n ; in  d ie  E n d ­
gleichung  g eh t d an n  n u r  die spezifische W ärm e dos S tic k ­
stoffs ein. [ J .  d. ross. m et. Ges. 1913, H . 6, S. 749 /57 .]

E . E . S o m erm eier: U n t e r e  G r e n z e n  v o n  b r e n n ­
b a r e n  u n d  e x p l o s i v e n  G a s -  u n d  L u f t g e m i s c h e n .  
B edingungen , u n te r  den en  G asgem ische b ro n n b ar oder 
exp losiv  w erden  k ö n n en ; B estim m u n g  d e r  versch iedenen  
E inflüsse. V erfah ren  zu r B erechnung  d er u n te re n  G renzen 
von  b ren n b a ren  u n d  exp losiven  G em ischen; V ergleich 
der E rgebn isse  d ieser B erechnungen  m it v o rh an d en en  
experim en te llen  Z ah len . [ J .  In d . E ng . Chem. 1914, 
Alärz, S. 191/8.]

Oelfeuerungen.
W illiam  N ew to n  B e s t:  A n la g e n  f ü r  d i e  V e r ­

t e u e r u n g  f l ü s s i g e r  B r e n n s t o f f e  a u f  w i s s e n ­
s c h a f t l i c h e r  G r u n d la g e .*  [B ull. A m . In s t .  Alin. E ng. 
1914, F e b ru a r, S. 267/77.]

K a y sc r: L ä ß t  d i e  V e r w e n d u n g  d e s  T e e r s  u n d  
s e i n e r  D e r i v a t e  e in e  S t e i g e r u n g  i h r e r  w i r t s c h a f t ­
l i c h e n  B e d e u t u n g  f ü r  d i e  G a s w e r k e  e r w a r t e n  ?* 
O elfeuerung. B rennere ie in rich tungen . O elm otoren . T ee r­
des tilla tion . S tra ß en tec ru n g . [ J .  f. G asbel. 1914, 28. F eb r., 
S. 200/3; 7. Alärz, S. 220/31.]

Gasfeuerungen.
E . W . S m ith  u n d  C. AI. W a lte r : G a s ö fe n .*  B e ­

sch re ib u n g  m eh re re r  B a u a r te n  fü r  G lüh- u n d  H ärtezw eck e . 
[ Ir . A ge 1914, 12. F e b r ., S ..440/7 .]

Gaserzeuger.
H . R . T re n k le r : B e t r a c h t u n g e n  ü b e r G o n e r a -  

t o r b e t r i e b .  [F e u e ru n g stech n ik  1913, 1. O kt., S. 7/9. 
—  Vgl. S t. u. E . 1914, 5. Alärz, S. 417.]

A usnutzung minderwertiger Brennstoffe.
A lfred  G ob ie t: V e r w e r t u n g  m i n d e r w e r t i g e r

B r e n n s t o f f e .*  (S ch luß .) D reh ro stg cn ern to r d er Augs- 
b u rg -N ü rn b erg er M asch inenfabrik . T rep p en ro s tg e n e ra to r  
von P in tsch . S ch laekenschm elzgenerato r. H ochdruck - 
gaserzeuger. W efer-F cu eru n g . S ch litzgasfeuerung  u. dgl. 
m ehr. [M ont. R u n d . 1914, 16. F e b r ., S. 85/91.] 

Flam m lose Feuerungen.
W . A. B o n e : N e u e r e s  ü b e r  d ie  O b e r f l ä c h o n -  

v e r b r e n n u n g .  D er V o rtrag  v o r dor R o y a l I n s t i tu t io n  
b rin g t fü r  unsere  L eser n ich ts  U nbek an n tes . H e rv o r­
gehoben  sei n u r  e in  P ro te s t  B ones gegen d ie B ezeichnung  
„B o n c-S ch n ab e l“ - bzw. „S chnabeI-B one“ -K essel, d a  er 
das V erfahren  der O b erflächenverb rennung  a ls  e ine  re in  
englische E rfin d u n g  a n e rk a n n t zu sehen w ünsch t. [ J o u r ­
n a l of G as L ig h tin g  a n d  W a te r  S u p p ly  1914, 3. Alärz, 
S. 572/3.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Zentralen.

F e rn a n d  C o u to y :  W i r t s c h a f t l i c h e  E l e k t r i z i ­
t ä t s e r z e u g u n g . *  B esch re ibung  e in iger e in h e itlich  zu- 
sam m engofaß ter S tro m n etze . D u rh am  u n d  N o rth u m b er- 
la n d ; R h e in la n d -W e s tfa le n ; Saargeb io t. U n te rsuchungen  
üb er die V erhältn isse  im  L ü ttic h e r  B ecken. V orteile der 
V ere inheitlichung  d er K rafte rzo u g u n g  u n d  -V erteilung. 
[R ev . un iv . 1914, F e b r ., S . 117/70.]

AL K a m e n sk i: E i n e  a l l g e m e i n e  B e r o c h n u n g s -  
m e t h o d e  v o n  K r a f t s t a t i o n e n  f ü r  m e t a l l u r g i ­
s c h e  W e r k e .  V ergleich  d er W irtsch a ftlich k e it von 
D a m p ftu rb in e n , G as- u n d  D am pfm asch inen . [ J .  d. russ. 
m et. Ges. 1914, H . 1, S. 1/32.]

R ic h a rd  B erg er: A u f g a b e n  d e r  S t r o m v e r t e i ­
l u n g  in  g r o ß e n  n e u z e i t l i c h e n  W e r k s a n la g e n .  
[R ev . u n iv . 1914, F e b r ., S. 177/94.]

E in i g e  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  d e s  K a p p s e h e n  
V i b r a t o r s .*  (Vgl. S t. u . E . 1913, 25. S ep t., S . 1623.) 
[E n g in eer 1914, 27. M ärz, S. 347.]

G. E sp ita llie r :  A u s n u t z u n g  d e r  D a m p f q u c l l e n  
in  T o s k a n a  z u r  K r a f t e r z e u g u n g . *  K u rze  B esch re i­
bung dor E n tw ü rfe  z u r A u sb eu tu n g  dieses se lte n en  N a tu r  -

siehe Seite 104 bis 197.

97
Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen



766 Stahl und Eisen. Zcitschrijtenschau. 34. Jahrg. Nr. 18.

Vorkommens. Geschichte. Dampfkessel und Turbinen. 
[G 6n. Civ. 1914, 21. F eb r., S. 331/4 .]

Dam pfkessel.
B in  b e a c h t e n s w e r t e r  K e s s e l .*  B esch re ibung  

e in er N eu au sfü h ru n g  des N iclausse-K essels , besonders 
fü r  M arinezw ecke, u n d  M itte ilu n g  von  P riifungsergeb- 
n isscn . [E n g in eer 1914, 13. M ärz, S. 280/1.]

A. C h ev a lie r: E i n m a u e r u n g e n  f ü r  H o c h l c i -  
s t u n g s k c s s e h *  M itte ilu n g  von B etrieb serfah ru n g en . 
[M itte ilungen  d er V erein igung  d e r  E le k tr iz itä tsw e rk e  
1914, Alärz, S. 111/3.]

W ir th w e in : D a s  Z u s a m m e n a r b e i t e n  v o n
D a m p f k e s s e l n  v e r s c h i e d e n e r  S p a n n u n g .*  G e­
se tzliche V orschriften  u n d  ih re  Z w eckm äß igkeit. V or­
schläge fü r  e inw andfreien  B e trieb . [Z. f. D am p fk . u. Al. 
1914, 13. Alärz, S. 129/31.]

G. S p itz fa d en : T e m p e r a t u r r e g l e r  f ü r  D a m p f ­
k e s s e l .*  D er A ufsa tz  b e h a n d e lt n ic h t a lle in  den  gün stig en  
E in flu ß  eines U eberh itzerrcg lers bei e in er b es tim m ten  
A nlage, so n d e rn  w esen tlich  w eite r g e faß t a u c h  den  ganzen  
D am p fk esse lb e trieb  eines m ittle re n  E le k tr iz itä tsw erk es , 
zum  T eil soga r u n te r  E insch lu ß  des A fasohinenbetriebes. 
[A fittoilungen d er V erein igung  d e r  E le k tr iz itä tsw e rk e  
1914, J a n . ,  S. 17/29.]

D e r  W a s s e r r e i n i g e r  „ N e c k a r “  m i t  K e s s e l -  
s c h l a m m - R ü c k f ü l i r u n g .*  D as W esen tliche  dieses 
von  d er P h ilip p  Afüller, G. m . b. H ., A p p a ra te b a u a n s ta lt  
in  S tu t tg a r t ,  a u sg e fü h rten  W asserre in igers is t  in der 
U ebersoh rift gekennze ichnet. [P r . A fasch.-K onstr. 1914, 
26. M ärz, S. 104.]

B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  S p e i s c w a s s c r e n t l ü f -  
t u n g .  N ach  A fitte ilung d er O berschlesischen E le k tr iz i­
tä tsw e rk e  in G leiw itz is t ein S po iscw asscren tlü fter, d e r 
s te ts  h in te r  dem  E konom iser e in g esch a lte t w erden  sollte, 
w irkungslos geb lieben , d a  das W asser n ic h t m eh r L u ft 
en th ie lt , a ls  es be i dem  herrseh en d en  D ru ck  u n d  d e r  T em ­
p e ra tu r  fe s tz u h a lte n  v erm o ch te . [A litto ilungen d er V er­
e in igung  d er E le k tr iz itä tsw e rk e  1914, F e b r ., S. 88/90 .] 

Kesselarm aturen.
D r. A. K o ep se l: W a s s e r s t a n d s a l a r m a p p a r a t

f ü r  K e s s e l  u n t o r  D r u c k .  E in  im  W asserstan d sg las 
befind licher S chw im m er t r ä g t  e inen  M agnet, d e r  be i 
e n tsp rech e n d e r S te llu n g  e in  zw eites au ß en  a n g eb rach te s  
M agnetsystem  z u r  S ignalanzeige  b rin g t. [D in g le r 1914, 
21. Alärz, S. 179/80.]

Verbrennungsmaschinen.
3)r.»3iug. G üm bcl: U e b e r  d ie  U r s a c h e n  v o n  R i ß ­

b i l d u n g  in  V e r b r e n n u n g s m a s c h i n e n  u n d  d ie  
M i t t e l  z u  i h r e r  B e s e i t i g u n g .  Um  Gas- u n d  D am pf- 
au sscheidung  des K ühhvassors zu  v erh in d ern , w ird  v o r­
geschlagen, bei B e ib eh a ltu n g  g leicher T em p era tu rg ren zen  
u n d  g le icher K ühlw asserm engo  dieses u n te r  D ru ck  von 
e tw a  8 k g /q cm  d u rch  D rosselung  zu se tzen  u n d  gegebenen­
falls d u rch  A nw endung  e in er geschlossenen L e itu n g  
K raftverlu st.cn  vorzubeugen . E in e  Z usch rift von  Carl 
S em m ler w eist a u f  die A ehn lichkeit m it dessen A bw ärm e- 
V erw ertungs-V erfah ren  h in . (vgl. D ing ler 1912, 20. J a n ., 
S. 37/40) [Sch iffbau  1914, 14. Ja n .,' S. 261 /4 ; 8. A pril, 
S . 548/9 .]

Gasmaschinen.
P . L a n g e r: Z u r  E n t w i c k l u n g  d e r  G r o ß g a s -  

m a s e h in e .*  A uszug au s  dem  V ortrage  vor d er A m erican  
S ocie ty  o f A lechanical E ng in eers  (vgl. I r .  A ge 1913,
11. D ez., S. 1332/5), d e r die b isherigen  E rfah ru n g o n  m it 
G asm asch inen  ü b e rsich tlich  zu sam m en faß t. Z y lin d er­
au sb ild u n g , R egelung , L eistungss te ig eru n g , A bw ärm e- 
•ausnu tzung , K ü h lv e rfa h ro n  n ach  S em m ler a n  e in er 
800-K W -A Iaschine d e r  R o m b ac h e r H ü tte n w e rk e . [K ra f t 
u. B e tr . 1914, 28. F e b r ., S . 27/9.]

Gasturbinen.
T hom as B . A forley: D ie  T h e o r i e  d e r  E x p l o ­

s i o n s - G a s t u r b i n e . *  U n te rsu ch u n g  des E in flu sses des 
w echselnden A dm issionsdruckes a u f  d en  W irk u n g sg rad

d er T u rb in e . E s ze ig t sich, d aß  bei r ic h tig  gewählten Ver­
h ä ltn issen  h ie rd u rch  eine V erringerung  desselben uni 
4 b is 5 %  e in tr it t .  B ei 35 %  W irk u n g sg rad  der Verbren­
n u n g sk a m m e r w ird  fü r  e inen  b e s tim m te n  F a ll ein thermo­
d y n am isc h e r W irk u n g sg rad  d er E xplosionstu rb ine von 
15 %  e rre ch n e t. E in e  A u sg esta ltu n g  k o n n te  nach Ansicht 
dos V erfassers n u r  d u rch  V erbesserung  d er D üse und Ab­
w ärm eau sn u tz u n g  erfo lgen. [E n g in eer 1914, 27. März 
S. 337/8 .]

Kraftm asehinenregler.
AI. F. G u te rm u th : U e b e r  K r a f  tm afcch in en - 

R e g e lu n g .*  V erg leichsversuchc m it R eglern  verschie­
d en er B a u a rt. R egelversuche m it e in er von einem Steinle- 
H a r tu n g sc h e n  G ew ich tsreg ler b eh errsch ten  liegenden 
V erbundm asch ine  zum  A n trieb  e in er Gleichstromdynamo 
m itte ls  R iem en . [Z. d. V. d. I .  1914, 14. Alärz, S. 408/14; 
21. M ärz, S . 4 4 1 /7 ; 28. Alärz, S. 497/501.]

Seiltriebe.
F ra n z  G e rk ra th  u . H . B o n tc : V e r s u c h e  üb er 

d e n  W i r k u n g s g r a d  v o n  S e i le n .*  Zuschriftenwechsel 
(vgl. S t. u. E.' 1913, 27. N ov ., S. 1992). [Z. d. V. (1. 1. 
1914, 14. Alärz, S. 438 /40 .]

Zahnräder.
H . L ilie n th a l:  R i t z e l  a u s  B a u m w o lle .*  Her­

ste llu n g , B erechnung  fü r  A nw endung . Vergleich mit 
R o h h a u tr itz e ln  e rg ib t  g rößere  W id erstandsfäh igke it gegen 
äu ß ere  E inflüsse. H erste lle rin  in D eu tsch land  ist die 
A llgem eine E le k tr iz itä ts-G ese llsch a ft. [Z. f. pr. Alasch.-B. 
1914, 7. M ärz, S. 340/3 .]

Zahnketten.
B e rn h a rd  F ra n z :  D ie  Z a h n k e t t e .*  Historische 

E n tw ic k lu n g  u n d  h eu tig e  A u sb ildung  d e r  Zahnkette. 
V ortcilo  ih re r  A nw endung . [W .-AIasch. 1914, 25. Febr., 
S. 293/8 .]

A rbeitsm aschinen.
Pressen.

C. von  S ch lip : E in e  10 000 - 1 - h y d r a u l i s c h e  
S c h m i e d e p r e s s e .  E in g ehende B eschreibung der filr 
dio S ch o en -S tah lräd er-W erk e  von der B ethlehem  Steel 
C om pany  g eb au ten  P resse , m it der bis zu 60 Räder in 
d er S tu n d e  g ep reß t w orden  sin d . D er H aup tzy linder hat 
e inen  D urchm esser von 1829 m m . D er Preßhub für 
10 000 t  b e trä g t  rd . 100 m m , fü r 5 0 0 1 rd . 800 mm. Kon­
s tru k tiv e  E inzellreiten . [ Ir . Age 1914, 19. März. S. 713/9.] 

W erkzeugm aschinen.
I n g o t - A b s t e c h b a n k  u n d  - B re c h m a s c h in e .*  

D ie A laschinen sin d  von d er K a lk c r W erkzeugm aschinen­
fa b rik  B reuor, S ch u m ach er & Co., A. G., fü r das Zerteilen 
von In g o ts  zu  B löcken  fü r  H ers te llu n g  von Radreifen 
g eb au t. S ie a rb e ite t  m it je  s ieben  W erkzeugen  vorne und 
h in te n . G lcichbleibcnde S chn ittg esch w in d ig k e it wird durch 
einen  en tsp rech e n d  n usgeb ilde ten  R egulierm otor erzielt. 
E in  B lock von 600 m m  großem  D urchm esser soll in 20 
bis 30 m in  a u f  150 m m  oingestochen  se in . D ie hydraulische 
B reehm asch ine  vo llen d e t d a n n  dio T rennung . [W.-Techn. 
1914, 1. M ärz, S . 141/2.]

N e u e  A e h s e n d r e h b a n k .  Sonderm aschine der 
F irm a  B reuer, S ch u m ach er & Co. in  K öln-K alk . [Z. f. 
p r. Afaseh.-B. 1914, 21. F eb r., S. 285/8 .]

R o h r b i e g e m a s c h i n e n .  A usführungen  der Firma 
T heodor B ö rgerm ann  in D üsseldorf. [Z. f. pr. Afaseh.-B. 
1914, 21. F e b r ., S. 279/80.]

W erkzeuge.
F r ä s e r e n t m a g n e t i s i e r u n g  w ä h r e n d  d e s  B e ­

t r i e b e s .*  U m  bei m agn e tisch en  A ufspannvorrichtungen 
eine A tagnetisierung  des W erkzeuges zu  verhindern, 
dio d u rc h  d a s  A n h aften  d e r  S p än e  le ich t zu Schrammen 
im  W erk stü ck  fü h r t ,  w ird  o b e rh a lb  des F rä se rs  ein Wechscl- 
s tro m m a g n e t e in g eb au t. [W .-M asoh. 1914, 25. Febr., 
S. 301 /2 .]

Transportanlagen.
W . S ch ö m b u rg : R o h e i s e n -  u n d  S o h r o t t - T r a n s -  

p o r t k r a n o  a u f  S t a h l w e r k e n .  N euzeitliche Einrich­
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tungen zur B e fö rd eru n g  d e r  R oh sto ffe , des flüssigen 
Stahls und der B löcke. [G ieß .-Z g . 1914, 15. M ürz, S. 181/5.] 

Drahtseilbahnen.
P. S tep h an : D e r  V e r s c h l e iß  d e r  T r a g s e i l e

von D r a h t s e i l b a h n e n .*  A ngabe d e r  E rfa h ru n g e n  in 
zwei B etrieben. V orteile  bew eglicher A uflagerschuhe. 
Nachgiebigkeit d e r V eran k e ru n g  e rfo rderlich . D urch  
Verschieben d er Seile L eb en sd au e r zu  verdoppeln . F a b r i­
kation nach w issenschaftlichen  G es ich tsp u n k ten . [F ö rd e r­
technik 1914, 15. M ärz, S. G l/4 .]

W erkse inr ich tungen .
Gebäudekonstruktionen.

L. K ropf: E n t w i i s s e r u n g s -  u n d  F u n d i e r u n g s ­
a n lag en  f ü r  H ü t t e n w e r k e . *  [C on tra lb l. d . H . u . W . 
1914, 15. M ärz, S. 148/50.]

Schornsteine.
E rnst S ch ick : N e u e r e  A u s f ü h r u n g e n  u n d  E r ­

fa h ru n g e n  m i t  E i s e n b e t o n - S c h o r n s t e i n e n . *  Von 
189S bis heu te  s in d  ü b e r  400 g rößere  E isen b e to n sch o rn ­
steine bis 120 m H ö h e  u n d  G m L ic h tw e ite  in A m erika 
hergestellt. B a u v e rfah ren . B ed eu ten d e  E inzelausfüh - 
rungon. E rgebn isse  d er U n te rsu ch u n g e n  üb er die U rsache 
von Z usam m enbrüchen bzw . S ch äd en  a n  solchen S ch o rn ­
steinen. D arau s  ab g e lc ite to  V o rsch riften  fü r  A usführung  
und zulässige B e an sp ru ch u n g . U n te r  solchen U m ständen  
Bewährung fe s ts teh en d . [D eu tsch e  B a u ze itu n g  1914,
14. März, S. 3G/8; 28. M ürz, S. 42 /3 .]

R oheisenerzeugung .
M etallurgie.

A. G aw alow ski: D ie  E i s e n o x y d e  in  i h r e r  B e ­
d e u tu n g  u n d  i h r e r  W i r k u n g .  Z usam m enste llung  
aller angenom m enen E isenoxyde u n d  E isensäuren . [A ll­
gemeine österreich ische C hem iker- u n d  T echn ikerzeitung  
1914, 15. M ärz, S. 47.]

G. G eyer: B e r e c h n u n g e n  ü b e r  e in ig e  d e n  
K o h le v e r b r a u c h  im  H o c h o f e n  b e e i n f l u s s e n d e  
G rößen, am  B eispiele schw edischer H olzkohlonbetriebe. 
[Jcrnk. Ann. 1914, 15. M ärz, S. 135/84.] 

H ochofenanlagen.
W. H in tz : K o k s h o c h b e h ä l t e r  a u s  E i s e n b e t o n .  

Nimmt S tellung  u n d  g ib t p rak tisch e  W inke fü r  B e h ä lte r 
in Eisenbau gegenüber den A u sk ü n ften  a u f A nfrage im 
J. f. Gasbel. 1913, 11. O k t., S. 1019, u n d  22. N ov., S. 1168. 
[J. f. Gasbel. 1914, 14. M ärz, S. 248/50.] 

Hochofenbegichtung.
J . E . Jo h n so n  d. J . : R o h s t o f f b e f ü r d e r u n g  in  

H o c h o fe n a n la g e n .*  G ich tau fzüge, M öllerw agen, E n t ­
ladeanlagen, E rz ta sch en  u n d  d eren  V erschlüsse, F ö rd e r­
kübel, Schrägaufziige. [M et. Chem. E ng . 1914, J a n u a r ,  
S. 44/53; F e b ru a r, S. 117/25.]

A m e r i k a n i s c h e r  H o c h o f e n a u f z u g .*  [ Ir . T r. 
Rev. 1913, 27. N ov ., S. 901/2. —  Vgl. S t. u. E . 1914, 
19. März, S. 499.]

W. G rebennikow : D e r  a m e r i k a n i s c h e  B e ­
s c h i c k u n g s a p p a r a t  d e s  I n g .  A r t h u r  M c K e e  a u f  
dem H o c h o f e n  N r. 2 d e r  N i k o p o l - M a r i u p o l  B e r g ­
end H ü t t e n w e r k g e s e l l s c h a f t . *  B eschreibung  einer 
selbsttätigen B esch ickung  u n d  V ergleich m it  den  an d eren  
gebräuchlichsten se lb s ttä tig e n  B esch ickungen . [ J .  d. russ. 
met.Ges. 1913, H . 6, S. 715/26.]

Gichtgasreinigung.
R e in ig u n g  v o n  H o c h o f e n g a s .  N ach  einem  B e­

richt von A. N. D io h l  vom  F e b ru a r  1914 a n  das A m erican  
Institute of M ining E ng ineers . E n th ä lt  eine B eschreibung  
der Gasreinigung im  D uquesn e-W erk  d e r  C arnegie-Steel- 
Co. und eine Z usam m enste llung  der fü r  Vcrgleichs- 
'ersuche zu e rm itte ln d e n  G rößen, [fr . T r. R ev . 1914, 
12. März, S. 5 1 6 /8 ; 26. M ärz, S. 590 /3 . —  Vgl. Ir. Coal 
Tr. Rev. 1914, 3. A pril, S. 492.]

H ochofenschlacke.
B rettm ann u n d  P re in d l:  S c h l a c k e n s t e i n e .  Z u ­

schriftenwechsel. (Vgl. T on ind .-Z g . 1913, 9. Dez.,

S. 1926/7; 30. D ez., S. 2060/1 ; 1914, 31. J a n .,  S. 195. 
Vgl. S t. u. E . 1914, 29. J a n . ,  S. 202; 26. M ärz,
S. 547.) [Tonind.-Zg. 1914, 2. A pril, S. 649/50.] 

Gichtstaubbeseitigung und -Verwertung. 
B r i k e t t i e r e n  u n d  A g g l o m e r i e r e n  v o n  E i s e n ­

e r z e n  u n d  G i c h t s t a u b  in  A m e r ik a .*  [Vgl. S t. u. E. 
1914, 5. M ärz, S. 412 /5 ; 12. M ärz, S. 457/61 . —  N ach  A lb ert
F . P lo ck ; D ie W ied ern u tzb a rm ach u n g  des G ich ts tau b es 
fü r  den  H ochofen. I r . T r. R e v . 1913, 1. M ai, S. 1017/8; 
8. M ai, S. 1063/5, u n d  R . B. G e rh a rd t:  V o rbere itung  
k u b an isch er E rze  z u r  V e rh ü ttu n g  im  H ochofen. I r . T r. 
R ev . 1913, 6. F eb r., S. 364/6.]

Elektrische Roheisengewinnung.
E ich h o ff: D ie  e l e k t r i s c h e '  E r z e u g u n g  v o n  

E is e n  u n d  S t a h l .  K a ise rg e b u rts ta g sred c  B ergakadem ie  
B e rlin : K u rz e r  U eberb lick  ü b e r E n tw ick lu n g  u n d  L age 
[Chem .-Zg. 1914, 19. M ärz, S. 375.]

T . R . L o n d o n : E l e k t r i s c h e s  V e r h ü t t e n  k a n a d i ­
s c h e r  E i s e n e r z e .*  K u rze  M itte ilungen  üb er den 
M o f f a t  - I r v i n g  - O fe n . A nalysen  des E rzeugnisses. 
[Tlio C an ad ian  M ining Jo u rn a l 1914, 1. M ärz, S. 150/2.] 

R o b e rt M. K een e y : R o h s t a h l  a u s  E r z  im  
E l e k t r o o f e n .  B e rich t ü b e r labo ra to rin m sm äß ig e  H e r ­
ste llung  von  E isen m ate ria l m it 2,2 u n d  w eniger %  CJ 
bei geringen G eh a lten  an  Si, M n, S, P , im kleinen E le k tro ­
ofen. [B ull. A m . In s t. Min. E ng . 1914, F eb r., S. 349/67. 
—  Vgl. I r . Agc 1914, 26. M ärz, S. 810/2.]

G ieß ere i .
Anlage und Betrieb.

D u r c h  T r a n s p o r t m i t t e l  b e m e r k e n s w e r t e  
G i e ß e r e i a n l a g e ,*  n ach  Ir . Ago 1913, 9. O k t., S. 769/71. 
(G ieß .-Z g. 1914, 15. M ärz, S. 197/200.]

F ra n z  C zech: G i e ß e r e i  d e r  F i r m a  L o h m a n n  
& H o l t e r f o h t ,  W i t t e n - R u l i r . *  K o n s tru k tiv e  D u rc h ­
b ildung  der e inzelnen  G ebäudete ile . [D er In d u str ie b a u  
1914, 15. M ärz, S. 72/5.]

E . M ueller: D e r  R o h e i s e n l a g e r p l a t z  f ü r
G ie ß e r e i e n .  [G ieß .-Z g. 1914, 15. M ärz, S. 177/9.]

H . Colo E s te p : E in e  n e u z e i t l i c h e  T o m p e r -  
g io ß e r e i .*  B esch re ibung  d er G ießerei d er D anville  
M alleable I ro n  Co. in  D anville , J l l .  L agep lan , m ehrere 
In n en b ild e r. Schm elzen im  F lam m ofen . H inw eis a u f  
e ine R e ih e  a rb e itsp a re n d e r  E in rich tu n g en . [F o u n d rv  
1914, M ärz, S. 85/93.]

E i n r i c h t u n g  e i n e r  n e u e n  L o k o m o t i v f a b r i k -  
G ie ß e r e i*  fü r  G rau-, S tah l- u n d  M etallguß bei der D e la ­
w are u n d  H u d so n  Co. in  W ate ro lio t, N . Y ., V. S t. A. [P r. 
M asch .-K onstr. 1914, 5. M ärz, S. 27/30.]

H o c h o f e n g a s  in  d e r  G ie ß e r e i .  N ach  einem  
B e rich t von  D . N e u s t a d t e r  a n  die C leveland  I n s t i ­
tu t io n  of E ng ineers , d e r a u f  dio A nw endungen  in  der 
F rie d rieh -W ilh e lm s-H ü tte , M ülheim  (R u h r), u n d  H a lb e r - 
g e rh ü tte  B ezug n im m t. [F o u n d ry  T r. J .  1914, M ärz, S. 167] 

Gattierung.
S p ä n e  - E i n p r e ß  - A p p a r a t  f ü r  K u p o lö f e n .*  

W agnersche S pän ee in fü h ru n g  (vgl. Zs. S t. u . E . 1913,
30. O k t., S. 1828) m it besonderem  V orherd  fü r  geson­
d e rtes  A uffangen des a u s  den  S p än en  erschm olzenen 
M aterials. (Vgl. P a te n t  S t. u. E . 1914, 19. M ärz, S. 504.) 
[P r. M asch .-K onstr. 1914, 2. A pril, S. 39/40.] 

Formstoffe.
D r. F r i tz  L e isse : D ie  B e d e u t u n g  d e s  K o h l e n s t a u ­

b e s  in  d e r  G ie ß e r e i .  E rg än ze n d e  B em erkungen  zu r 
B earb e itu n g  desselben S toffes von E . A. S ch o tt, G ieß.-Zg. 
1913,15. N ov., S. 689/92. [G ieß.-Zg. 1914, 1. M ärz, S. 153/7.] 

F o r t s c h r i t t e  d e r  F o r m s a n d a u f b e r e i t u n g . *  
V erschiedene N eu an lagen  d er B ad ischen  M aschinen- 
F ab rik . [E isen-Zg. 1914, 21. M ärz, S. 203/6.]

F a h r b a r e  F o r m s a n d - M i s c h m a s c h i n e *  m it e lek ­
trischem  F ah r-  u n d  M isehan trieb , am erikan ische  A u s­
fü h ru n g . [E isen-Zg. 1914, 14. M ärz, S. 186/7.]

E rn e s t A . H e rsa m : D e r  D u r c h f l u ß  v o n  S a n d  
d u r c h  O e f f n u n g e n .*  E ingehende w issenschaftliche

*
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V ersuche m it  M un d stü ck en  versch ied en ste r F o rm . [ J .  
F ra n k l. In s t. 1914, A pril, S. 419/44.]

.Modelle.
J .  R . M oorhouse; H e r s t e l l u n g  e i n e s  S c h u t z g c -  

h i i u s e m o d c l l s  a u s  G ip s  m i t  Z ie h lc l i r e n .*  B e­
m erkensw ertes H eyste llverfah ren  fü r  dünn w an d ig e  M o­
delle. [F o u n d ry  T r. .T. 1914, M ärz, S. 145/6.]

W . J .  H o rn e r: D ie  U m k e h r u n g  v o n  M o d e l le n .*  
E m p fieh lt geeignete  V orkeh rungen , um  dasselbe Modell 
nach U m kehrung  fü r  re c h ts  u n d  links gew endete  S tücke  
zu verw enden . [F o u n d ry  .T r. J .  1914, M ärz, S. 159/60.] 

Formerei.
E i n f o r m e n  v o n  W a s s e r l e i t n n g s r o h r e n  im  

S a n d e .*  N ach  F o u n d ry  T r. J .  1913, S op t., S. 602/4. 
[G ieß.-Zg. 1914. 1. M ärz, S. 170/1.]

B e h e i z u n g  v o n  F o r m -  u n d  K e r n t r o c k e n ö f e n  
m i t  A b h i t z e  in  G ie ß e r e i e n .*  [G ieß.-Zg. 1914. 
15. M ärz, S. 200/2.]

L . E m m el: F o r m e n  e i n e s  T r o c k e n z y l i n d e r s .*  
T rockenzy linder fü r  P ap ie re rzeu g u n g . [G ieß.-Zg. 1914, 
15. M ärz, S. 179/81.]

D a s  k o n t i n u i e r l i c h e  F o r m e n  v o n  G u ß e i s e n ­
r ö h r e n  in  d e r  G i e ß e r e i  v o n  C o s l i o c t o n ,  O h io , 
V. S t. A. B e a rb e itu n g  n ach  G énie Civil, dessen  In h a lt  
bis a u f  w enige neuere  A ngaben  sich d e c k t m it  S t. u. E . 
1911, 27. Ju li , S. 1221/4. [O est. Z. f. B. u. H . 1914.
14. F eb r., S. 88/91.]

H . R . S h ack le to n : F o r m e n  in  g r ü n e m  S a n d e .*  
E rö r te ru n g  d er V orsich tsm aßrege ln  beim  F o rm en  schw ie­
r ig e re r  M odelle in  g rü n em  S ande.' A usführungsbeisp iele . 
(Von der K eigh loy  A ssociation  of E n g ineers p re isg ek rö n te r 
A ufsatz .) [F o u n d ry  T r. J .  1914, M ärz, 1914, S. 149/52.] 

W . N eed h am : F o r m e r e i  e i n e s  T u r b i n e n r o h r e s .*  
L ehm form erei eines g roßen  schrägen , a u s  v iereckigem  in 
ru n d e n  Q u ersch n itt überg eh en d en  Z u b ringerroh res . A n ­
w en d u n g  eines M odellgerippes in  V erb in d u n g  m it  Z ieh ­
e n d  D ruck leh ren . [F o u n d ry  T r. J .  1914, M ärz, 1914, 
S. 108/69.]

H e n ry  M a rq u e tte  L au e : A m e r i k a n i s c h e  H a n d ­
h a b u n g  d e r  K o r n f o r m e r e i .  A uszug a u s  dem  P a rise r  
V ortrage , vgl. S t. u. E . 1913, 31. Ju li , S. 1282. [T ra n s ­
ac tio n s  of th e  A m erican  F o u n d ry m c n ’s A ssociation  1914, 
Bd. 22, S. 449/52.]

M o d e r n e  T r o c k e n k a m m e r n .*  M it S ch u b lad en - 
u n d  S tockw erkw agen  - E in ric h tu n g . [E isen-Z g. 1914, 
7. M ärz, S. 165/6.]

A ndreas K o o b : D ie  T r o c k e n v o r r i c h t u n g e n  f ü r  
G ie ß e r e ie n .*  A nlage u n d  B eheizung  von T ro ck en ­
k am m ern . [F e u e ru n g s tech n ik  1914, 1. M ärz, S. 181/3.] 

E rn s t  O tto : M i t t e i l u n g e n  a u s  d e r  G i e ß e r e i ­
p r a x i s .*  E in fo rm en  v o n  Seilrollen m it schm iedeisernen 
A rm en, v o n  S eilscheiben fü r  g ek reu z te  Seile, v o n  R iem en ­
schw u n g räd e rn  m it n iedrigem  a b e r  b re item  S chw ung­
k ranz . [O est. Z. f. B. u. H . 1914, 7. F eb r., S. 73/7 .] 

A n w e n d u n g  v o n  L e u c h t g a s  f ü r  T r o c k e n ­
k a m m e r n  J .  R . H y d o  em p fieh lt sie in  einem  B erich t 
a n  die O rtsg ru p p e  Sheffield  d er B ritish  F o u n d ry m c n ’s 
A ssociation . [F o u n d ry  T r. J .  1914, M ärz, S. 147/8.] 

B e s p r e c h u n g  ü b e r  L e h m f o r m e r e i  in  der O rts­
g ru p p e  B irm in g h am  d er B ritish  F o u n d ry m c n ’s A sso­
c ia tion . [F o u n d ry  T r. J .  1914, M ärz, S. 162/5.] 

Formmaschinen.
N e u e  R i i t t e l f o r m m a s c h i n c *  m it se itlich  v e r­

sc h iebbaren  H u b zy lin d e rn  fü r  T ische versch iedener 
G röße. [E is c n -Z g . '1914, 7. M ärz, S. 166/7.]

E in e  n e u e  R i i t t e l f o r m m a s c h i n c .*  [ Ir . Age 1913, 
17. Ju li , S. 120. —  Vgl. S t. u. E . 1914, 26. M ärz, S. 538.] 

Schmelzen.
J .  M e h rten s : D ie  W i n d m e n g c ,  d ie  W i n d ­

m e s s u n g  u n d  d ie  G e b lä s e  f ü r  K u p o l ö f e n .  M i t ­
t e i l u n g e n  a u s  d e m  G i e ß e r e i b e t r i e b e ,  th e o r e t i ­
sche B e tra c h tu n g e n  ü b e r den  K upo lo fen b c tricb , die 
M essung d er W indm engc, 'W irkungsw eise u n d  B a u a r t

d er versch iedenen  G eb läseartsn . (Vgl. S t. u. E. 1914
26. M ärz, S. 525/36.) [G ieß.-Zg. 1914, 1. F ebr., S. 81/4-
15. F eb r., S. 123/7; 1. M ärz, S. 148/53.]

B. W eiß en b erg : U m l a u f e n d e  G e b lä s e  fü r
G ie ß e r e i e i l  u n d  H o c h o f e n b e t r i e b e .*  [S t. u. E  1914
26. M ärz, ’ 'S:1525/36.]

/  ■ Gießen.
■' N f e u z e i t l i c H e r  R ö h r e n g u  ß* m itte ls  G ießpfanne mit 

v ier g leichzeitig  b e n u tz te n  G ießschnauzen, fü r wagerechte ' 
R öhren fo rm en . [S c ien tific  A m erican  1914, 7. März, S. 204.] 

Grauguß.
M. J . L a m o u re a u x : W e iß e  F e h l s t e l l e n  a u f  G ra u ­

g u ß s t ü c k e n .*  D eren  A b s ta m m u n g  u n d  M ittel zur Ver­
m eidung . [B ull. T r. Ass. T . F ond . 1914, Ja n ./M ärz , S. 1/4.]

D r. v. E m p e rg e r: V e r s u c h e  ü b e r  z u lä s s ig e  
L a s t e n  b e i  S ä u l e n  a u s  u m s c h n ü r t e m  G u ß e isen .*  
(Vgl. S t. u . E . 1913,30. O k t., S. 1803/8; 27. N ov ., S. 1972/9.) 
[D ie G ießerei 1914, 7. M ärz, S. 65 /71 ; 23. März, S. 81/G.]

L. G ou jon : B e t r ä c h t l i c h e  A u f m e r k s a m k e i t ,  
d i e  m a n  d e m  S t u d i u m  d e r  B e g le i t e r s c h e i n u n g e n  
b e im  E r s t a r r e n  d e s  G u ß e i s e n s  w id m e n  soll. 
N ic h ts  N eues, a llgem eine  B e tra c h tu n g e n . [Fond. Mod.
1913, D ezem ber, S. 377/80 .]

W . F . P rin c e : W ie  h o h e r  S c h w e f o lg c h a l t  
G u ß e i s e n  b e e i n f l u ß t .  S chau m b ild u n g  beim Gießen 
a u t  M angansu lfid  z u rü ck g e fü h rt. A ls G egenm ittel E n t­
schw efelung vor dem  G ießen em pfohlen . [Am. Mach.
1914, 28. M ärz, S. 417 /8 .]

S y d n ey  G. S m ith : D e r  G e b r a u c h  v o n  E is e n ­
l e g i e r u n g e n ,  insbesondere  von  V anadin , E isen, Spiegel­
eisen, M anganeison, T itan e isen , Silizium eisen zur beson­
deren  B e h an d lu n g  von  G ußeisen. [F o u n d ry  T r. J .  1914, 
M ärz, S. 166/7.]

Stahlformguß.
D e r  T ie g o lo f e n  u n d  s e in  W e r t  f ü r  d ie  P ra x is .  

V orteile u n d  A n w en d b ark e it zum  Schm elzen von Roheisen, 
S ta h l u n d  M etalleg ierungen . [P r . M asch.-K onstr. 1914, 
19. M ärz, S. 35/6 .]

S t a h l g u ß .*  A n erk en n u n g  französischer Stahlguß­
s tü ck e . [A m . M ach. 1914, 14. M ärz, S. 335.]

D ie  H a l t b a r k e i t  v o n  a m e r i k a n i s c h e n  T ie g e l-  
s t a h l ö f c n .  E in g eh en d ere  B esp rechung  des Berichtes 
v o n  Jo h n  H ow e H a ll :  B ull. A m . In s t. Min. Eng.
1913, S ep t., S. 2379/81. —  Vgl. S t. u . E . 1913, 30. Okt., 
S. 1829. [F e u e ru n g s tech n ik  1914, 15. F eb r., S. 170.]

R . A. B u ll: S c h w i e r i g k e i t e n  b e im  G ie ß e n  von 
S t a h l g u ß s t ü c k e n .  [T ran sa c tio n s  of th e  American 
F o u n d rv m c n ’s A ssocia tion  1913, B d. 22, S. 335/42. — 
F o u n d ry  1913, N ov ., S. 469/70. —  Vgl. S t. u. E. 1914,
26. M ärz, S, 541.]

Elektrostahlguß.
S t a h l f o r m g u ß  a u s  d e m  E le k t r o s t a h lo f c n .  

[ I r . Age 1913, 29. M ai, S. 1279. —  Vgl. S t. u. E. 1914,
26. M ärz, S. 536/7 .]

E l e k t r i s c h e r  G ie ß o f e n  z u r  H e r s t e l l u n g  von 
F e i n g u ß *  fü r  S p ritzg u ß . (P a te n t .)  [M et.-Techn. 1914, 
11, A pril, S. 140.]

Sonderguß.
C. M. W a lte r  u n d  E . W . S m ith : U e b e r  gas- 

g u f o u e r t e  T e m p e r - ,  G lü h -  u n d  S c h m e lz ö fe n .*  
Schem a u n d  B esch re ibung  v o n  G lüh- u n d  Schmelzöfen 
m it se itlich  u n d  m it  u n te n  m ü n d en d en  D üsen und eines 
neuen  G asb ren n e rs  fü r  T iegelschach töfen . [Foundry  Tr. J.
1914, F e b ru a r , S. 77/8 .]

D a v id  Mc L a in : H a l b s t a h l .  H inw eise zur Erzielung 
von  E rsp a rn issen  bei H ers te llu n g  hochw ertigen Guß­
eisens. R ich tig s te llu n g  w eit v e rb re ite te r  I rr tü m c r. Etwas 
w eitgehende B e w ertu n g  eines höheren  Mangangehaltes. 
S tah lzu sä tz e . [F o u n d ry  1914, F e b ru a r, S. 76/7.] 

Metallguß.
M e s s in g g u ß  in  D a u e r f o r m e n .  Erw ägung der 

Z w eckm äß igkeit u n d  d e r  eim. e in en  'M aßnahm en  des Ver­
fah rens. [F o u n d ry  T r. J .  1914, M ärz, S. 139/40.]
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S a n d b e f ö r d e r u n g  in  M e t a l lg i e ß e r e i e n .*  B e ­
schreibung e in er e in fachen , fü r  K le in b e tr ieb e  geeigneten  
Sandförderanlage, m itte ls  W elcher v e rh ä ltn ism äß ig  lange 
Sandmulden a u f  e in er E in sch ien en b ah n  h in  u n d  her 
bewegt w erden. [F o u n d ry  ,1914, S. 105/7.]

E in e  n e u z e i t i g e  A l u m i n i u m -  u n d  B r o n z e -  
g ieß ero i. B e a rb e itu n g  n ach  I r .  Ago 1914, 9. O kt., 
S. 784/6. [D ie 'W erkzeugm aschine 1914, 25, M ärz, S. 376.] 

Em il V its: D ie  M a n g a n b r o n z e n .  E ingehende 
Angaben ü b e r Z usam m ensetzung , H erste llung , E in- 
formen, V ergießen u n d  V erw endung. [D as M etall 1914,
10. März, S. 107/9.] •« - ->'<* 1 - iJ ijfl

E in  s c h w e r e s  M a n g a n b r o n z e - G u ß s t i i c k *  von 
10 [4 1 Gew icht is t  a ls  V en til fü r  d ie  N ew  Y o rk er W asser­
leitung h ergeste llt w orden. D as W erk , d as 25 t  M angan- 
bronze herste llcn  k a n n , h a t  e ine g rößere  Z ahl von V en­
tilen von 2 1 1 G ew icht in A uftrag . [Ir . Age 1914, 5. M ärz, 
S. 615.]

F l u ß m i t t e l  in  d e r  M e t a l lg i e ß e r e i ,  u n d  zw ar 
für A lum inium , N ickel, K u p fe r  u n d  N eusilber. Salz 
und Gips. [M ot. T echn . 1914, 28. M ärz, S. 119/20.]

H. E . W illm o re : K ü n s t l i c h e  F ä r b u n g  v o n  
M e ta lle n . A n g ab en  ü b e r  die T ö n u n g  von K u p fe r­
abgüssen, a ls „ A ltk u p fe r“ , „ A n tik e s  K u p fe r“ , „ S ta tu e n -  
bronze“ , „M ahagon i-B ronze“ , „F ran zö sisch e  B ronze“ . 
Schwärzen von B ronzew aren . [M e t.-In d . 1914, J a n u a r ,  
S. 13/5.)

Putzerei.
W. C aspary  u n d  E u g en  M u n k : S t a h l f o r m s a n d ,  

S t a h l p u t z s a n d  u n d  S t a h l s a n d .  Z u sch riften . [S t. 
u. E. 1914, 26. M ärz, S. 538/9.]

E duard  M üller: K a l t s ä g e m a s c h i n e n  z u m  Ä b -  
tre n n e n  v o n  T r i c h t e r n  u n d  E i n g ü s s e n  a n  G u ß ­
s tü ck en .*  V erschiedene B a u a r te n  d ieser M aschinen 
an Hand von  A b b ildungen  e r lä u te r t .  [G ieß.-Zg. 1914,
15. März, S. 185/8.]

F . B ergnor: N a t ü r l i c h e  u n d  k ü n s t l i c h e  S c h l e i f ­
m itte l, d e r e n  V e r a r b e i t u n g  u n d  V e r w e n d u n g  
sowie d a s  S c h l e i f e n  m i t  m o d e r n e n  S c h l e i f ­
m a sc h in e n  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  v o n  h y g i e n i ­
schen u n d  S i c h e r h e i t s m a ß n a h m e n  f ü r  d ie  A r ­
beiter.*  [G ieß.-Zg. 1914, 15. F eb r., S. 113/6; 1. M ärz, 
S. 157/62; 15. M ärz, S. 188/92.]

Gußveredelung.
F. R o th : G r u n d z ü g e  d e s  E m a i l l i o r e n s  v o n  

G ußeisen . P ra k tis c h e  W inke. [D as M etall 1914, 
25. März, S. 128/31.]

Sonstiges.
G i e ß e r e i - A u s s t e l l u n g  P a r i s  1913.* U ebcrsich t 

über die A ussteller u n d  d eren  A usstellungsgegenstände. 
Mgl. St, u. E . 1913, 31. Ju li , S. 1282/3. [B ull. T r. Ass. 
T. Fond. 1914, Ja n ./M ä rz , S. 8/57.]

R. E. K en n ed y  u n d  J .  C. P e n d le to n : B e i t r a g  z u r  
O r g a n is a t io n  ( S t a n d a r d i z i n g )  d e r  G ie ß e r e i .*  V or­
schläge zu r E rz ie lu n g  besserer U ebersich tlichkcit in  der 
Hetriebsführung. K a r te n e n tw ü rfe . [F o u n d ry  1914, 
März, S. 98/100.]

S c h u tz  d e r  A u g e n  u n d  F i iß o  g e g e n  U n f a l l .*  
Entwicklung d er G rundsätze , n ach  den en  ohne A rb e its ­
behinderung w irk sam er S ch u tz  e rre ic h t w erden  kan n . 
Ausführungsbeispielc, G egenbeispiele. [F o u n d ry  1914,
S. 101 u. f.]

W. Schulze: T e c h n i k  u n d  h y g i e n i s c h e  E i n ­
r ic h tu n g e n  im  m o d e r n e n  F a b r i k b e t r i e b . *  F ü r  
eine gegebene G ießereian lage w erden  die erfo rderlichen 
Heiz- und  L ü fte in ric h tu n g e n  u n te rsu c h t. [P r . M asch.- 
Konstr. 1914, 19. M ärz, S. 33/5.]

Dr. C. B. C onnelley : D ie  R o l l e  d e s  C a r n e g i e ­
te c h n ik u m s  in  d e r  E n t w i c k l u n g  d e s  n e u z e i -  
tigen G ie ß e r e iw e s e n s .*  E in gehende B eschreibung  
äes Lehrgangs u n d  d er L eh rm itte l. [T ran sa c tio n s  of th e  
American F o u n d rv m e n ’s A ssociation  1914, B d. 22,
S. 385/401.]

Erzeugung des schm iedbaren  Eisens.
Metallurgisches.

W . H e ik e : W elche R olle  sp ie lt das M anganoxydul 
im  gefrisch ten  E ise n ?  [S t. u. E . 1914, 12. M ärz, S. 433 /9 .] 

Martinverfahren.
P rof. W . M athesius: D e r  M a r t i n p r o z e ß ,  i n s ­

b e s o n d e r e  in  h ü t t e n m ä n n i s c h e r  u n d  h c i z t e c h -  
n i s c h e r  B e z ie h u n g .*  E n tw ick lu n g  des M artin v erfah ren s 
in den  le tz te n  Ja h rz e h n te n . [M o n a tsb lä tte r  des B e rliner 
B czirksvere ines d eu tsch e r In g en ieu re  1914, M ärz, S. 46 /52 ; 
A pril, S. 74/6 .]

N . K u re lin : U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  G a n g  
d e r  S i e m e n s - M ä r t i n - O c f o n  a u f  d e m  S s o r m o w o -  
w e rk . [G orn . J .  1913, Ju n i, S. 250/67 ; Ju li, S. 38/68. 
—  Vgl. S t. u . E . 1914, 12. M ärz, S. 461.]

D a s  T o r g a u e r  S t a h l w e r k  m i t  W a s s o r g a s -  
b e t r i c b .  [S t. u. E . 1914, 19. M ärz, S. 493/4.] ' 

Elektrostahlerzeugung.
W oolsey Mc A. Jo h n so n  und  George N. S ieger: 

G e s c h i c h t e  d e r  E le k t r o o f e n .*  K u rze r A briß der 
E n tw ick lu n g  d e r  versch iedenen  O fenform en. [M et. Chem. 
E ng . 1914, J a n .,  S. 41/3.]

W . B jö rk s tc d t:  W i r k u n g s g r a d  u n d  A r b e i t s ­
l e i s t u n g  d e s  I n d u k t i o n s o f e n s .  A usführungen  üb er 
die R a ffin a tio n sle is tu n g  des ’ Ind u k tio n so fen s, im  A n ­
sch luß  a n  die V eröffen tlichung  ü b e r  den  R ennerfelt-O fen  
(vgl. S t. u. E . 1914, 19. F eb r., S. 328/31.) [M et. Chem. 
E ng . 1914, M ärz, S. 146/7.]

E l o k t r o s t a h l a n l a g c  in  S o s n o w ie e ,  B a u a r t  
N a t h u s i u s .  [S t. u . E . 1914, 5. M ärz, S. 415/7.] 

A lb ert H io r th :  I n d u k t i o n s o f e n  u n d  d e s s e n  
V e r w e n d u n g  b e i  d e r  S t a h l e r z e u g u n g .*  [T ran s. 
Am. F o u n d ry m c n ’s Ass. 1913, S. 157/68. —  Vgl. S t. u. E . 
1914, 26. M ärz, S. 540/1 .]

Elektrolyteisen.
D r. P a u l G clm o u n d  D r. F ra n z  H a lla : Z u r  K e n n t n i s  

d e s  E l c k t r o l y t e i s o n s .  B esprechung  d e r  A nw endung  
von v e rs tä h lte n  K u p fe rp la tte n  beim  D ru ck en  von B a n k ­
n o ten  u n d  W e rtp a p ie re n . B eschreibung  d e r  b isher an g e ­
w endeten  u n d  vorgesch lagenen  B äder. B e rich t ü b e r die 
N ach p rü fu n g  des L an g bcin -P fan liauserschen  P a ten te s . 
[D as M etall 1914, 10. F eb r., S. 57/8 .]

Verarbeitung des schm iedbaren Eisens.
Kalibrieren.

A. L ü b k e : U e b e r  d ie  L a g e  v o n  U - u n d  f  - K a -  
l i b e r  z u r  W a l z l i n i e .  [S t. u. E . 1914, 5. M ärz, S. 411/2 .] 

K altwalzwerke.
R oU inger: K a l t w a l z w e r k e .*  V ergleich d er M aterial- 

verbesserung  d u rch  W a n n -  u n d  K altw alzen . A llgem eine 
B esch re ibung  eng lischer K altw a lzv e rfah re n . F o rtse tzu n g  
fo lg t. [M et.-In d ., 1914, J a n u a r ,  S. 1/3.]

Biegen.
R a t i o n e l l e s  B ie g e n  v o n  S t ä b -  u n d  F a s s o n ­

e is e n .*  B esch re ibung  d er M aschine d er F irm a  Carl 
G rübcl in  G o tha  m it "W iedergabe versch iedener A rb e its­
beispiele. [Z. f. pr. M asoh.-B . 1914, 28. M ärz, S. 453/5 .] 

Autogene Schweißung.
T hom as T . H ea to ri: A u to g e n e  S c h w o i ß m e t h o d e n  

u n d  P r ü f u n g  v o n  S c h w e iß u n g e n .*  P rü fu n g  eines 
te ils  e lek trisch , te ils  m it  einem  S auersto ff-A zety lenb renner 
geschw eiß ten  L u ftb e h ä lte rs  fü r  7 a t  B e triebsd ruck . 
B ruch  bei 68 a t .  F estigkeitso igcnschaftcn  u n d  chem ische 
Z usam m ensetzung  der Schw eißstellen . [ Ir . Ago 1914,
12. M ärz, S. 676/7.]

J .  F . W h ite fo rd : K e s s e l r e p a r a t u r c n  m i t  S a u e r -  
s t o f f - A z e t y l e n s c h w e i ß b r o n n c r n .*  U. a . vergleichende 
V ersuche ü b e r  d as F ests itzen  von e ingeschw eiß tcn  u n d  
eingew alz ten  W asserrohren  von W asserkam m ern . U eber- 
legcnheit d e r e ingeschw eiß ten  R ohre . [A m . M ach. 1914,
21. M ärz, S. 369/71.]
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V o r w ä r m e n  v o n  A r b e i t s s t ü c k e n  f ü r  a u t o ­
g e n e  S c h w e iß u n g .*  B egründung . A rbeitsw eisen  u n d  
W erkzeuge fü r diese A rb e it. B eispiel: Schw eißen eines 
geb rochenen  L okom otiv zy lin d ers . [W .-T echn . 1914,
1. M ärz, S. 142/4.]

J .  F . W h ite fö rd : K e s s e l r e p a r a t u r e n  m i t t e l s  
a u t o g e n e n  S c h w e iß e n s .  [A m . M ach. 1914, 14. M ärz, 
'S . 329/31.]

Schweißen.
T h o m as T . H e a to n :  E i n i g e  n e u e r e  S c h w e i ß ­

v e r f a h r e n .  E le k tr isc h es  Schw eißen, G asschw eißen. (Vgl. 
S t. u. E . 1914, 26. M ärz, S. 549.) [ Ir . Coal T r. R ev . 1914,
27. F eb r., S. 3 0 0 /7 .] :

W ärmebehandlung.
W. G rum -G rzim ailo : E in  n e u e r  O fe n  z u r  t h e r ­

m i s c h e n  B e h a n d l u n g  v o n  R a d r e i f e n .*  D er zum  
P a te n t  an g cm eld e te  Ofen bezw eckt g leichm äßiges E r ­
w ärm en  d er e in g efü h rten  R ad re ifen . [ J .  d. ru ss . m et. 
Ges. 1913, H . 6, S. 706/8 .]

M etallschneiden.
K . B ü c k a r t :  V o r r i c h t u n g  z u m  A b s c h n e i d o n  d e r  

R a u c h r o h r e  v o n  U e b e r h i t z e r n .*  D ie betreffende 
V o rrich tu n g  w urde  von d e r  D eu tsch en  O xh y d ric  A. G. 
in  E lle r  be i D üsseldorf ge liefert. D ie E in r ic h tu n g  h a t  
sich  b ew äh rt, doch e rfo rd e rt die B ed ienung  eine gewisse 
H ebung. [O rgan  1914, 15. F eb r., S. 64/5.]

W ellbleche.
W e l l b l e c h p r e s s e  u n d  B o m b i e r m a s c h in e .*  [S t. 

u .E .  1914, 19. M ärz, S. .498/9.]
Schienen.

E l e k t r i s c h e  S c h i o n e n s c h w e i ß u n g  d e r  A k k u ­
m u l a t o r e n f a b r i k  A. G .* B esch re ibung  d e r  N eb en ­
stöße , ih re r  W irkungsw eise u n d  H erste llu n g . [E . T . Z. 
1914, 5. M ärz, S. 276.]

R o b e rt J o b :  I n n e r e  Q u e r r i s s e  in  E i s e n b a h n ­
s c h ie n e n .*  V ergleich zw ischen ö ste rre ich ischen  u n d  
am erik an isch en  feh le rh a ften  Sch ienen . U n te r  H in w eis  
a u f  iilte ie  U n te rsu ch u n g en  von D orm us a n  k o h len sto ff­
a rm en  T hom assch ienen  u n d  eigene E rfah rungen  su c h t 
J o b  die U rsache  d er Sch ienenquerrisse  in ungeeignetem , 
sp rödem , porösem  u n d  geseigertem  M a te ria l u n d  n ich t 
in  den . höheren  B e an sp ru ch u n g en  des g es te ig erten  V er­
kehrs. (Vgl. d ie gegen teilige A n sich t in „ S ta h l  u n d  
E isen“  1914, 5. F e b r ., S. 250.) [ I r . Ago 1914, 12. M ärz,
S .. 060/2 .]

Schwellen.
O. W aas u n d  D r. A . V ië to r: C a r n e g i e - S c h w e l l e  

o d e r  H o h l f o r m - S c h w e l l e ?  Z u sch riften . [S t. u. E . 
1914, 19. M ärz, S. 491/2 .]

E . L an g : W i r t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  H o lz -  u n d  
E i s e n s c h w e l l e n .  [Z en tra lb l. d . B a u v . 1914, 24. J a n ., 
S. 58 /9 . —  Vgl. S t. u . E . 1914, 5. M ärz, S. 418.] 

Sonstige Erzeugnisse.
E . H e n n ig : L o k o m o t i v f e u e r b ü c h s e n .*  B e tr ie b s­

einflüsse. Schäden . A usb ildung . [B u lle tin  tech n iq u e  de 
l ’A ssociation  des In g én ieu rs  so rtis  de l ’école p o ly tech n iq u e  
de  B ru x e lles  1914, F e b r ., S . 215/38.]

H e r s t e l l u n g  v o n  S t ü c k e n  z u r  Q u e b e c k -  
B r ü c k e .*  W iedergabe in te re ssan te r  E in ze lh e iten  au s 
d e r  zum  Zw ecke des B rü ck en b au es besonders m it  einem  
K o ste n au fw a n d e  von  1 000 000 S e rr ic h te te n  W e rk s ta tt . 
[E n g . R ee. 1914, 14. M ärz, S. 300 /3 .]

Eigenschaften des E isens.
M agnetische Eigenschaften.

B. H o p k in so n  u n d  S ir R o b e rt H ad fie ld : U n t e r ­
s u c h u n g e n  d e s  u n m a g n e t i s c h e n  u n d  m a g n e t i ­
s c h e n  Z u s t a n d e s  d e s  M a n g a n s t a h l s .*  [B ull. A m . 
In s t. M in. E ng . 1914, M ärz, S. 513/30 .]

Rosten.
K . G rigoro w itsch : U e b e r  d a s  R o s t e n  v o n

E is e n .*  A nfang  e in er längeren  A bh an d lu n g . E n th ä lt

a u ß e r  e ingehender B e sp rechung  d er einschlägigen Litera­
tu r  kurze  A ngaben  ü b e r eigene V ersuche, betreffend den 
E in fluß  des K o n ta k te s  von  versch iedenen  Metallen auf 
d a s  R o s te n ; d as  R o s te n  schw efe lhaltigen  E isens beginnt 
n ic h t m it d er O x y d a tio n  des Schw efels, sondern m it dem 
L ösen’von F e r r it . [ J .  d. russ. m et. Ges. 1914, H . 1, S. 70/88.]

K ü h l:  K o r r o s i o n  v o n  K u p f e r -  u n d  E is e n ­
l e g i e r u n g e n .  A llgem eine B e trach tu n g en  über den An­
griff von  B ronze  d u rch  Salzw asser, L u ft u n d  Gase; Hin­
weis a u f  den  E in flu ß  d e r  B eim engungen  im  Eisen hin­
sich tlich  d er W id e rs tan d sfä h ig k e it des E isens gegen 
K orrosion . [G icß.-Zg. 1914, 1. A pril, S. 233.]

K o r r o s i o n  v o n  K o n d e n s a t i o n s r o h r o n .  Iler 
B e rich t des K orros ions-K om itees des engl. M etall-Insti­
tu te s  g ib t  an , d a ß  die gew öhnliche U rsache  der Zerstörung 
d e r  R o h re  in  d e r  P ra x is  d ie  „ E n tz in k u n g “ ist. Man hat 
n u n  gefunden , d aß  die üb lichen  R o h re  au s 70 K upfer und 
30 Z in k  d e r  K orrosion  w eniger g u t  w iderstehen wie 
R ohre , w elche a u s  70 K u p fe r, 28 Z ink  u n d  2 Blei, oder’ 
70 K u p fe r, 29 Z ink u n d  1 Z inn  b es teh en ; jedenfalls eignet 
sich  M unz-M etall m it 61 K u p fe r  u n d  39 Z ink sehr wenig 
fü r  d iesen Zw eck. D ie zah lre ich en  A nsätze sind nicht 
d ie  U rsache d e r  lokalen  E n tz in k u n g . Hauptsächlich 
is t es d ie  höhere T e m p e ra tu r , w elche die Zerstörung 
befördert. [R ev . de M et. 1914, F e b ru a r, S. 228.]

M etalle und Legierungen.
Metalle.

E l e k t r i s c h e  E r z e u g u n g  v o n  C h ro m , W o lfra m , 
M o ly b d ä n  u n d  V a n a d i n .  N ach  einem  B ericht von 
R o b e r t  M. K c e n c y  a n  d ie A m erican  Eleetro-Chemical 
Society . [F o u n d ry  T r. J .  1914, M ärz, S. 157/8.]

F . R s im b o th :  S c h w e iß e n  v o n  K u p f e r  u n d  
N ic k e l .*  [D as M eta ll 1914, 25. J a n .,  S. 43/4.]

M angansilizium .
S c h w e d i s c h e s  M a n g a n s i l i z i u m  von 90 bis 96 % 

(M n +  S i). D iese L eg ie ru n g  w ird  von d er Vargöns-Gesell­
sc h a ft am  T ro llh ä tta n  h c rg e s te llt a ls  E rs a tz m itte l für Ferro- 
silizium  u n d  F e rro m an g an . D er G eh a lt an  Silizium und 
M angan  zusam m en  b e trä g t 90 bis 96 % , u n d  zw ar wählt 
m an  M angan g eh a lte  von rd . 75 %  od er rd . 43 % . Der 
K o h lcn s to ffg eh a lt sc h w a n k t; e r  b e trä g t bei 17 %  Silizium 
2 % , bei 25 %  S ilizium  0,3 bis 0,5 % , bei 30 %  Silizium 
0,1 b is 0 ,2  % . M an soll gegen ü b er d er V erw endung von 
F e rro m a n g a n  a n  M angan  sp a ren . [ Ir . Age 1914, 5. März, 
S. 631.]

P assiv itä t.
G. S e n te r : P a s s i v i t ä t  d e r  M e ta l l e .  Besprechung 

d e r  w ich tig sten  P ass iv itä tse rsc h e in u n g en  u n d  der haupt­
sä ch lichsten  T heorien . V ergleich d er F ilm -Theorie und 
d e r  W assersto ff-A ktivation8-T hcorie . [E lck troch . Ztschr. 
1914, F e b ru a r, S. 309.]

W . R a th e r t :  D ie  P a s s i v i t ä t  d e r  M e ta l le .  Mes­
sungen  d e r A k tiv ie ru n g s- u n d  Passivierungspotentiale 
fü r  E isen , N ickel, C hrom . Z u r E rk lä ru n g  versagt die 
O xydtheorio , b ev o rzu g t w ird  d ie  W asserstofftheorie. 
P assives E isen  w ird  d u rc h  D iffusion  von W asserstoffionen 
a k tiv . [Z. f. phvs. Chem . 1914, 24. F eb r., S. 567.] 

Schmelzpunkte.
H . W . G ille tt u . A. B . N o r to n : S c h m e lz p u n k t  

v e r s c h i e d e n e r  K u p f e r l e g i e r u n g e n .  M itteilung über 
d ie B e stim m u n g  des S ch m elzp u n k tes d er wichtigsten 
am erik an isch en  K u p fer-Z in n -, K upfer-Z in k -, ICupfcr-Zinn- 
Z ink-, K upfer-B le i- u n d  e in e r  R e ih e  b in ä re r  Kupfer-Legie­
ru n g en . [F o u n d ry  T r. - J .  1914, F e b ru a r, S. 83/4.]

B etriebsüberw achung.
Betriebst ührung.

Gh. de F rem in v ille , H e n ry  L e C h a te lier: D a s  T a y lo r ­
s y s t e m .  [B ull. S. d ’E ne. 1914, M ärz, S. 280/331.]

C harles Jo h n s to n :  Z o i t k o n t r o l l o  in  W a lz ­
w e r k e n .*  W iedergabe des S chem as fü r  eine Karte, 
d u rch  das d ie A rb e it e iner B elegschaft fü r eine Lohn-

Zeitschri/tenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 194 bis 197.
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période k o n tro llie rt w erden  k a n n , so d aß  diese fü r  die 
Betriebskontrolle u n d  d ie L o h n zah lu n g  g leichzeitig  b e ­
nutzt w erden k an n . [E n g . M ag. 1914, E obr., S. 797/800.] 

Norm alisierung. 
W i r t s c h a f t l i c h k e i t  u n d  N o r m a l i s i e r u n g  v o n  

S c h r a u b e n m u t t e r n .*  A nfo rderungen  an  M u tte rn . 
Mindestmaße. [E n g in eerin g  1914, 13. M ärz, S. 357/9.] 

Temperaturmessung.
Dr. E. T sch ap lo w itz : D a s  S t r a h l u n g s t l i c r m o -  

m eter,*  a u sg e fü h rt von  der F irm a  H u gersho ff in  Leipzig. 
(Pr. M asch.-K onstr. 1914, 19. M ärz, S. 93/4.]

N e u e s  T h e r m o e l e m e n t  a u s  u n e d le m  M e ­
ta ll.*  D urch  d ie  besondere B a u a r t  dieses T herm oele­
mentes w ird  die V erzögerung  in  der T em peratu rau fzeich - 
nung, welche bei den  b isherigen K o n s tru k tio n e n  durch  
die Schutzrohre v e ru rsa c h t w ird , au sg esch a lte t. [Mot. 
Chem. Eng. 1914, M ärz, S. 200 /1 .]

W ärm etechnische Untersuchungen.
W ilhelm  N u sse lt: D e r  W ä r m e ü b e r g a n g  

in d e r  G a s m a s c h in e .*  D ie U n te rsu ch u n g en  w erden 
nicht, wie der T ite l v e rm u ten  lä ß t, a n  e in er M aschine, 
sondern in e in er B om be m it seh r fein  d u rch d ach ten  In s t r u ­
menten au sg efü h rt. A b h än g ig k e it d e r W iirm eübergangs- 
zahl von der Z e it. W ä rm eü b ertrag u n g szah l n ic h t p ro ­
portional dem  T e m p era tu ru n te rsch ied . T ren n u n g  der 
W ärm eübertragungszahl n ach  S tra h lu n g  u n d  L eitung . 
[Y,, d. V. d. I .  1914, 7. M ärz, S. 361 /7 ; 14. M ärz, S. 414 /7 ;
21. März, S. 459 /63 .]

T. R o la n d : K r a f t -  u n d  W ä r m e k o s t e n  in  C h e ­
m isch e n  F a b r i k e n .  V erg leich  von D am pfkolben- 
maschinen u n d  D a m p ftu rb in e n  einschl. K esselan lage , 
Gasmaschinen einschl. G aserzeugeran lage  u n d  D iesel­
maschinen. G asm asch inen  b esonders in  V erb in d u n g  m it 
M ondgasanlagen schn e id en  se h r g ü n stig  ab . [E n g in eer 
11114, 13. F e b r ., S. 180.]

M aschinentechnische Untersuchungen.
P aul L e v y : K r a f t b e d a r f s m e s s u n g e n  a n  A r ­

b e i t s m a s c h in e n .*  M essung d u rch  H a u p ts tro m m o to r, 
durch R eg u lie rm o to r u n d  d u rch  e lek tro d y n am isch e  
Leistungswage (vgl. S t. u. E . 1914, 26. F eb r., S. 382). 
[W.-Techn. 1914, 15. M ärz, S. 165/9.]

Carl C. T h o m a s, E . B . M a u re r  u n d  L . E . A. K clso : 
V e rg le ic h e n d e  V e r s u c h e  a n  W e l l c n l a g e r n .  V er­
suche an  K u g ellag ern , R o llen lag ern  u n d  W eiß m eta ll­
lagern. A rb e itsv e rlu s te  d e r  versch iedenen  L ag e ra rten  
bei verschiedener Z apfengeschw ind igkeit u n d  T em p e­
ratur. [ J .  A m . S. M ech. E ng . 1914, M ärz, S. 89 /96 ; 
nuszüglich A m . M ach. 1914, 28. F e b r ., S. 233/4  u n d  Ir. 
Age 1914, 5. F e b r ., S. 374.]

Betriebstechnische Untersuchungen.
H. F rie d rich : U e b e r  d ie  W ä r m e  V o r g ä n g e  b e im  

S p a n s c h n e id e n  u n d  d ie  v o r t e i l h a f t e n  S c h n i t t ­
g e s c h w in d ig k e i te n .*  E rm itt lu n g  d e r  T e m p e ra tu r­
erhöhung d e r  S p än e  bei g leichb leibendem  Q u erschn itt 
in A bhängigkeit v o n  d e r  S ch n ittg esch w in d ig k e it nach 
einer durch  V ersuche b e s tä tig te n  G leichung. F o rd e ru n g  
gleicher S p a n te m p e ra tu r  u n d  H e rle itu n g  der zw eck­
mäßigen S ch n ittg esch w in d ig k e it a u s  d ieser B ed ingung. 
W irkungsgrad bei versch iedenem  S p a n q u e rsc h n itt. V or­
richtung zu r schnellen  B erech n u n g  d er an zuw endenden  
Schnittgeschw indigkeit. [Z. d. V. d. I .  1914, 7. M ärz, 
S. 379/83; 14. M ärz, S. 417 /22 ; 21. M ärz, S. 454/9 .]

M echanische  Materialprüfung.
A llgem eines.

Füohsel: M i t t e i l u n g e n  ü b e r  d i e  A r b e i t e n  d e s  
d e u ts c h e n  V e r b a n d e s  f ü r  d i e  M a t e r i a l p r ü ­
fu n g en  d e r  T e c h n i k .  Z usam m enfassende A u fste llung  
über die b ishe r e rled ig ten  u n d  in  A rb e it befind lichen  
Aufgaben. [G laser 1914, 15. M ärz, S. 105/13.]

Dr. W . R o se n h a in : N e u z e i t l i c h e  B e s t r e b u n g e n  
in d e r  M o t a l l p r ü f u n g .  A llgem eine E rö r te ru n g e n  
über die vom  S ta n d p u n k t des E rzeu g e rs  u n d  V erb rau ch ers
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zu  ste llenden  A nsprüche u n d  ü b e r die bei den  P rü fu n g s- 
Versuchen erz ie lb are  N ach ah m u n g  d e r  w irk lichen  B e­
tr ie b sb ean sp ru ch u n g en  u n te r  besonderer B e rücksich tigung  
der Schlag- u n d  D auerversuche . [E n g in eer 1914, 20. M ärz. 
S. 309/10, u n d  27- M ärz, S . 339/40.] 

Prüfungsm aschinen.
T r a g b a r e r  H ä r t e p r ü f e r . *  T ra g b a re r  A p p a ra t 

d er D erihonw crke  in  L oucin , B elgien, nach  dem  B rinell- 
v e rfäh ren . M essung des a u f  die K ugel au sgeüb ten  D ruckes 
d u rch  die F o rm ä n d eru n g  des hufeisenförm igen C hrom ­
stah lb ü g e ls  des A p p ara tes . [A m . M ach. 1914, 28. M ärz, 
S. 439, u n d  I r . Ago 1914, 12. M ärz, S. 665.]

H ä r t e p r ü f u n g . *  B esch re ibung  des b e k an n ten  
H ä rte p rü fe rs  von M artens u n d  H e y n  n eb st einigon V er­
suchsergebnissen . [E n g in eer 1914, 13. M ärz, S . 281/3.] 

M agnetische Untersuchungen.
F rie d ric h  G o ltze : U e b e r  d ie  V e r w e n d u n g  d e s  

m a g n e t i s c h e n  S p a n n u n g s m e s s e r s  b e i  d e r  P r ü ­
f u n g  d e r  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e s  
E is e n s .*  A u sfüh rung  u n d  G ebrauch  des m agnetischen  
Spannungsm essers , u . a .  au ch  z u r N ach p rü fu n g  am  
fertigen  S tück . [A rch iv  fü r  E le k tro te c h n ik  1914, H e ft 8, 
S. 303/13.]

Schienen.
S i l i z i u m s t a h l  f ü r  E i s e n b a h n s c h i e n e n .  N ach 

E rfah ru n g en  von  W illox  h ab en  n ach  dom  S andberg- 
V erfahren  h erg este llte  hoch siliz ium haltigo  E ise n b a h n ­
schienen eine seh r g roße  V ersch le iß festigkcit boi geringer 
N eigung  zu  B rüchen . [ Ir . Age 1914, 26. M ärz, S. 790.] 

Eisenbahnm aterial.
A n to n  von  D o rm u s : D ie  E r m i t t l u n g  d e r  V e r -  

s c h l e i ß f o s t i g k e i t  d e s  S c h i e n e n -  u n d  R a d r e i f e n - 
s t a l l l e s  d u r c h  V o r r e i b u n g s v c r s u c h c .  [O esterr. 
W ochensch rift f. d. öff. B a u d ie n st 1913, 22. M ai, S. 371/3. 
—  Vgl. S t. u. E . 1914, 12. M ärz, S. 462.] 

Sonderuntersuchungen.
P a u l B a g a rd : N i c k e l s t a h l  f ü r  D a m p f t u r b i n e n -  

s c h a u f e ln .*  W ie b ek an n t, h a t  sich  dieses M a te ria l fü r 
den  Zw eck n ic h t b ew äh rt, d a  es im  G ebrauch  b rü ch ig  
w ird. M ikroskopischer N achw eis d e r  S tru k tu rä n d e ru n g . 
G rund  w ird  in  E in w irk u n g  d e r Z e n trifu g a lk ra ft gesuch t. 
D ie f rü h e r  g eäu ß e rte  Z u rü ck fü h ru n g  a u f  Schw ingungen  
ersch e in t u n s w ahrsche in licher. [Techn. M od. 1914,
1. M ärz, S. 196/7.]

B e s c h u ß  v e r s u c h e  a n  P a n z e r p l a t t e n  d e s  s p a ­
n i s c h e n  K r i e g s s c h i f f e s  „ J a i m c  I . “ * A bbildungen  
von  B eschußproben  a n  P a n z e rp la t te n  d e r  F irm a  A rm ­
stro n g , W h itw o rth  & Co. [E ng ineering  1914, 20. M ärz, 
S. 388, u n d  E n g in eer 1914, 20. M ärz, S. 320.]

Metallographie.
Allgem eines.

D. E w o n : U e b e r  d ie  G e f ü g e v e r ä n d o r u n g e n  
d o s  E i s e n s  w ä h r e n d  d e s  A u s g lü h e n s .*  W erden  
p o lie rte  M etallp robon  im  V akuum  e rh itz t, so e n ts te h e n  
au f d e r  p o lie rte n  O berfläche n e tzfö rm ige  Zeichnungen. 
D ie versch iedenen  N etzw erke , wie m an  sie bei E isen 
findet, w erden  beschrieben  u n d  a u f versch iedene U rsachen 
zu rü ck g efü h rt. [ In t .  Z. f. M etallogr. 1914, M ärz, S. 1/17.]

SSipl.'^Hfl. E rb re ic h : E in f l u ß  d e r  t h e r m i s c h e n  
u n d  m e c h a n i s c h e n  B e h a n d l u n g  a u f  d ie  E i g e n ­
s c h a f t e n  d e s  s c h m i e d b a r e n  E is e n s .*  K r is ta l l­
bildung, K rista llg rö ß e , K rista llm essung . A b h än g ig k e it 
d e r  K ris ts llg rö ß e  von d e r  chem ischen Z u sam m ensetzung  
des M ateriales u n d  dessen th e rm isch e r u n d  m echan ischer 
B ehand lung . F o lgerungen  h ieraus b etreffs G ieß tem pe- 
r a tu r ,  G lü h te m p e ra tu r  u n d  G lühdauer. [C en tra lb l. d . H . 
u. W . 1914, 5 F e b r ., S. 69 /70 ; 15. F e b r ., S. 8 7 /9 ; 25. F e b r ., 
S. 109.]

H . H an e m a n n  u n d  E . H . S chulz: F o r m ä n d e ­
r u n g e n ,  S p a n n u n g e n  u n d  G e f ü g e a u s b i l d u n g  
b e im  H ä r t e n  v o n  S ta h l .*  [S t. u . E . 1914, 5. M ärz, 
S. 399/405; 12. M ärz, S. 410 /7 .]

ngen siehe Seite 194 bis 197.
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Sonderuntersuchungen.
P . B u ty r in :  W i r k u n g  d e r  K a l t b e a r b e i t u n g  

a u f  d ie  m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  u n d  d a s  
G e f ü g e  v o n  K ö h l o n s t o f f s t h l i l . *  K a ltb e a rb e itu n g  
b ew irk t e ine S te ig eru n g  d er m echan ischen  E ig e n sch aften ; 
d as G efüge w ird  d u rch  A u ftre te n  v o n  D efo rm ationslin ien  
in  den  F e rritk ö rn e rn  v e rä n d e rt. [ J .  d. russ . m et. Ges. 
1914, H . 1, S. 89/113.]

L . G u illc t: N e u e  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
U m w a n d l u n g s p u n k t e  u n d  d a s  G e f ü g e  d e r N i c k e l -  
c h r o m s t ä h l e .  D ie  W irk u n g  d es C hrom s a u f  d ie  L age 
d e r  U m w an d lu n g sp u n k to  bei d er A b k ü h lu n g  is t  n ic h t 
p ro p o rtio n a l dem  C hrom gehalt. N ach  den  b eo b ach te ten  
T e m p era tu rv e rseh ieb u n g e n  k ö n n en  d ie  S tä h le  in  d re i 
K lassen  e in g o te ilt w erden . Z w ischen dem  G efüge u n d  
d ieser E in te ilu n g  b es te llt enge B eziehung . [C om pt. rend . 
1914, 9. F e b r ., S. 412/4.]

E . S te a d : E i n i g e s  ü b e r  d i e  t e r n ä r e n  L e g i e ­
r u n g e n  v o n  E i s e n ,  K o h l e n s t o f f  u n d  P h o s p h o r .*  
Z usam m en se tzu n g  d e r  b in ä ren  E u te k tik a  von  E isen  u n d  
P h o sp h o r  u n d  E isen  u n d  K o h lensto ff. D a s  re ine  te rn ä re  
E u te k tik u m  e n th ä l t  9 1 ,1 9 %  E isen , 1 ,9 2 %  K oh lensto ff, 
6,89 %  P h o sp h o r  u n d  e r s ta r r t  b e i 945 °. N ach  dem  G efüge­
a u fb a u  is t  es a u s  41,5 %  freiem  E isenp lio sp h id , 29,1 %  
m it P h o sp h id  g e sä ttig te m  E isen  u n d  29,4 %  E ise n k a rb id  
zu sam m engesetz t. In  se h r g rau em  E isen  z e rfä llt das 
te rn ä re  E u te k tik u m  bei d e r  A b k ü h lu n g  in  d as b in äre  
E u te k tik u m  u n d  P e r l it  od er E isen . B esch re ibung  e in iger 
te rn ä re r  L eg ierungen  u n d  d e r  U m w an d lu n g en , d ie  w äh ren d  
d e r  E rs ta rru n g , W ied cro rh itzu n g  u n d  lan g sam er A b ­
k ü h lu n g  a u f tre te n . [ J .  S. C hem . In d . 1914, 28. F e b r ., 
S. 173/84.]

S. S chu k o w sk y : D ie  S o i g c r u n g  in  S c h ie n e n .*  
A llgem eine E rö r te ru n g e n  ü b e r  S eigerungen  u n d  L u n k e r­
b ildungen . V ersuche, d ie  d a s  g u te  V erschw eißen von 
L u n k erb la sen  in  S ch ienen  a u s  B löcken  m it  6,25 %  K opf- 
a b s c h n it t  zeig ten . B e rü ck sich tig u n g  d e r  S eigcrung  in 
den  ita lien ischen  u n d  ru ssischen  L ie ferbed ingungen . V er­
g leichende B e tra c h tu n g e n  ü b e r  d a s  G efüge des gegossenen 
S tah le s  u n d  k ris ta llin isch e r G esteine. U ngleiche H ä r te  d er 
K ern - u n d  R a n d zo n e  b e i d e r  K u g e ld ru ck p ro b e . Bei 
Z erstö rung sv ersu ch en  erfo lg ten  B ru ch  o d e r R isse n iem als 
e n tla n g  d e r  S eigerzone, so n d e rn  sie w urden  d u rch  die 
Seigerzone n ic h t beein flu ß t. [O rg an  1914, 1. F e b r ., S. 4 0 /4 ;
15. F e b r ., S. 55/7 , u n d  1. M ärz, S. 71 /3 .]

C h e m isc h e  Prüfung.
Probenahme.

L a b o r a t o r i u m s -  u n d  P r o b e m ü l i l e .*  Von d er 
A bbe E n g ineering  Co., N ew  Y ork , a u f  d en  M a rk t g e ­
b rach tes S ta t iv , a u f  dem  versch iedene G rößen  von  L ab o ra- 
to riu m sm ü h len  v ere in ig t w erden  können . V on a llen  Seiten  
le ich t zugäng licher u n d  übera ll u n te rzu b rin g en d e r A p p a ra t 
m it M oto ran tricb . [M et. Chem . E ng. 1914, M ärz, S. 200.] 

G e p f l o g e n h e i t e n  b e i  d e r  P r o b e n a h m e .  [S t. 
u. E . 1914, 5. M ärz, S. 420.]

Chemische Apparate.
S e h  w e f e l b e s t i m m u n g s a p p a r a t  n a c h  D r. 

V o ig t .*  E in  Z urück ste ig en  d e r  V orlagcflüssigkeit is t  
unm öglich . [C liem .-Zg. 1914, 24. M ärz, S. 391.]

Z. Je ffrie s : E l e k t r i s c h e r  O fe n  m i t  k ö r n i g e m  
H c i z w i d e r s t a n d  in  r i n g f ö r m i g e r  A n o r d n u n g .  
L ab o ra to riu m so fen  von C. H . F u l t o n  u n d  W . A. C o u r -  
s e n . [M et. Chem . E ng . 1914, M ärz, S. 154/7.]

S)r.*Qn<5. P . V erbeck : U e b e r  z w e i  n e u e  K o l o r i ­
m e te r .*  [Z. f. angew . Ch. 1914, 7. A pril, S . 203/8.] 

D r. N . K reu sle r: E in  G a s e n t w i c k l e r  f ü r  D a u e r ­
g e b r a u c h .*  [Z. f. an a l. Ch. 1914, 4-/5 . H e ft, S. 234/41.] 

Elektro-Analyse.
D . F . C a lhane u n d  T . C. W h c a to n : F e i n m a s c h i g e  

M e s s in g g a z e  a l s  E r s a t z  f ü r  P l a t i n  b e i  d e r  
E l e k t r o - A n a l y s e .  B ei d e r  e lek tro ly tisch en  B e s tim ­
m ung  von K u p fe r, Z ink  u n d  N ickel a u s  versch iedenen

L egierungen  können  feinm asch ige M essingnetze als Ka­
th o d e  a n s ta t t  des te u re n  P la t in s  verw endet werden 
[M et. C hem . E ng . 1914,- F e b r ., S. 87/9 .]

E i n z e l  b e s t i m  m u n  g o  n.
Eisen.

E . D e iß : Z u r  B e s t i m m u n g  d e s  T i t e r s  von 
A r s e n i t l ö s u n g c n .  D ie jodo m etrisch e  Einstellung niit 
H ilfe  e in er e ingeste llten  P erm an g an a tlö su n g  g ib t zuver­
lässige W erte  u n d  is t ra sch  d u rch fü h rb ar. [Chem.-Z« 
1914, 31. M ärz, S. 413 /5 .]

D r. E . H in tz :  B e s t i m m u n g  d e s  E is e n s  in 
E i s e n e r z e n .  [S t. u. E . 1914, 5. M ärz, S. 419/20.] 

Titan, Vanadin.
H . K ö n ig : U e b e r  d i e  B e s t i m m u n g  v o n  T ita n  

u n d  V a n a d i n  in  i h r e n  F e r r o l e g i e r u n g e n .  [St. 
u . E . 1914, 5. M ärz, S. 405/10.]

G. S. Ja m ie so n  u n d  R . W ren sh a ll: U e b e r  die 
B e s t i m m u n g  d e s  T i t a n s  a l s  P h o s p h a t .  Prüfung 
d er E ricsonschen  M ethode a u f  ih re  G enauigkeit und An­
w en d b ark e it. D ieses V erfahren  b es teh t in  der Fällung 
des T ita n s  a ls  T ita n p h o sp lia t in sa u re r  Lösung nach Zu­
gabe von A m m o n iu m p h o sp h a t. [ J .  In d . E ng. Chem. 1914, 
M ärz, S. 203/5.]

B e s t i m m u n g  d e s  V a n a d i n s  im  F e r r o v a n a d in  
u n d  S t a h l .  [S t. u . E . 1914, 5. M ärz, S. 417/8.]

K alk, M agnesia.
L. B lu m : B e s t i m m u n g  d e s  K a l k e s  u n d  der 

M a g n e s i a  in  E r z e n  u n d  S c h l a c k e n .  [S t. u. E. 1914, 
19. M ärz, S. 487/91 .]

Zinn.
H . J .  B. R a w lin s : B e m e r k u n g e n  ü b e r  d ie  d i­

r e k t e  m a ß a n a l y t i s c h e  B e s t i m m u n g  v o n  Zinn. 
D u rch  T itra tio n  m it Jo d -  od er Ferrichlorid-L ösungcn, die 
gegen re ines M etall e in g este llt s ind , lassen  sich direkte 
E rgebnisse von tech n isch er G enau igkeit erreichen. [Trans­
ac tio n s  of th e  In s t i tu t io n  of M ining a n d  M etallurg}' 1913, 
B d. X X I I , S. 229/37.]

Brennstoffe.
P . L ith e r la n d  T eed : D ie  B e s t im m u n g  von

W a s s e r  in  K o h le .*  U n stim m ig k e it bei der gewöhn­
lichen  N ässobestim m ung . B eschre ibung  u n d  Genauig­
k e it  e in er S chnellm ethode z u r  B estim m ung  des Wassers 
in K ohle. [T ran sa c tio n s  of th e  In s t i tu t io n  of Mining and 
M etallurg ie  1913, B d. X X I I ,  S. 671/9.]

A. R z e h u lk a : D ie  t e c h n i s c h e  U n te r s u c h u n g  
d e r  S t e i n k o h l e n  im  K o k e r e i b e t r i e b e  m i t  N eben- 
p r o d u k t e n g o w i n n u n g .*  [C hem .-Zg. 1913, 20. Dez., 
S. 1568/70.]

B e s t i m m u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s p r o d u k t e  in 
d e n  B r e n n s t o f f e n  m i t  H i l f e  d e s  M a rc h a ls c l ie n  
A p p a r a t e s .*  B esch re ibung  eines A p para tes , m it Hilfe 
dessen  m an  d as A usbringen  a n  T eer, Ammoniumsulfat 
u n d  B enzol von  B ren n sto ffen  b estim m en  kann, ferner 
die M enge a n  K o k s rü c k s ta n d  u n d  die Zusammensetzung 
u n d  (len H eizw ert d e r  Gase. A usfüh rung  der Versuche 
u n d  M itte ilu n g  e in iger E rgebnisse. [R evue de l ’Ingénieur 
1914, J a n . ,  S. 723/6.]

Gase.
W . D . B ro w n : A n a l y s e  v o n  N a t u r g a s .  Mit­

te ilu n g  eines V erfahrens z u r  fehlerfreien  Bestim m ung der 
E inze lb estan d te ilo . H eizw ert. [M et. Chem. Eng. 1914, 
M ärz, S. 168/9.]

L . M oser u n d  O. S ch m id : D ie  B e s t im m u n g  des 
K o h l e n o x y d s  d u r c h  g e l b e s  Q u e c k s i lb e ro x y d .*  
[Z. f. an a l. Ch. 1914, 4 ./5 . H eft, S. 217/33.]

D r. O. W olff: E in i g e  E r f a h r u n g e n  b e i der 
E i c h u n g  o in e s  G a s i n t e r f e r o m e t e r s .*  [Chem.-Zg. 
1914, 14. M ärz, S. 349/50.]

W asserreinigung.
A. B a h rd t:  D ie  W a s s e r e n t h i i r t u n g  n a c h  dem 

P e r m u t i t v e r f a h r e n .  V orzüge u n d  N achteile des 
P e rm u titv c rfa h re n s  gegenüber dem  K a l k - S o d a - V e r f a h r o n .

[Chem . In d . 1914, 1. M ärz, S. 122/30.]

Zeilschri/tenverzeicknis nebst Abkürzungen siehe Seite 194 bis 197.
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Statistisches.
Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) in  den Monaten Januar bis März 1914.

Einfuhr 
1 t

Ausfuhr
t

Eisenerze (237 e )1) ....................................................................................................................................... 3 020 482 487 430
Manganerze (237 h ) ....................................................................................................................................... 168 778 1 642
Steinkohlen, A n th ra z it, u n b e a rb e ite te  K ännelkoh lo  (238 a ) ................................................... 2 1 2 5  212 9 031 341
Braunkohlen (238 b ) ................................................................................................................................... 1 527 461 20 520
Koks (238 d ) ................................................................................................................................................. 138 031 1 356 SS7
Steinkohlenbriketts (238 o ) ..................................................................................................................... 6 940 564 528
B raunkohlenbriketts, au ch  N aßpreßsto ino  (238 f ) ........................................................ .... 37 398 243 563

Roheisen (777 a ) ............................................................................................................................................ 23 104 153 557
Fcrroalum inium , -chrom , -m an g an , -nicke), -Silizium u n d  an d ere  n ic h t schm ied­

bare E isen leg ierungen  (777 b) ....................................................................................................... 730 19 597
Brucheisen, A lteisen (S c h ro tt) ;  E isenfeilspäne usw . (842, 843 a , 843 b ) ........................ 57 861 43 8S6
Röhren u n d  R ö h ren fo rm stü ck e  a u s  n ic h t schm iedbarem  G uß, H ä h n e , V entile  usw.

(778, 778 a  u . b, 779, 779 a  u. b, 783 e ) .................................................................................... 358 24-990
Walzen au s  n ic h t schm iedbarem  G uß (780, 780 a  u. b ) ........................................................ 412 3 213
Maschinenteile, ro h  u n d  b ea rb e ite t, 2) a u s  n ic h t schm iedbarem  G uß (782 a , 783 a — d) 1 989 1 383
Sonstige E isengußw aron , ro h  u n d  b e a rb e ite t (781, 782 b , 783 f— h ) ................................. 2 165 23 575
R ohluppen; R ohse id en en ; R ohb löcke ; B ram m en ; vorgew alzte B löcke; P la tin e n ;

K nüppel; T iege lstah l in B löcken  (784)........................................................................................ 2 016 183 339
Träger (785 a) . . . . .............................................................................................................................. 338 83 692
Stabeisen, B andeisen  (785 b ) .................................................................................................................... 4 810 325 022
Grobbleche: roh , en tz u n d e r t, g e rich te t, d ressiert, ge firn iß t (786 a ) ................................. 622 122 356
Bleche: üb er 1 m m  bis u n te r  5 m m  s ta rk  (786 b ) .................................................................. 289 28 633
Bleche: b is 1 m m  s ta rk  (786 c ) ........................................................................................................... 2 547 14 023
Verzinnte B leche (W eißblech) (788 a ) ............................................................................................. 8 741 174
Verzinkte B lecho (788 b ) ......................................................................................................................... 37 5 970
Bleche: abgeschliffon, lack ie rt, p o lie rt, g e b rä u n t usw . (787, 788 c ) ...................................... 58 1 715
Wellblech (789, 789 a ) .............................................................................................................................. 1 154 ) 1 899
Dehn- (S treck-), R iffel-, W affel-, W arzen-, an dere  B lecho (789, 789 b, 790) . . . . ( l 5 128
Draht, gew alzt od er gezogen (791 a  u. b , 792 a  u. b) ........................................................ 2 276 128 022
Schlangenröhren, g ew alz t od er gezogen; R ö h ren fo rm stü ck e  (793, 793 a  u . b) . . . . 21 2 042
Andere R ö h ren , g ew alz t od er gezogen (794, 794 a  u. b, 795 a  u. b) ............................ 1 558 67 550
E isenbahnschienen usw .; S traß en b ah n sch ien en  (796, 7 9 6 a  u. b ) ....................................... 1 1 117 402
Eisenbahnschw ellen (796, 796 c ) ........................................................................................................... 47 37 781
E isenbahnlaschen, -u n te rlo g sp la tte n  (796, 796 d) ...................................................................... { 7 390
Eisenbahnachsen, -radeisen , -räde r, -radsätzo  (7 9 7 ) ...................................................................... 355 29 163
Schm iedbarer G u ß ; S ch m ied es tü c k e3) usw. (798 a— d, 799 a — f ) ..................................... 4  735 43 938
Brücken- u n d  E isen k o n s tru k tio n en  (800 a  u. b) ...................................................................... 20 25 594
Anker, S ch rau b stö ck e , A m bosse, S perrhö rner, B recheisen ; H ä m m er; K loben  u n d

Rollen zu F la sc h en zü g en ; W inden  usw. (806 a  u. b, 807) .......................................... 342 2 705
Landw irtschaftliche G erä te  (808 a  u. b , 809, 810, 816 a  u. b ) .......................................... 590 18 348
Werkzeuge (8 1 1 a  u. b, 812, 813 a — e, 814 a  u. b, 815 a — c ) ............................................... 514 7 232
E isenbahnlascliensehraubon, -keile, Schw ellensohrauben usw. (820 a ) ................................. 14 4 080
Sonstiges E isen b ah n m ate ria l (821 a  u . b, 824 a ) ...................................................................... / 40 4 877
Schrauben, N iete , S c h ra u b e n m u tte rn , H ufeisen  usw. (820 b  u. e, 825 e ) ....................... 295 7 480
Achsen (ohne E isenb ah n ach sen ), A chsonteile (822, 8 2 3 ) ........................................................ 22 832
W agonfedern (ohne E isenbahnw agenfedern ) (824 b ) ................................................................. 103 573
D rahtseile, D ra h tlitz e n  (825 a ) ................................................................................................................ 130 2 360
Andero D rah tw aren  (825 b— d ) ........................................................................................................... 146 13 988
D rahtstifte (au ch  H uf- u n d  sonstigo  N ägel) (825 f  u. g, 826 a  u. b, 8 2 7 ) ................... 131 20 704
Haus- u n d  K ü ch en g e rä te  (828 d  u. e ) ............................................................................................. 88 7 871
Ketten usw . (829 a  u. b , 8 3 0 ) ................................................................................................................ 826 1 340
Feine Messer, feine S cheren  u n d  an d ere  feine Sehneidw aren  (836 a  u . b ) ................... 23 1 505
Näh-, S trick-, S tick -, W irk- usw. N adeln  (841 a— c ) ................................................................. 38 1 215
Alle übrigen E isenw aren  (816 o u . d— 819, 828 a— c, 831— 835, 836 c u. d— 840) . . 582 19 698
Eisen u n d  E isen leg ierungen , u n v o lls tän d ig  angem eld e t (u n te r  843 b ) ............................ — 419
Kessel- u n d  K esso lschm iedearbeiten  (801 a — d, 802— 8 0 5 ) ............................ ....................... 359 11 145

E isen  u n d  E isenw aren  in  d en  M onaten  J a n u a r  b is M ärz 1914 119 486 1 627 406

M aschinen „  „  „  ,, „  „ 1914 22 540 131 555

In sg esam t 142 026 1 758 961

J a n u a r  bis M ärz 1913: E isen  u n d  E isenw aren 151 520 1 604 595

M a s c h i n e n ................... 15 947 129 624

In sg esam t 167 467 1 734 219 j

*) Die in Klammern stehenden ZifTern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses. *) Die A u s f u h r  an 
bearbeiteten ffußeisernen Maschinenteilen ist unter den betreffenden Maschinen mit aufgeführt. ') Die Au s f u h r  an Schmiedestücken für 
Maschinen ist unter den betreffenden Maschinen mit aufgeführt.
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Großbritanniens Kohlenförderung im  Jahre 19131).
N ach  dem  v o rläu figen  B e rich te  des „H o m o  O ffice“  

belief sich  die K o h len fö rd e ru n g  G ro ß b ritan n ien s  im  
J a h re  1913 a u f  in sg esam t 292 010 459 t  g egenüber 
264 564 955 t  im  J a h re  1912; d ie  Z un ah m e b e trä g t  d e m ­
nach  rd . 10,4 % . A n d e r  le tz tjä h r ig e n  F ö rd e ru n g  w aren  
E n g la n d  m it  203 109 788 t ,  W ales m it  45 681009  t ,  S c h o tt­
lan d  m it 43 135 820 t  u n d  I r la n d  m it 83841  t  be te ilig t.

Ausfuhr russischer Manganerze im  Jahre 1913.
N ach  e inem  B e rich te  des K aiserlichen  K o n su la ts  in 

T iflis2) w u rd en  w äh ren d  des abg e lau fen en  J a h re s  a u s  
T ra n sk au k as ie n  (T sch ia tu ri)  in sgesam t 1 113 483 t  M an­
ganerz  im  W erte  von  11 303 965 R b l. au sg e fü h rt gegen 
941 673 t  im  W erte  v o n  10 547 179 R b l. im  Ja h re  1912. 
A n d e r  A u sfu h r w aren  d ie  beiden  H äfen  B a t  u m  u n d  
P o t i  w ie fo lg t b e te ilig t:

1) N ach  d er I ro n  a n d  C oal T rad es  R ev iew  1914, 
24. A pril, S. 603.

2) N ac h ric h te n  fü r  H a n d e l, In d u s tr ie  u n d  L a n d ­
w ir tsc h a f t 1914, 24. A p ril, S. 5.

Manganerzausfuhr Uber

nach Batum Poti
1913

t
1912 0  

t
1913

t
19121)

t
B e lg ien  . . 73 643 38 555 103 704 123 375
D e u ts c h la n d 49 704 45 019 — 5 080
H o lla n d  . . 78 393 75 845 301 468 200 916
F ra n k re ic h  . 
G r o ß b r i ta n ­

37 993 20 451 25 375 22 134

n ie n  . . 49 184 28 882 214  345 197 607
I ta l ie n  . . 
O es te rre ic h -

4  577 — — —

U n g a rn  . 
V e re in ig te

13 526 10 405 14 504 65 589

S ta a te n  . 131 653 52 874 6 299 38 659
R u ß la n d  . . - — 9 115 16 282

In s g e s a m t 438 673 272 031 674 810 669 642

‘) B e ric h tig t.

W irtschaftliche Rundschau.
Vom englischen Eisenmarkte w ird  u n s  a u s  L ondon  

u n te r  dem  25. d. M. w ie fo lg t gesch rieb en : T ro tz  der 
L eb lo sig k e it des W a rra n tm a rk ts  fü r  C l e v e l a n d - R o h -  
e i s e n  hab en  sich  d ie  P re ise  im  L aufe  d e r  B erich tsw oche 
bei le ich ten  S ch w ankungen  seh r g u t  g eh a lten . N ach  
e in e r  le ich ten  A bschw ächung  gegen M itte  d er W oche 
sch loß  d iese fe s te r  m it einem  re in en  A ufsch lag  von  1 %  d  
b is 2 d f. d . to n  gegen die V orw oche zu sh  5 0 /8 %  d  fü r 
K asse-L ie ferung ; das A ufgeld bei L ie ferung  in  d re i M o­
n a te n  b e trä g t u n g e fäh r 4 d  f. d . to n . O bw ohl d ie  s ta tis tisc h e  
L age fa s t tä g lic h  info lge des a n d a u e rn d e n  f lo tte n  V er­
sa n d s u n d  d e r  v e rh ä ltn ism äß ig  k le in en  E rzeu g u n g  v e r­
s tä rk t  w ird , m a c h t sieh  n ic h t d ie  geringste  N eigung  
b em erk b ar, neue H ausse-V erp flich tu n g en  e inzugehen , w as 
h a u p tsäch lich  dem  g es tö rte n  Z u stan d e  d e r  frem den  M ärk te  
zugeschricbcn  w ird . B is sich die au sw ärtig e  M ark tlage  
n ic h t e in igerm aßen  bessert, is t k au m  zu e rw arten , d aß  eine 
W iederb e leb u n g  des sp e k u la tiv e n  G eschäfts e in tr i t t .  D ie 
M eldungen a u s  den  V ere in ig ten  S ta a te n  sin d  besonders 
sc h le c h t, w äh ren d  die A ussich ten  a u f  dem  F estlan d c  
noch v ie l zu w ünschen  üb rig  lassen . U eberd ies h e rrsc h t 
e in e  se h r nervöse  S tim m u n g  an g es ich ts  d er Schw äche 
d e r  F on d sb ö rsen  infolge der verhängn isvo llen  E re ign isse  
in  M exiko. D ie V erb rau ch er v e rh a lte n  sich  a n d a u e rn d  
z u rü c k h a lte n d  u n d  decken  n u r  ih ren  u n m itte lb a re n  B e­
da rf. D ie g rößeren  A b lieferungen  w orden d a d u rc h  e rk lä r t ,  
d a ß  d ie  A u sfü h ru n g  a l te r  A bschlüsse f lo t t  v o r sieh  geh t, 
d a  d ie  V erb ra u ch e r n u r  k n ap p  v ersehen  sin d . In  den 
le tz te n  T agen  s in d  ziem lich  viel A nfragen  fü r  G ießere i­
e isen  au fg e ta u c h t. M ittle rw e ile  b le iben  d ie  P re ise  du rch au s 
fest, u m  so m eh r, a ls sich d ie  H ochofenw erke w eigern, 
ih re  E rzeu g u n g  zu  e rw e ite rn  a u f  d ie  B e h a u p tu n g , d aß  
d ie  lau fen d en  P re ise  zu  n ied rig  o d e r so g a r v e rlu s tb rin g e n d  
se ien . D er g egenw ärtig  gefo rd e rte  S a tz  fü r  G ie ß e r e i -  
E i s e n  N r. 3 a b  W erk  b e trä g t sh 51 /3  d  f. d. to n ;  N r. 1 k o s te t 
sh 2 /3  d  f . d . to n  m eh r. D er V erkehr in  den  H ä m a t i t ­
s o r t e n  h a t  sich  b e le b t;  ung efäh r 15 000 to n s  so llen  nach  
R u ß la n d  v e rk a u ft se in , u n d  w eitere  K äu fe  in  A ussich t 
stehen . O s tk ü s te n -H ä m a tit  w ird  zu sh  61 /6  d  b is sh  61/9  d 
f. d . to n  fob  g e h a lte n . I n  R u b i o e r z  b le ib t d e r  M a rk t 
g esch äftlo s ; bessere S o rte n  n o tie ren  sh  17/6 d  a b  S ch iff 
T eeshäfen . D er K o k s m a r k t  lieg t eher w illig  zu  sh  17/—  
bis sh  17/6 d  f. d . to n , d ie N ach frag e  is t  a u f  frü h e  L ie ferung  
b esch rä n k t. N ach  d er S ta t i s t ik  d e r  H an d e lsk am m er zu  
M idd lcsbrough  b e trä g t d ie  R ohe isenerzeugung  im  C leveland- 
B ozirk  fü r  d as  e rs te  V ie r te lja h r  630 000 to n s , d a ru n te r  
330 000 to n s  G ießere i-E isen  u n d  300 000 to n s  H ä m a ti t ,  
Spiegoleisen u n d  an d e re  S o rten . Im  vo rherg eh en d en  
V ie rte ljah re  belief sich  d ie E rzeu g u n g  a u f  610 000 to n s

(350 000 to n s  G ießerei-E isen  u n d  260 000 to n s H äm atit 
u n d  an d ere  S o rten ). F ü r  d as e rs te  V ie rte ljah r 1913 waren 
dio en tsp rech e n d en  Z ah len  709 000 bzw . 394 000 und 
315 000 to n s , so d aß  die E rzeu g u n g  fü r  das le tz te  Viertel­
ja h r  im V ergleich  zu m  V o rjah re  eine A bnahm e aufweist. 
D ie Z ufu h ren  von  frem dem  E r z  in  M iddlcsbrough für das 
vergangene V ie r te lja h r  beliefen  sieh  a u f 619 045 tons 
gegen 552 392 to n s  fü r  O k to b e r/D ezem b er 1913 und 
587 234 to n s  fü r  Ja n u a r /M ä rz  1913. D er R o h e is e n ­
v e r s a n d  a u s  d e n  T e e s h ä f e n  b e tru g  im  laufenden 
M onat b is zum  23. 72 937 to n s , w ovon 37 366 tons nacli 
e inheim ischen  u n d  35 571 to n s  n ach  frem den Häfen 
g ingen. Im  V o rjah re  w u rd en  im  g le ichen  Zeitraum  ins­
gesam t 80 644 bzw . 38 754 u n d  41 890 to n s versandt. 
D er V o rra t a n  G ießere i-E isen  N r . 3 in  den amtlichen 
L ag e rh ä u se rn  is t  a u f  u n g efäh r 105 000 tons zurück­
gegangen, m ith in  b e trä g t  d ie  A bn ah m e se it dem  1. Januar 
ü b e r 33 000 to n s .

Roheisenverband, G. m . b. H . in  Essen. —  In  der 
am  24. d. M. a b g e h a lte n e n  H a u p t v e r s a m m l u n g  wurde 
ü b e r  d ie  M a r k t l a g e  wie fo lg t b e r ic h te t:  I n  Gießerei­
roheisen  h ab en  dio A bn eh m er n u n m eh r ih ren  B edarf für 
d as e rs te  H a lb ja h r  im g roßen  u n d  g anzen  g ed eck t; Zusatz­
au f trä g e  kom m en  tro tz d e m  noch  täg lich  herein . Der 
A b sa tz  is t no rm al. A uch  se iten s der M artinw erke, die 
ih ren  B ed arf b e re its  f rü h e r  g ed eck t h a tte n , sind noch 
ein ige Z u satzm engen  aufgegeben  w orden. D ie Nachfrage 
vom  A uslande is t  e tw as  ru h ig e r  gew esen, nachdem  die 
A bn eh m er ih ren  B e d a rf  fü r  d as  e rs te  H a lb ja h r  fast voll­
s tä n d ig  abgeschlossen  h ab en . E in  T eil d e r  A uslandskund­
sc h a ft h a t  b ere its  z u r  L ie ferung  bis E n d e  des Jahres 
g e k a u ft. D ie B esserung  im  V ersan d  h ä l t  an . D er Versand 
im  M onat A p ril d ü rf te  sieh  u n te r  B erücksichtigung der 
F e ie r ta g e  a u f  d er H ö h e  des V orm o n ats  h a lten , der mit
80,5 %  d er B e te iligung  gegen F e b ru a r  eine Steigerung 
von  5 %  aufgew iesen h a t.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Düssel­
dorf. —  I n  der am 23. d. M. abgehaltenen H au p tver­
sa m m lu n g  wurde über die G e s c h ä fts la g e  folgendes 
m itgeteilt:

Im  In la n d sg c sc h ä f t von  H a l b z e u g  sind seit 
dem  le tz te n  B erich te  erheb lich e  A cnderungcn  nicht ein­
g e tre te n ; die B e sch äftig u n g  d er V erb raucher läß t noch 
im m er zu  w ünschen  übrig . —  D er A uslandsm ark t liegt 
ruh ig . In  G ro ß b ritan n ien  s in d  zw ar die Schiffswerften 
u n d  K o n s tru k tio n sa n s ta lte n  noch  g u t m it A rbeit ver­
sehen, dagegen  s to c k t d a s  G eschäft in verzinkten und 
W eißb lechen , so d aß  im  A b ru f V orsich t und  Zurück­
h a ltu n g  b e o b a c h te t w ird . —  A n E i s e n b a h n m a t e r i a l
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haben die P re u ß isch en  S ta a tsh a h n e n  w eitere  M engen 
Kleineisenzeug fü r  d a s  R e c h n u n g sja h r 1914 n ach b este llt. 
Von deutschen K le in b ah n en  s in d  versch iedene A u fträg e  
eingegangen, w eitere  s in d  in  n ä c h s te r  Z eit zu  erw arten . 
Mit dem A uslande w u rd en  w ieder eine A nzah l A bschlüsse 
„etiitigt. D as G eschäft m it  den  siidam erikan isehen  S ta a te n  
ist infolge d er d o rtig e n  m iß lichen  B inanzverhältn isso  
oegenwärtig e tw a s  stille r. —  I n  G rubensch ienen  w urden  
für das zw eite V ie r te lja h r  u n g efäh r d ieselben M engen 
abgeschlossen wie im  .vorhergehenden. D er Spczifikations- 
cingang in G rubensch ienen  h ie lt sich  in g leicher H öhe 
sie im V orm onat. D as A u slan d sg esch äft in G rubensch ie­
nen wird nach  w ie v o r d u rch  d en  belg ischen W ettb ew erb  
in den P re isen  sc h arf u m s tr i t te n . —  In  R illensch ienen  
gingen sowohl fü r  das In la n d  wie fü r  d as A u s la n d  in  den 
letzten W ochen größere  B este llungen  ein . —  D as B o rm -  
e is e n g e s c h ä f  t  im  In la n d e  w urde  von  M ärz a b  leb h afte r, 
und der V ersand  ze ig te  u n v e rk e n n b a re  B esserung. D ie 
B autätigkeit is t  n ach  den  vo rliegenden  B erich ten  reger 
w o rd e n .  E s  h a t  a u c h  den  A nschein , a ls ob die V erw al­
tungen der g rö ß eren  G em einden  n u n m e h r  in  größerem  
Umfange a ls b ish e r die B eschaffung  b illigerer B augelder, 
namentlich fü r  zw eite  H y p o th e k e n , sieh angelegen sein 
lassen, um  die B a u tä tig k e it  z u r  B eseitigung  d er v ielfach  
bestehenden W o h n u n g sn o t anzu reg en . —  Im  A uslände 
hat der A b sa tz  eben fa lls e ine Z un ah m e erfah ren , u n d  
der Spezifikationseingang  is t  zu friedenste llend . N ach 
den aus dem  eu ro p ä isch en  A uslando vorliegenden  B e­
richten k a n n  fü r  d as  lau fen d e  J a h r  m it d er gleichen 
Absatzm öglichkeit g e rech n e t w erden  wie im  le tz te n  J a h re ;  
dagegen la u te n  d ie B e rich te  a u s  den  überseeischen A b sa tz ­
gebieten vorläufig  noch  n ic h t se h r e rm u tig en d .

Rheinisch-W estfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a. d. Ruhr. —  V or E in t r i t t  in  d ie  T ageso rdnung  der am
24. d. M. a b g eh a lten en  B e i r a t s s i t z u n g  ged ach te  der 
Vorsitzende, G e h e im ra t D r. K i r d o r f ,  des schw eren V er­
lustes, den d e r  gesam te  n iederrhe in isch -w estfä lische  S te in ­
kohlenbergbau d u rch  den  T o d  des G eheim en  B erg ra ts  
K le ine  e r litte n  h a t .  D er V orsitzende e rin n e rte  d a ran , 
daß es w ohl k au m  eine P e rsö n lich k e it im  R uhrkoh lcn - 
bergbau g ib t, d ie  so w ie d e r  V ersto rbene, d er noch bis 
zu den le tz ten  S itzu n g en  a n  den  A rb e iten  des K ohlcn- 
Syndikates to iln ah m , an  d er S p itze  u n d  in  d er M itte  
unserer ganzen  In d u s tr ie  g e s tan d en  h a t ,  u n d  d aß  der 
Ituhrkohlenbergbau, dem  der V erschiedene sein ganzes 
Leben gew id m et h a t ,  d iesem  au ß e ro rd en tlich  viel zu 
danken h a t. —  S o d an n  v erw arf d er B e ira t die B eru fungen  
der G ew erkschaft B ricd rieh  d er G roße, der B ergw erks- 
Aktien-Gesellschaft C onso lid a tio n  u n d  des K ö ln -N eu ­
essener B ergw erksvereins gegen die E n tsch e id u n g en  der 
Kokskommission. —  D ie im  A nsch luß  d a ra n  ab g eh a lten e  
Z c c h c n b e s i t z e r v c r s a m m l u n g ,  a n  d er a ls  V ertre te r  
des H andelsm in is ters w ieder d ie H erre n  G eheim rat 
I lc n n h o ld , G eh. O b erb e rg ra t R a i f f e i s e n  u n d  Berg- 
werksdiroktor T e g e l e r  te ilna lim on , se tz te  d ie B e te i i i - -  
g u n g s a n te i le  f ü r  M a i  in K o h len  a u f  82%  (bisher 
80)%, in K oks a u f  45 (b isher 50) %  u n d  in B rik e tts  a u f 
-82*4 (bisher 80) %  fest u n d  n ah m  von  E rsa tzb en en n u n g en  
zum B e ira t K e n n tn is . B e rner te i l te  d er V o rstan d  v e r­
schiedene V erän d eru n g en  in  d er K ok sb e te ilig u n g  zum
1. April m it, w odurch  die g esam te  K o k sb e te ilig u n g  a u f 
18 292 850 t  gestiegen is t, u n d  b ra c h te  sch ließ lich  noch 
zur K enntn is, d aß  die gesam te  B rik e ttb e te ilig u n g  um  
54 450 t  zu rückgegangen  is t, weil dio G ew erkschaft E w ald  
als Besitzerin d er stillg e leg ten  Zeche E ib e rg  a u f die 
Brikettbetoiligung d e r  le tz te re n  v e rz ich to t h a t .  D ie 
I V e i t c r b e r a tu n g  d e s  n e u e n  S y n d i k a t s  V e r t r a g s ­
e n tw u r fs  b ra c h te  das E rg eb n is , d aß  d ie  anw esenden  
Zechenbesitzer den  noch in  E in ze lh e iten  ab g eän d e rten  
Entwurf an g enom m en  h ab en . D er neue  V ertrag  soll 
noch von e inem  in d e r  V ersam m lung  b es tim m ten  A usschuß 
■endgültig fe s tg es te llt u n d  in  e in e r  d o m nächstigen  Zechcn- 
bcsitzerversam m lung zu r U n te rze ich n u n g  vorgeleg t w er­
den. D iese' so ll d a n n  ab g e h a lte n  w erden , w enn d e r ge­
nannte A usschuß in d e r  Z w ischenzeit d ie V erhand lungen

m it den  S y n d ik a tsm itg lied ern , m it denen  noch  zu  v e r ­
h an d e ln  is t, u n d  m it den  A u ßenseitern  zu  E n d e  g e fü h rt h a t .  
—  N ach  dem  vom  V orstän d e  e r s ta t te te n  B e rich te  g e ­
s ta lte te n  sich  dio V e r s a n d -  u n d  A b s a t z e r g e b n i s s e  
im  M ä rz  1914, verg lichen  m it  dem  M onat B e b ru a r  d. J .  
u n d  dem  M onat.M ärz 1913, w ie in  d e r  fo lgenden Z u sam m en ­
ste llung  an g egeben :

März
1914

Febr.
1914

März
1913

a) K o h l e n .
Gesamtförderung........................... r 8123 7699 8229
Gesamtabsatz................................ I o 777S 7621 8441
Beteiligung..................................... i - 7633 7046 0340
Rechnungsmäßiger Absatz . . ; a 5914 5957 6870
Dasselbe in % der Beteiligung 77,-17 84,54 103,35
Zahl der Arbeitstage . . . . 26 24 24
Arbeitstag!. Förderung . . . . F 312411 320803 342890

,, Gesamtabsatz . . } r 299136 317533 351714
,, rechnungsm. Absatz F 227456 248191 2S6231

b) K o k s .
G esam tversand ........................... Y 143S4S7 1472476 1970145
Arbeitstäglicher Versand . . . 46403 52588 63553

c) B r i k e t t s .
G esam tversand........................... 343638 329855 365415
Arbeitstäglicher Versand. . . Í S 13217 13744 16226

W ie die v o rsteh en d en  Z ahlen  ersehen  lassen , lie ferte  der 
M onat M ärz ein ung ü n stig eres A bsatzergebn is a ls  der 
V orm onat. N eben  d er B e e in träch tig u n g , w elche der 
A b sa tz  info lge d er w eiteren  A bschw ächung  d er g ew erb ­
lichen T ä tig k e it d u rch  V erm inderung  des B ren n s to ff­
v erb rau ch s im  allgem einen  e r litt ,  t ru g  zu dem  n ic h t 
unerh eb lich en  R ü ck g än g e  insbesondere der U m stan d  
bei, d a ß  V erb rau ch er u n d  H ä n d le r  m it R ü c k sich t a u f  
die am  1. A p ril z u r  E in fü h ru n g  gelan g ten  e rm äß ig ten  
P re ise  fü r K ohlen  u n d  B r ik e tts  ih re  Bezüge w äh ren d  des 
ganzen  B e rich tsm o n a ts  w esentlich  e in sch rän k ten  u n d  zu r 
D eckung  des B edarfs im  g rößeren  U m fange d ie v o rh a n ­
denen  L ag e rb e stän d e  m it  heranzogen . G rößere V ersand- 
ausfä llc  w urden  fe rn e r im  A bsätze  üb er den R h e in  durch  

w iederho lt au fg e tre te n es  H ochw asser v e ru rsach t. Im  
V ergleich  gegen den  V o rm o n at, der zw ei A rb e its tag e  
w eniger a ls  d e r  B o rich tsm o n a t h a tte ,  is t  der rech n u n g s­
m äßige A bsatz  in sg e sam t u m  42 748 t ,  im a rb o its täg -  
lichen D u rc h sc h n itt  um  20 735 t  od er 8,35 %  z u rü c k ­
geb lieben ; d er G e sam tab sa tz  in  K ohlen  in sgesam t um  
115 520 t  gestiegen , im  a rb e its täg lich en  D u rc h sc h n itt 
um  11 490 t  od er 5 ,5 5 %  gesu n k en ; d e r  K o h len ab sa tz  
fü r  R ech n u n g  des S y n d ik a ts  insgesam t u m  05 120 t  
gestiegen, im  a rb e its tä g lic h e n  D u rc h sc h n itt um  11 349 t  
oder 0,30 %  g esu n k en ; d er G esam tab sa tz  in  B rik e tts  
in sgesam t um  13 783 t  gestiegen, im  a rb e its täg lich en  
D u rc h sc h n itt um  527 t  oder 3,83 %  gesunken ; d e r  B r ik e t t ­
a b sa tz  fü r  R ech n u n g  des S y n d ik a ts  insgesam t um  11 753 t  
gestiegen, a rb e its tä g lic h  um  530 t  oder 4,15 %  u n d  g egen­
ü b e r den  B e te ilig u n g san te ilen  a u f  77,20 %  gesunken , 
gegen 80,39 %  im  V o rm o n at; d e r G esam tab sa tz  in  K o k s 
in sgesam t um  33 9 8 9 t ,a r b e i t s t ä g l i e h u m ö l8 0 to d e r l l ,7 ö %  
g esunken ; d er K o k sab sa tz  fü r  R e ch n u n g  des S y n d ik a ts  
in sgesam t um  103 408 t ,  a rb e its täg lich  um  0159 t  oder 
21,13 %  u n d  g egenüber den  B e te iligungsan te ilen  a u f  
49,55 %  gesun k en , w ovon  1,30 %  a u f K oksgrus en tfa llen , 
gegen 02,40 %  bzw. 1,52 %  im  V orm onate. D er A usfall 
des K ok sab sa tzes e rs tre c k te  sieh  a u f  a lle  S o rten , h a u p t ­
säch lich  a b e r  a u f  H ochofenkoks. D ie B örderung  w eist 
gegen den V orm o n at in sg esam t eine S te ig eru n g  von 
423 403 t ,  im  a rb e its tä g lic h e n  D u rch sch n ittse rg e b n is  eine 
A bnahm e von  8392 t  od er 2,62 %  auf. D er schw acho 
A bsatz  h a t  e ine w esen tliche Z unahm e d er L ag e rb e stän d e , 
insbesondere d er K o k sb estän d e , z u r  B’olgc g eh ab t. D er 
E isen b ah n v ersa n d  vollzog sich bei au sre ich en d er W ag en ­
geste llu n g  ohne S tö ru n g en . D er U m sch lagsverkeh r in 
den  R h e in -R u h rh ä fen  w urde  zeitw eise d u rch  H oehw asser 
b ee in träch tig t. E s b e tru g
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die B a h n zu fu h r n a c h  den  H äfen  D u isb u rg , D u isbu rg - 
H ochfe ld  u n d  R u h ro r t

1914
1913

im Miirz
1 543 933 t  
1 378 455 t

gegen 1913 +  165 478 t

im  1 .  V i e r t e l j a h r

3 883 319 t
4 294 098 t

—  410 779 t ,

die S ch iffsab fuh r von  den  g e n a n n te n  u n d  d en  Zechen - 
häfen

1914 1 682 031 t  4 225 149 t
1913 1 564 574 t  4 058 368 t

gegen 1913 +  117 457 t  
=  7,51 %

- 433 219 t  
=  9,30 %

D ie A bsatzv erh ä ltrtisse  derjen igen  Z echen des R u h r ­
rev ie rs , m it denen  d as  S y n d ik a t V e r k a u f s v e r e i n -  
b a r u n g e n  g etro ffen  h a t, s te llte n  sich  im  M ärz u n d  im 
e rs ten  V ie rte ljah r d. J .  w ie fo lg t:  E s  b e tru g  d e r  G esam t­
a b s a tz  in  K o h len  (einschl. d e r zu r H e rs te llu n g  des v e r­
sa n d te n  K o k s verw en d e ten  K ohlen) im  M ärz d . J .  463 752 
(im  e rs ten  V ie r te lja h r  1914 1 356 261) t ,  h ie rv o n  der 
A b sa tz  fü r  R e ch n u n g  des S y n d ik a ts  198 765 (535 710) t ,  
d e r  a u f  d ie  v e re in b a rte n  A b sa tzh ö ch stm en g en  an z u re c h ­
n en d e  A b sa tz  436 828 (1 280 755) t  od er 78,13 (79,36) %  
d er A b satzhöehstm cngon , d e r  G esam tab sa tz  in  K o k s 
136 218 (391 053) t ,  h ie rv o n  d e r  A b sa tz  fü r  R ech n u n g  
des S y n d ik a ts  90 782 (253 052) t ,  d e r a u f  die v e re in b arten  
A b satzhöehstm cngon  an zu rech n en d e  K o k sab sa tz  113 287 
(331 744) t  od er 76,58 (78,40) %  d er A bsatzh ö ch stm en g en , 
die F ö rd e ru n g  514 667 (1 487.753) t .

W agengestellung im  Monat März 19141). —  Im
B ereiche  des D e u t s c h e n  S t a a t s b a h n w a g e n  V e r­
b a n d e s  w urdon , wie a u s  d er nach fo lgenden  Z u sam m en ­
ste llu n g  ersich tlich , im  M onat M ärz d . J .  gegenüber 
dem  g le ichen  M onat des V orjahres a n  offenen u n d  b e ­
d eck ten  W agen  m eh r W agen  g es te llt. H ie rb e i is t jedoch  
zu berü ck sich tig en , d aß  der M onat M ärz in  diesem  J a h re  
zw ei A rb e its tag e  m eh r h a tte .  A rb e its täg lich  w urden  a n  
bedeck ten  W agen  m ehr, a n  offenen W agen  flagegen 
w eniger g es te llt. D ie  geringere G estellung a n  offenen 
W agen  is t  a u f  den  R ü ck g an g  d e r  A nfo rderungen  z u rü c k ­
zu fü h ren . D ie Z ah l d er n ic h t rec h tz e itig  g es te llten  W agen  
is t  bei beiden  W ag en g a ttu n g en  w esen tlich  geringer.

Wagengestellung 1913 1914 gegen 1913

A. O f f e n e  W a g e n :  
Gestellt im ganzen . . . . 2 875 555 3 031 558 4- 156 003 + 5,-4 % i
Gestellt fllr den Arbeitstag 

im Durchschnitt . . . . 119815 116 598 3 217
!

2,7 %
Nicht rechtzeitig gestellt 

im ganzen . . . . . . . . 21091 1 974 _ 19 117
Nicht rechtzeitig gestellt 

für den Arbeitstag im 
D urchschnitt................. 879 76 803

B. B e d e c k t e  W agen: 
Gestellt im ganzen . . . . 1 927 692 2 178 184 4- 250 492 4- 13,0 %
Gestellt für den Arbeitstag 

im Durchschnitt. . . . 80 320 83 776 - f 3 456 + •1,3 %
Nicht rechtzeitig gestellt 

im ganzen....................... 54 697 32 146 22 551
Nicht rechtzeitig gestellt 

für den Arbeitstag Im 
D urchschnitt................. 2 279 1 236 — 1 043 _  i

Bism arckhütte zu Bismarckhütte, O .-S. —  D ie G esell­
sc h a ft h a t  v o r k u rzem  sä m tlich e  bei E lb ing ero d e  gelegenen 
E isenerzfe lder u n d  E isenerzg ruben  d e r  G ew erkschaft H arz  
in B lan k e n b u rg  g e k a u f t;  sie z a h lt  d en  gleichen K a u f­
pre is, d en  die G ew erkschaft H a rz  im  vorigen  J a h r  fü r 
d ie F e ld er a n  d a s  B a n k h a u s  A dolf M eyer in  H a n n o v er 
e n tr ic h te t  h a t ,  u n d  e rleg t au ß e rd em  einen  F ö rd e rp re is .

A) Nach der Zeitung des Vereins Deutscher Eisen­
bahnverwaltungen 1914, 18. April, S. 479.

D eutsche M aschinenfabrik, Aktiengesellschaft, Duis­
burg. —  In  d e r  a m  27. d . M. a b g ch a lten cn  Hauptver 
Sam m lung w urde  d ie  E r h ö h u n g  d e s  A k t i e n k a p i t a l s -  
um  3 500 000 ,ft a u f  14 000 000 .f t1) beschlossen. Die 
fü r  1914 voll d iv id e n d e b e re c h tig te n  neu en  A ktien  von je 
1000 .ft w erden  von  e in e r  B a n k en g ru p p e  zum  Kurse 
von 100 %  übern o m m en , d ie  sie  den  a lte n  Aktionären 
in d e r  W eise  a n b ie te t , d aß  a u f  d re i  a l te  A kien eine neut- 
zum  K u rse  von  100 %  e n tfä l l t .

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft zu Essen a. d. Ruhr. 
—  D ie G esellschaft h a t  m it d e r  v o n  C r o y s c h e n  Ver­
w a ltu n g  in  D ü lm en  e in en  V ertra g  geschlossen, wodurch 
d ie F irm a  K ru p p  die A u sn u tz u n g  des R egalrechts auf 
S te in k o h le  in den  60 F e ld e rn  im  süd lichen  Teil des Herzog­
lich  von  C royschen R egalgeb ic tes e rw irb t.

M annesmannröhren-W erke, Düsseldorf —  Blechwalz­
werk Schulz-K naudt, H ückingen (Kreis Düsseldorf). — 
D ie V erw altungen  d e r  beiden  G esellschaften  haben vor­
b eh a ltlich  d e r  G enehm igung  ih re r  a u f  den  18. Mai ein­
zu b eru fen d en  H a u p tv e rsa m m lu n g e n  die Bedingungen für 
e ine  V e r s c h m e lz u n g  d er beiden  G esellschaften ver­
e in b a r t. D en  B esitze rn  d er S ch u lz -K n au d t-A k tien  sollen 
fü r  je  zwei A k tien  im  N en n w erte  von 1000 .ft — 2000 .ft 
N en n w ert im  U m tau sch  1000 . f t  neue Mannesmann- 
A k tien  m it  h a lb e r  D iv id en d e  fü r  1914/15, 1000 . f t  vier­
e in h a lb p ro zen tig e  M annesm ann-S chuldverschreibungen  mit, 
Z in sbeg inn  a m  1. J u l i  1914 sow ie 100 . f t  b ar gewährt, 
w erden . W ie  die V erw altu n g  d er M annesm annröhren- 
W erke  h ierzu  noch  m itte i l t ,  b eab s ich tig t die Gesellschaft, 
a u f  dem  g ü n stig  a m  N ied errh e in  gelegenen Grund­
s tü c k  von  S c h u lz -K n a u d t H ochöfen  zu errich ten  und  das 
v o rh an d en e  S ta h lw e rk  d e ra r t  au szu b au en , daß  sie hier 
sow ohl den  S ta h lb e d a rf  des B lechw alzw erks Schulz- 
K n a u d t  a ls  a u c h  d en  des eigenen  B lechw alzw erks Gewerk­
sc h a ft G rillo , F u n k e  & Co. in  G clsenkirchcn so erheblich 
v iel b illiger h e rstc llen  k a n n , d aß  sie a u f  dem  Blcchm arkte 
u n d  a u f  dem  G eb ie t d e r  g roßen  geschw eiß ten  Röhren 
ih re  volle  W e ttb ew erb sfäh ig k e it w iedererlang t. Es ist. 
fe rn e r b eab s ich tig t, d ie B lechw alzw erke in Hückingen 
u n d  G elsenk irchen  zu sp ezia lisieren , um  einen weiteren 
e rh eb lichen  V orsp ru n g  dem  W e ttb e w e rb  gegenüber zu 
gew innen . E n d lic h  sollen fü r  dio S tahlerzeugung der 
M annesm ann-W erko  in  S a a rb rü c k em B u rb ac li u n d  auf den 
a u slän d isch en  W erk en  d er G esellschaft die erforderlichen 
R ohe isenm engen  in  dom  neu  zu e rrich ten d e n  Hochofen­
w erk  in  H ü ck in g en  h e rg este llt w erden. Dio Lieferung 
des fü r  d ie R o he isenerzeugung  in  H ück in g en  erforder­
lichen  K okses w ird  d u rch  d ie  Zeche ’ d er M annesm ann­
rö h ren -W erk e , die G ew erkschaft K ö n ig in  E lisabeth , s ta tt­
finden , bei d e r  d ie u n g ü n stig en  Folgeerscheinungen der 
zeitw eiligen  E in sch rän k u n g en  d e r K okserzeugung auf 
d iese W eise au sg csch a lte t w erden . A uf eine  nennenswerte 
R e n te  a u s  dem  B lechw alzw erk  der S chu lz -K n au d t A.-G. 
w erde z u n ä c h s t n ic h t zu  rech n en  sein . D iesem  Nachteil 
s te h e  indes dio T a tsa c h e  gegenüber, d aß  die Mannesmann- 
W erke , w ollen sie d ie  W ettb ew erb sfäh ig k e it ih rer Gewerk­
sc h a ft G rillo , F u n k e  & Co. a u fre c h te rk a lte n , gezwungen 
w ären , d ie  d o rtig e n  A n lagen  fü r  d ie  H erstellung  von 
B lech en  g ro ß er D icke  u n te r  A ufw endung  bedeutender 
M itte l zu  m odern isieren . E in  w eite re r Ausgleich dieses 
N ach te ils  liege d a rin , d aß  eine H ochofenan lage au f dem 
besonders g ü n stig  gelegenen G rundbesitz  des Blechwalz­
w erks S c h u lz -K n a u d t in  V erb in d u n g  m it  den  bestehenden 
W erk san lag en  erh eb lich  b illiger u n d  schneller fertig­
zu ste llen  sein  w ird , a ls  es d er F a ll  sein würde, wenn 
M annesm ann  sich  m it  d ieser A nlage a n  einen neuen 
ä n d e rn  P la tz  begeben  m ü ß te . V on der beabsichtigten 
V ere in fachung  d er E rzeugu n g sp ro g ram m e , der beiden 
B lechw alzw erke S c h u lz -K n a u d t u n d  G ew erkschaft Grillo, 
F u n k e  & Co. versprechen  sich  d ie  M annesm ann-W erke 
ziem lich  e rheb liche  V orteile . Z u r B eschaffung der für die 
neuen  A n lagen  e rfo rderlichen , einschließlich  der Betriebs-

‘) Vgl. St. u. E. 1914, 23. April, S. 733.
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mittel auf 20 M ill. J l  gesch ü tz ten  G eldbeträge  b eabsich ­
tigen die M annesm annröhren -W erke, 1 1 000  000 .11 n e u e  
A ktien  m it h a lb er D iv id en d en b erech tig u n g  fü r  1914/15 
a u sz u g e b e n , von  den en  2 500 000 J l  z u r  E rw erb u n g  
des Blechwalzwerks S ch u lz -K n au d t d ienen  soll. F ü r  den 
Restbetrag is t d ie  A usgabe von  S chuldverschre ibungen  
in Aussicht genom m en. D ie W erk san lag en  in  H ück ingen  
sollen den N am en M annesm an n rö h ren -W erk e , A bte ilung  
Schulz-Knaudt, füh ren .

Rombacher Hüttenwerke zu Rombach —  Concordia, 
Bergbau-Akt.-Ges. in Oberhausen, Rheinland. —  I n  den
am 22. bzw. 25. A p ril ab g eh a lten en  H au p tv e rsa m m lu n g en  
der beiden G esellschaften  w urde d er P a c h t v e r t r a g 1) 
genehmigt. D er V ertra g  s ic h t vor, d aß  d er gesam te 
Betrieb der C oncordia  a u f 30 J a h re  m it rückw irk en d er 
Kraft vom 1. J a n u a r  1914 ab  a n  R o m b ac h  überlassen  
wird. R om bach  v e rp flic h te t sich , den  A k tio n ä ren  fü r  
die ersten fü n f J a h re  eine D iv id en d e  von 21 % , fü r  die 
weiteren J a h re  e in e  solche von  22 %  zu  zah len . Bei 
Ablauf des V ertrages so llen  dio R o m b ac h e r H ü tten w erk e  
verpflichtet sein, dio C oncord ia-A k tien  zum  K u rse  von 
375 %  cinzulösen; n a c h  A b lau f von  zeh n  J a h re n  s te h t 
ihnen das R e ch t d ieser E in lö su n g  zu  dem selben  K urse 
zu. Die R o m b ac h e r H ü tte n w e rk e  können  je d e rz e it das 
gesamte B ergw erks- u n d  sonstige  V erm ögen d er C oncordia 
zu 41000 000 .ft, en tsp re c h e n d ,e in e m  K u rse  von 400 % , 
erwerben. N ach  A b lau f von zehn Ja h re n  soll R om bach  
neben dem R ech t, dio A k tion  zu  3 7 5 %  zu erw erben, au ch  
die B erechtigung h a b e n , d as  gesam te  V erm ögen d er C on­
cordia zu 30 Mill. J l  zu  übernohm on. B is  zum  A blauf 
des Vertrages b le ib t dio S e lb s tän d ig k e it d e r  Concordia 
erhalten. D ie R o m bac licr H ü tto n w crk o  sin d  in  d er V er­
waltung von C oncordia  u n b e sc h rä n k t, jedoch  k a n n  eine 
dingliche B e la stu n g  des B ergw erkse igen tum s n u r fü r N eu ­
anlagen erfolgen. R o m b ac h  ü b e rn im m t w äh ren d  der V er­
tragsdauer den  A n lo ihed ienst. U ebcr die E rr ic h tu n g  von 
Neuanlagcn b e s tim m t a lle in  d ie  V erw altu n g  d e r  R o m b ach er 
Hüttenwerke; sie h a t  a u c h  d ie  M itte l h ie rfü r  au fzubringen . 
Bei den V erbänden  s te h t  R o m b ac h  a lle in  d ie  V ertre tu n g  
sowie dio B e stim m u n g  ü b e r den E in - oder A u s tr i t t  zu . 
Zur Sicherung d e r den  A k tio n ären  v o n  C oncordia  gegenüber 
aufgenommenen V erp flich tungen  s in d  d ie  R o m bachcr 
Hüttenwerke g eh a lten , e in en  S pezialfonds zu b ild en , 
dem in den e rsten  d re i J a h re n  je  350000 J l , in den  näch sten  
drei Jahren  je 450 000 Jl u n d  von d a  a h  jä h r lic h  500 000 Jl 
zuzuweisen sin d , b is d er F o n d s  die H ö h e  von 16 M illionen Jl 
erreicht h a t. W ird  d e r  V ertra g  au fg e lö st, ohne daß  
Rombach das V erm ögen der C oncord ia  ü bernom m en  h a t, 
fällt dieser F o n d s an  C oncord ia . A us den  M itte ln  des 
Fonds können n ach  Z u stim m u n g  b e id e r  V erw altungen  
Mittel für N ouan lag en  a u f  C oncord ia genom m en w erden. 
Die D ividendenzahlung a n  d ie  C oncord ia-A k tionäre  k o m m t 
n Fortfall, w enn im  F a lle  eines K rieges od er eines E rd-

‘) Vgl. S t. u. E . 1914, 19. M ärz, S. 509.

Aktiengesellschaft Ferrum, vorm. Rhein & Comp., 
Zawodzie bei Kattowitz, O.-S. —  D ie G ew inn- u n d  V er­
lustrechnung fü r  d as am  30. S ep tem b er 1913 abgelaufeno 
Geschäftsjahr e rg ib t b e i 535 929,46 Jl B etriebsgew inn  
nach Abzug von 223 589,24 Jl a llgem einen  U nkosten  
und 189 810,45 J l  A b sch re ibungen  einen Gow inn von 
122 529,77 J l.  H ie ra u s  w ird  eine  D iv idende von 6 %  
auf das 1 800 000 J l b e trag en d e  A k tie n k a p ita l v e rte ilt.

Maschinenfabrik Buckau, Actien - Gesellschaft zu 
Magdeburg. —  W ie w ir  dem  B e rich te  des V orstandes e n t­
nehmen, w ar d ie G esellschaft au ch  im  G eschäftsjah re  1913 
in säm tlichen A b te ilungen  vo ll b esch äftig t. D a n k  der 
weiteren A usdehnung d e r B ra u n k o h le n -B rik c ttin d u s tr ie  
«'ar die A b te ilu n g  B rik e ttb a u  g u t m it A u fträg en  v e r ­
sehen; sehr erfreu lich  en tw ick e lte  sich  eben fa lls  die A b­
teilung B aggerbau. O bgleich die P re ise  info lge des scharfen  
Wettbewerbs n u r geringen  N u tz e n  lioßen, gelang  es dem  
Unternehmen doch, d u rch  V ergrößerung  des U m satzes,

bebens die F ö rd e ru n g  län g e r a ls  zw ei M onate um  60 %  
zu rückgeh t. D ie ausgefa llene D iv id en d e  m u ß  a b e r  in 
d re i J a h re s ra te n  n a ch g ez ah lt w erden , w enn d re i M onate 
nach  W iederau fnahm e d er F ö rd e ru n g  diese ih re  no rm ale  
H öhe, m ind esten s ab e r 90 % , w ieder e rre ic h t h a t.

Einfuhr von Roheisen zu einem ermäßigten Zolle 
in Rußland. —  N ach  einem  B erich te  des K aiserlichen  
G enera lkonsu la ts in  S t. P e te rsb u rg 1) w urde  in  d e r  S itzu n g  
des M ih is te rra ts  vom  6 ./19 . M ärz d . J .  eine V orlage des 
H an d e lsm in is tc rs  a n  d ie D um a g en eh m ig t, w onach  dem  
M in is te rra te  dio Befugnis zu s teh en  soll, a u f  A n tra g  die 
E in fu h r  von R ohe isen  zu erm äß ig tem  Zolle zu  g e s ta tte n . 
D ie G esam tm enge des zum  erm äß ig ten  Zolle e in gefüh rten  
R oheisens so ll 327 600 t  n ic h t ü b erste igen . D er B e trag  
d er Z o llerm äßigung  soll vom  M in is te rra t in je d e m  F a lle  
besonders fe stg ese tz t w erden.

United States Steel Corporation2). —  D er. A u f t r a g s ­
b e s t a n d  des S ta h ltru s te s  bezifferte  sich  am  31. M ärz 
d. J .  a u f  4  728 286 t  gegen 5 106 863 t  am  28. F e b ru a r  
u n d  4  350 622 t  E ndo  1913.

Eisenbahngütertarife für Eisen nach Rumänien. —  
D ie V erhan d lu n g en  ü b e r  die neu en  V erb an d sg ü te rta r ife3) 
s in d  n u n m e h r zum  A bsch luß  g e lan g t; folgende e n d ­
g ü ltig en  V ere in b aru n g en  s in d  ü b e r d ie E in fü h ru n g  d er 
neuen  T a rife  getro ffen  w orden :

1. D er neue  G esam tta rif  t r i t t  am  1. J u n i  1914 in 
K ra f t ;  m it R ü c k s ic h t a u f  die fü r  T a rife rh ö h u n g en  v o r­
geschriebene V erö ffcn tlich u n g sfris t von zw ei M onaten  ist 
e r  am  1. A pril 1914 v e rö ffen tlich t w orden.

2. D er N a c h tra g  1 m it den  e rh ö h ten  F ra c h tsä tz e n  
fü r  d ie A u sn ah m etarife  N r. 3 ( E is e n ) ,  N r. 4 (M a s c h in e n )  
u n d  N r. 15 ( B e n z in ) ,  dessen  E in fü h ru n g  bereits am
1. F e b ru a r  1914 erfolgen so llte , is t  w e ite r h inausgeschoben 
w orden  u n d  t r i t t  e rs t a m  1. M ai 1914 in K ra ft.

G leichzeitig  e rsch e in t am  1. Mai 1914 noch ein N a c h ­
tra g  2 zum  T a rif  vom  1. A ugust 1913, d e r a n  S telle  der 
im  N a c h tra g  1 e n th a lte n e n  F ra c h tsä tz e  d er A usnaliine- 
ta r ifc  3 ( E i s e n )  u n d  4 ( M a s c h in e n )  —  in w olehe die 
T ariferhöhungen  d er ru m än isch en  u n d  u ngarischen  E ise n ­
bahnen  e in gerechnet s in d  —  e rm äß ig te  F ra c h tsä tz e  fü r 
diese beiden A usnnhm otarifc  e n th ä lt , in w elche n u r  die 
ru m än ischen  T arH erhöhungen  e ingerechnet sind . D iese 
erm äß ig ten  F ra c h tsä tz e  fü r  die ganzen  A usnah m etarife  
des N ach trag s  2 so llen  vom  1. Mai 1914 vorläufig  bis zum
31. D ezem ber 1914 in K ra f t  b leiben . D ie n iedrigen  F ra c h t­
sä tze  fü r  R ohb en z in  des A u sn ah m etarifs  N r. 15 im  T a rif  
vom  1. A ugust 1909 b leiben  h ie rn ach  au ch  noch b is E nd e  
A pril 1914 in G eltung .

*) N ach rich ten  fü r  H an d e l, In d u s tr ie  u n d  L a n d w irt­
sc h a ft 1914, 17. A pril, S. 12.

2) N ach  T h e  lro n  Age 1914, 16. A pril, S. 966.
3) Vgl. S t. u . E . 1912, 11. J a n . ,  S . 83; 1913, 

23. J a n . ,  S. 174; 12. Ju n i , S. 1004; 2. O k t., S. 1671; 1914, 
5. F eb r., S. 261.

V erbesserung d er F a b r ik a tio n sc in ric h tu n g en  u n d  A nw en­
dung  neu er A rb e itsv erfah ren  e inen  höheren  G ew inn a ls 
im  V orjahre  zu  erz ie len . W ie d er B erich t noch  m itte ilt, 
k o n n te  d ie  G esellschaft in  d a s  G esch äftsjah r 1914 e inen  
höheren  A u ftrag sb esta n d  h inüb ern eh m en  a ls  in  das 
B e ric h ts ja h r, doch is t  d e r A uftragseingang  im  neuen 
G eschäftsjah re  schw ächer gew orden. —  D ie G esellschaft 
e rz ie lte  im  B e ric h ts ja h re  einen  B etriebsgew inn  von 
2 553 624,S3 J l.  U n te r  E in sch lu ß  von 2850,36 Jl V o rtrag  
un d  n ach  A bzug von 1 056 424,16 J l  a llgem einen  U n ­
kosten , 250 272,78 Jl Z insen , 343 886,40 . f t  A b sch re ib u n ­
gen a u f  d as H a u p tw e rk  B u ck au , 88 999,80 J l  a u f  die 
A b te ilu n g  S u d en b u rg  u n d  102 173 J l  a u f  d as K o n to  
M erkur v e rb le ib t e in  R e ingew inn  von 714 719,05 J l.  N ach 
dem  V orschläge des V orstan d es sollen 20 000 . f t  fü r  T a lo n ­
ste u e r, 5000 J l  fü r  W eh rb e itra g  u n d  15 000 Jl a u f  das 
U n te rs tü tz u n g sk o n to  fü r  ä lte re  B eam te  u n d  A rb e ite r 
sow ie fü r  d ie  P ensionskasse  zu rü ck g es te llt, 25 912,08 Jl
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zu  T an tie m e n  a n  d en  A u fs ic h ts ra t, 45 600 J l  zu  v e r tra g s ­
m äß ig en  G ew innan te ilen  a n  den  V o rs tan d  u n d  50 000 Jl 
zu  B e lohnungen  a n  B e am te  u n d  M eiste r verw endet, 
480 000 Jl a ls  D iv id en d e  (8 %  gegen 6 %  i. V .) a u s ­
g e s c h ü tte t u n d  73 200,97 J l  a u f  neue R ech n u n g  v o r­
g e trag en  w erden.

Oberschlesische Eisenbahn - Bedarfs -  Aktien - Gesell­
schaft, Friedenshütte. —  D er allgem eine w irtschaftliche  
A bstieg  vom  H ö c h s ts tä n d e  d e r  K o n ju n k tu r  des J a h re s  1912 
k am , w ie d e r  G esch äftsb erich t m it te i l t,  im  J a h re  1913 
a u c h  bei d e r  G esellschaft d u rc h  g eringere  E rzeu g u n g  a n  
E isen- u n d  S tah lerzcugn issen  u n d  V erm in d eru n g  des 
G ew innergebnisses zum  A usd ru ck . D as e rs te  H a lb ja h r  
b rach te  noch zu friedenste llende  E rlö se , weil d ie W erke  
a u s  dem  vorhergegangenen  g u te n  J a h re  g rößere  M engen 
z u  angem esseneren  P re isen  h inüberg en o m m en  h a t te n ;  im  
zw eiten  H a lb ja h re , n ach  A uslie ferung  d ieser M engen, 
g ingen  d ie E rlöse dagegen fa s t sp ru n g h a f t zu rück . D ieser 
Z e ita b sc h n itt b lieb  d ah e r n ach  dem  B e rich te  n ahezu  
ertrag lo s , u n d  d a  d ie m eisten  B e trieb o  infolge d e r  u n ­
zu re ichenden  B esch äftig u n g  w esen tliche  E in sch rän k u n g en  
vo rnehm en  m u ß ten , s te llte  sieh  d as V erh ä ltn is  zw ischen 
G es tehungskosten  u n d  E rlö sen  von  M onat zu M onat 
u n g ü n stig er. I n  A -P ro d u k te n  b lieben  A b sa tz  u n d  
E rlö se  gegen d as V o rjah r erheb lich  zu rü ck , u n d  w enn 
a u c h  in  E ise n b ah n o b erb au m ate ria l, infolge re ich lichere r 
B este llungen  d er S ta a tsb a h n e n , die W erk san lag en  der 
G esellschaft fa s t d as ganze  J a h r  h in d u rc h  leid liche B e­
sch äftig u n g  h a tte n , so w a r  dagegen  d er A b sa tz  in  F o rm ­
eisen infolgo D arn iederliegons des B a u m a rk te s  völlig 
u n zu re ich en d . Im  üb rigen  v e rm in d e rten  dio g roßen  H a lb ­
zeugm engen , w elche d er S tah lw erk s-V erb an d  z u r  A uf­
besserung  des B esch äftig u n g ss tan d es zu b illigen  P re isen  
ab g eb en  m u ß te , den  G ew inn fü r  d ie  G ruppe d ieser E rz e u g ­
nisse e rheb lich . D as W a l z c i s e n g e s c h ä f t  g e s ta lte te  
sich  t ro tz  e in g esch rä n k te r  E rzeu g u n g  u n d  m ö g lichster 
A npassu n g  a n  d en  v e rm in d e rten  B e d a rf  a u c h  insofern  
u n erfreu lich , a ls  die m äß igen  G ew inne des e rs ten  H a lb ­
ja h re s  d u rch  dio V erluste  im  zw eiten  fa s t  aufgehoben  
w urden . A uf dem  R ö h re n m a rk te  verliefen  dio w ied e r­
h o lt u n te rn o m m e n en  V ersuche, zu  einem  S y n d ik a t zu 
gelangen , ergebnislos. D em  d u rch  den  scharfen  W e t t ­
bew erb  e n tk rä fte te n  M a rk te  h o t sieh  n irgends eine S tü tze , 
w eshalb  a u c h  dio G esellschaft a u s  ih ren  an  u n d  fü r sich 
g u t a rb e ite n d e n  A nlagen  keinen  angem essenen  N u tzen  
ziehen  k o n n te . D er G ro b b lech m ark t b efan d  sieh  ebenfalls 
in  e in er w enig befriedigenden V erfassung: d er A rb e its ­
e ingang  w ar u nzu läng lich , die E rlö se  im  D u rc h sc h n itt 
des J a h re s  unbefried igend . A ehnlich  lagen die A bsatz- 
u n d  E rlö sev c rh ä ltn isse  im  F e in b lech g esch äft. B efrie­
d igender g e s ta lte te n  sich  d ie E rgebnisse  in d en  S pezial­
fa b rik a te n  d er H am m er- u n d  P reßw erko  der G esell­
sc h aft. In fo lge g u ten  G anges des obersehlcsischen 
K oh len g csch äftes  e rfu h r  d ie K oh len fö rd e ru n g  d er F r i o -  
d e n s g r u b e  oino S te igerung  um  e tw a  8 % ;  sie w äre 
noch  h ö h er gew esen, w enn n ic h t im  F rü h ja h r  e in  S tre ik  
d e r  B erg leu te  e ing ese tz t h ä tte .  D on h ie rd u rch  v e ru rsa c h ­
te n  F ö rd e rau sfa ll fü r  d ie  F rie d en sg ru b e  s c h ä tz t d e r  B erich t 
a u f  e tw a  30 000 t . A uf den  D o l o m i t b r ü o h o n  in  
B o b r o w n i k  u n d  in d er F e l d m a r k  R u d y - P i e k a r  
s te llte n  sich  die B e triebsergebn isse  w eiter g ü n stig . D ie 
W ied erh o lu n g sarb e iten  im  T ä r n o w i t z e r  E r z f e l d e  w ird  
die G esellschaft noch  einige Z eit fo rtse tzen  können , 
w äh ren d  dio A u fsch lu ß arb e iten  a u f  J u l i u s g r u b e  
(G eorgenberg) w egen d er u n v e rm in d e rten  W asserzuflüsse 
v o r ein igen M onaten  e in g este llt w urde. In  C z o rn a  
(G alizien) w urden  in le tz te r  Z e it w ieder bessere A u f­
schlüsse gem ach t. A u f d er S p a te ise n ste in g ru b e  in  M a r k s ­
d o r f  (U n g arn ) befin d e t sich  se it ein igen  M onaten  d er 
m echan ische  B o h rb e tr icb  in  vollem  G ange u n d  a rb e ite t 
zu r  Z ufriedenheit. D ie im  B e rich ts ja h re , u n ab h än g ig  
von den  frü h eren  A rb e iten , fo rtg ese tz ten  U n tersuchungen  
d e r  in  S a l a n g e n  (N orw egen) belegenen E rz fe ld e r  b ra c h ­
te n  im  w esen tlichen  die g leichen E rgebn isse  w ie die im  
J a h re  1912 vorgenom m enen . D en  k leinen , E n d e  1912

gebliebenen  S aldo  h a t  die G esellschaft abgeschrieben. 
Z u  ih rem  a lte n  B esitz  e rw arb  die G esellschaft durch 
A usü b u n g  ih res O p tio n srech tes nom . 125 000 R bl. junge 
A k tien  d e r  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  d e r  S o sn o w ic e r  
R ö h r e n w a l z w e r k e  u n d  E i s e n w e r k e  in Sosno- 
iviee (R ussisch -P o len ), dio a b  1. J u l i  1913 dividenden­
b e re c h tig t sin d . D ie  G esellschaft v e rte ilte  fü r  1912/13, 
w ie im  V o rjah re , e ine D iv id en d e  von  16 % . D ie A k t ie n ­
g e s e l l s c h a f t  F e r r u m ,  Z aw odzie bei Kattowitz, 
deren  sä m tlich e  A k tien  die G esellschaft besitz t, war im 
ab g elau fenen  J a h re  g u t  b esch ä ftig t u n d  b rin g t bei reich­
lichen  A b schre ibungen  eine D iv id en d e  von 6 %  zur Ver­
te ilu n g . D as T o c h te ru n te rn e h m e n  d er Berichtsgesellschaft, 
die F r i e d e n s h ü t t e r  F e l d -  u n d  K l e i n b a h n b e d a r f s -  
G e s e l l s c h a f t  m . b. H ., B erlin , en tw ickelte  sich im 
J a h re  1913 w eiter g u t. S ie w ar in  der Lago, fü r das ver­
flossene G esch äfts jah r e ine  D iv id en d e  von 12% %  aus­
z u sc h ü tte n . V or n en n en sw erten  B etrieb sstö ru n g en  blieben 
die W erke  d e r  B erich tsg ese llsch aft bew ahrt. Auf den 
E isen e rzb erg b au -B etrie b en  d e r  G esellschaft in Marksdorf 
(U n g arn ) u n d  C zerna (G alizien) sow ie bei den  Dolomit- 
b e trieb en  u n d  W ied erh o lu n g sarb e iten  a u f dem Tarno- 
w ltze r F e ld e  w urden  102 809 (i. V. 93 000) t  Eisenerze 
gew onnen. I n  R u d y -P ie k a r  u n d  B obrow nik  wurden im 
B e ric h ts ja h re  141 684 (120 068) t  g e fö rdert. Die Stcin- 
koh len fö rd eru n g  d er F ried en sg ru b o  e rh ö h te  sich auf 
718 543 t  (667 774) t .  V on den  360 Oefen der Kokerei- 
an lagon  w aren  w äh ren d  des B e rich ts ja h res  335 ständig 
im  B e trieb . G ew onnen w urden  249 590 (284 622) t  Koks, 
14 279 (15 030) t  T eer, 4870 (5105) t  A m m oniak und 
3615 (3922) t  B enzol. H ochofen  I I  w urde  E nde November 
ausgeblaBcn, um  n eu  zu g este llt zu w erden. Bis dahin 
wmren dio v o rh an d en en  sechs H ochöfen  bis au f geringe 
U n te rb re ch u n g en , die te ils  d u rc h  den  B orgarheiterstreik, 
te ils  d u rch  k le ine  R e p a ra tu re n  hervorgerufen  wurden, 
s tä n d ig  im  F e u e r  u n d  erzeu g ten  229 250 (250 050) t Roh­
eisen. D ie H ü tte n a n la g e n  in  u n d  bei Zaw adzki, in Frie­
d e n sh ü tte  u n d  in  G leiw itz erzeu g ten  fü r  den Absatz 
a n  F re m d e  in sg esam t a n  E isen-, S tah lfo rm - u n d  Temper­
gu ß , S tab e ise n , E isen b ah n m ate ria lien  (Schienen, Schwellen, 
L aschen , U n te r la g sp la ttc n , W eichen), Form eisen , Univer­
sa le isen , G rob- u n d  F ein b lech en , sow ie geschw eißten und 
n ah tlo se n  Gas- u n d  S iederöh ren , R ö h ren fab rik a te n , naht­
losen H o h lk ö rp e rn , F it t in g s  u n d  F lanschen , Schmiede­
s tü c k en , A chsen, R ad re ifen , R a d ste rn en , Radscheiben, 
R a d sä tz e n , K n ü p p e ln  u n d  W alzb löcken  331 837 (373 777) t. 
D ie G esam t-U in sa tzz iffe r fü r  L ie ferung  a n  Frem de ein­
schließlich  d er E rlöse  fü r  K oh len  u n d  N ebenerzeugnisse stellt 
sieh  im  B e rich ts ja h re  a u f  58 844 487,36 (58 354 141,17) .11. 
A n B e am te n  u n d  A rb e ite rn  w urden  a u f  den Werken 
13 266 P erso n en  b esch äftig t. —  D ie Gewann- u n d  Verlust­
rech n u n g  ze ig t e in erse its  neben  250 000 J l V ortrag aus 
1912 einen  R o h ü b e rsch u ß  des G esam tun ternehm ens von 
6 810 963,26 J l,  an d e rse its  792 470 J l  Schuldversohrci- 
bungsz insen  u n d  Agio fü r  e ingelöstc  Schuldverschreibun­
gen  sow ie 3 608 292 Jl A bschre ibungen , so daß  ein Rein­
gew inn von  2 600 201,26 J l verb le ib t . D ie Verwaltung 
b e a n tra g t, h iervon  d er R ück lag e  120 510,06 «ft, dem 
B eam tenpensionsfonds 200 000 J l,  d e r Sonderrücklage III  
60 000 Jl u n d  d er S ondcrrü ck lag e  IV  50000 Jl zuzuführen, 
4476,S4 J l  T an tie m e  a n  d en  A u fs ich ts ra t zu vergüten, 
55 214,36 J l  fü r  g em einnü tz ige  Zw ecke, U nterstützungen 
a n  A rb e ite r, V ereine usw . dem  V orstan d e  z u r Verfügung 
zu  s te llen , 1 920 000 J l  D iv id en d e  (4 %  gegen 6 %  i. V.) 
a u sz u sc h ü tte n  u n d  250 000 J l  a u f  neue  R echnung vor­
zu trag en .

Pfälzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer und 
Kircher), A. G., Grünstadt, Rheinpfalz. —  W ie der Bericht 
des V orstan d es ü b e r das G esch äftsjah r 1913 ausführt, 
h ie lt die N achfrage  n ach  den  S cham o tte fab rik a ten  des 
U n te rn eh m en s w e ite rh in  a n , so d aß  die Eisenberger 
B e trieb e  voll a u sg e n u tz t w erden  k o n n ten . A udi die 
B eschäftigung  der S ch läm m w erke u n d  Beteiligungen war 
besser a ls im  J a h re  1912. D io E rzeu g u n g  d er Gesellschaft 
s tieg  a u f  2000 e rb ra n n te  O fenkam m ern  =  53 000 t  und
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der gesamte A b sa tz  a lle r  B e trieb e  a u f  145 000 t  im  R e c h ­
nungswerte von  2 200 000 J l . —  D ie G ew inn- u n d  V er­
lustrechnung sch ließ t bei 63 059,27 J l V o rtrag , 1417,85 Jl 
Mieteinnahmen u n d  1 428 017,55 Jl G ew inn a u s  W aren  
einerseits, 525 G64,53 J l  A usgaben  fü r  L öhne u n d  G e­
hälter, 568 464,23 Jl a llgem einen  U nk o sten , Z insen, P ro ­
visionen, S teuern , R e p a ra tu re n  usw . sow ie 105 914,54 Jl 
Abschreibungen an d e rse its  m it  einem  R eingew inn  von 
292 451,37 J l.  H ie rv o n  sollen  4 1 4 6 9 ,6 0  Jl d e r R ü c k ­
lage und 30 000 J l  dem  E rn eu e ru n g sfo n d s zugeführb, 
26 384,50 X  a ls T an tie m e n  v e rg ü te t, 15 000 J l  zu  G ra ti­
fikationen, 3000 Jl fü r  ¿A rbeiter-U nterstü tzung  und  
1000 X  fü r gem ein n ü tz ig e  Zw ecke v erw endet, 112 000 X  
als Dividende (8 %  wie i. V .) a u sg csch iitte t u n d  63 597,27 Jl 
auf neue R ech n u n g  v o rg e trag e n  w erden.

Rheinische Chamotte- und Dinas-Werke, Köln a. Rh. 
— Das am  31. D ezem ber 1913 abgelaufeno  G eschäftsjah r 
brachte nach  dem  B erich te  des V orstan d es sä m tlich en  
Abteilungen d er G esellschaft ausre ich en d e  B eschäftigung . 
Der im H erb st bei d e r  E isen liü tten iiid u s trie  e ingetre ten c

K o n ju n k tu rrü c k g a n g  m ach te  sich  a u c h  hei d er G esellschaft 
fü h lb ar, d a  d ie  V erb rau ch er d e r  E rzeugnisse des U n te r ­
nehm ens m it B ezug a u f  neue B este llungen  größere 
Z u rü ck h a ltu n g  ü b te n  u n d  d ie  P re ise  w ieder n achgaben . 
Im  B e rich ts ja h re  w urden  a u f versch iedenen  W erk en  des 
U n te rn eh m en s g roße E rw eite ru n g en  u n d  U m b au ten  v o r ­
genom m en. —  D io Gewann- u n d  V erlustrechnung  zeig t 
e inerse its neb en  107 640,63 Jl V o rtrag  a u s  1912 u n d  
151 551,67 J l  V erfüg u n g sb estan d  992 942,18 .ff B e tr ie b s­
gew inn, an d e rse its  in sgesam t 384 116,19 .ff A b sch re ib u n ­
gen, 25 143,81 Jl S teu ern , 42 083,79 Jl Z insen u n d  
D isagio, 47 250 J l S chu ldversch re ibungsz insen  u n d  
135 754,23 Jl allgem eine U nkosten . F ü r  den  R eingew inn  
in H öhe v o n  617 786,46 .ff sch läg t d er V o rs tan d  folgende 
V erw endung  v o r: Zum  V erfügungsbestand  151 551,67 J l,  
zum  E rn o u eru n g sb e stan d  100 000 J l ,  zum  U n te rs tü tz u n g s­
b es tan d  5000 J l,  R ü c k ste llu n g  fü r  T a lo n steu er 8000 J l,  
V ertrags- u n d  sa tzungsm äß igo  G ew innanteile  u n d  B eloh­
n u n g en  62 995,5S .ff, D iv idende 174 000 .ff (6 %  gegen 8 %
i. V.), V o rtrag  a u f neue R ech n u n g  116 239,21 .ff.

Bücherschau.
Der Reichstag und das 'preußische Abgeordnetenhaus 

über die Arbeiterverhältnisse in  der Großeisenindu­
strie 1914. (Hrsg. vom) V erein  D eu tsch er  
Eisen- und S ta h l-In d u s tr ie lle r . Bearb. von 
Dr. J. K eich ert. Berlin: (Druck) Deutscher 
Verlag (G. m. b. H.) 1914. (188 S.) 8». 1,20 JL  
(Zu beziehen von der Geschäftsstelle des Vereins 
Deutscher Eisen- und Stahl - Industrieller in 
Berlin W. 9, Linkstraße 25.)

Die ¿A rbeiterverhältnisse d e r  G roßeisen industrie  sind  
in den le tz ten  M onaten  sow ohl im  R e ich stag e  a ls au ch  im  
preußischen ¿Vbgeordnetenhauso von  M itg liedern  der v e r­
schiedensten P a r te ie n  e rö r te r t  w orden. D a  d ie  R eden  
in der Presse n u r  in  b esch rä n k te m  U m fange w'icdorgegeben 
werden können, d ie  E rö r te ru n g e n  a b e r  in  w eiten  K reisen  
mit Interesse v erfo lg t w erden , h a t  d er V e r e in  D e u t ­
scher E is e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r  von seinem  
Geschäftsführer D r. J .  R e i c h e r t  dio vorliegende S am m ­
lung der R eden  b ea rb e ite n  lassen . ¿A.n die einzelnen 
Reden ist eine B e tra c h tu n g  vom  S ta n d p u n k te  d er E isen- 
und S tah iindustrie llen  g ek n ü p ft. ¿Außerdem w erden  die 
dem Verein zugegangenen  E rk lä ru n g e n  seiner, von e in ­
zelnen R ednern  angegriffenen  M itg lieder w iedergegeben. 
Aus diesen Z uschriften  k a n n  m an  ersehen , d aß  d ie A euße- 
rungen der ¿A rbeitervortreter re c h t a n fe c h tb a r  u n d  m it d er 
größten V orsicht au fzu n eh m o n  sind . D ie E isen- u n d  S tah l- 
industriellen le iten  d a ra u s  die H offn u n g  ab , d aß  sich au ch  
die verbündeten R eg ie ru n g en  v o n  der U n h a ltb a rk e it  der 
Behauptungen d e r  ¿V rbeitervertreter überzeugen  sowde 
daß dio ¿Abgeordneten k ü n ftig  u n rich tig e  M itte ilungen  
und übertriebene D ars te llu n g en  u n te rlassen , also  dio 
Fragen rein sach lich  e rö rte rn  w erden . D ie Redaktion.

Burgess,G. K .,u n d H ,L e C h a te lie r :  Die-Messung 
hoher Temperaturen. Nach der 3. amerikanischen

Aufl. übers, u. mit Ergänzungen versehen von 
Professor Dr. G .L e ith ä u se r , Dozent an der Kgl. 
Teclm. Hochschule Hannover. Berlin: J. Springer 
1913. (XVI, 486 S.) 8°. 1 5 .11, geb. 16 J l .

In  d e r  B e sp rech u n g  d e r am erik an isch en  A usgabe1) 
h ab e  ich  d a ra u f  hingow iesen , d aß  d ie A rb e it zu  donjonigon 
goliöro, die ohne Zweifol eino U oborsotzung in s D outscho  
v e rd io n te n ; se it  o in iger Z e it lieg t d iese U oborsotzung 
au s  bo rufenor F e d e r  vo r. D er U oborsotzor h a t  sich  m it 
se iner A rb e it, dio sach lich  u n d  stilis tisch  als w ohlgolungon 
b ezeichne t v o rd o n  m u ß , don D a n k  a lle r  In te re s s ie r te n  
erw orben , d a  es z u rz e it  k e in  AAre rk  g ib t, d as  don G egen­
s ta n d  nach  d e r  p ra k tisc h e n  u n d  w issenschaftlichen  S eite  
so vo llkom m on o rfa ß t w ie d a s  vorliogondo. In h a ltlic h  
is t  d as B u ch  boro its a n  diosor S tcllo  gow ü rd ig t v o rd o n .1) 
Dio dou tscho  A usgabe h a t  jed o ch  oine Roilio v o n  N e u e ­
ru n g en  u n d  E rw e ite ru n g en  a u f  G rund  inzw ischen voll- 
ondotor U n to rsu ch u n g o n  au fgonom m on; so sin d  dio w ich ­
tig en  A b sc h n itte  ü b e r  d ie  K o n s ta n te n  d o r S tra h lu n g s-  
gosotzo e rg ä n z t w orden . „ D a s  M ik ro p y ro m o te r v o n  B u r ­
gess“  (S. 331), „D io  M essung vori F lä c h e n te m p e ra tu re n “  
(S. 332) b ild en  nouo A b sch n itte . F e rn e r  is t  d e r  D iessel- 
horstscho  K o m p o n sa tio n sap p a rn t u n te r  D nrb io tung  nouer 
A bbildungen  g e n au e r beschrieben  (S. 133 u. ff.). Dio 
noueron B e o b ach tu n g en  v o n  D ay  u n d  S osm ann  bei d er 
B estim m ung  des S chw efolschm elzpunktcs u n d  an d e re r  
F ix p u n k te  (S. 70 u n d  420), dio v o n  M eißner ü b e r den 

■ gleichen G egenstand  (S. 418), sow ie dio B estim m ung dor 
F la m m o n te m p c ra tu r  nacli S ch m id t (S. 418) s in d  b e rü c k ­
sich tig t. E in e  R oiho v o n  D ruck feh lern  dor am erikan ischen  
A usgabe sind  ausgem erz t, einige andere  a b e r  w ieder 
h ineingekom m en. D er V erlag  h a t  fü r  k la re  A bb ildungen  
u n d  eine g u te  A u ss ta ttu n g  des Buclios gosorgt, das von 
keinem  e n tb e h r t  wre rd en  k a n n , d e r  sieh  e ingehender m it 
dor M essung h o h er T e m p e ra tu re n  b efaß t. E. Leber.

D S t. u. E . 1912, 22. A ug ., S. 1434.

Vereins - Nachrichten.
V erein  d e u tsc h e r  E ise n h ü tte n le u te .

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Brandenberg, H einrich, In g en ieu r, H ochem m erich , F ried- 

rich-Alfredstr. 75.
Chappdl, G yril, M. M ot., S heffield , E n g la n d , 45 L angdon  

Street.
Dürr, Hugo, ® ip t.»3ng„ O bering, d er D ing ler’schen Ma- 

schincnf., A. G ., Z w eibrücken , P fa lz .

Ileinen, Anton, In h . d. F a . H . A. H ein en , D üsseldorf- 
G erresheim , S o n n b o rn s tr. 7.

Hundt, K arl, Ing . u. T eilh . d . F a . H u n d t  & W eber, G. m .
b. H ., G eisw eid, K re is  Siegen.

Kantzow, H ans von, In g ., B e tr ieb s le ite r  des H ochofen- 
u. S tahhv . des S trö m sn äs E isenw erk , D egerfors, 
Schw eden.

Kuntze, Hermann, In g ., B e triebschef d er M asch inenab t. 
d e r  E ise n h ü tte  H o lste in , A . G., R e ndsburg .
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Lackm und, E rw in , B e rg w erk sd irek to r, C ourbcvoic (Seine), Lange, Boris, (BipI.'Srtg., N ischne-S ald insk ij-S aw od, Gotiv.
F ra n k re ic h , 21 R u e  S t. G enev iève , P erm , R usslan d .

Römer, A lbert, D ire k to r  d. F a . R he in ischer V u lkan , MaafSen, Andreas, G ruben b esitze r, D ülken  i. Rhein!.,
G. m . b. H ., O berdo llendorf a . R he in . O stw all 20.

Schiffer, Josef, H o chofen inpen icu r des L o th r . H ü tte n -  M arklosw ki, F ranz von, ®ij)l.>Qng., R heinische Stahlw.,
Vereins A u m etz -F ried e , N ilv ingen  bei K n e u ttin g e n  i. D uisburg-M eiderich .
L o th r . Sattler, Hermann, In g en ieu r d. F a . R he in ischer Vulkan,

Stobcr, A lfred, M asch inen ing ., R he in isch -W estf. E le k tr i-  G. m . b. H ., O berdo llendorf a . R hein .
z itä tsw .-A . G ., A b t. D irek tio n , E ssen  a . d. R u h r , Senff, D r. E duard W ., i. F a . D eu tsch e  Economiser-W crkd, 
C ran ach s tr. 59. G. ra. b. H ., D üsseldorf.

N e u e  M i t g l i e d e r .  Umene, S r .-^ n g . Tsunesaburo, O berhausen i. Rhcinl.,
Doneols, Edouard, G ießereichef, R öd in g en , L u x em b u rg . B e a u m o n ts tr  41. ■
Goldschmidt, Otto, D irek to r, D ü ren  i. R he in l. Wandhoff, Ju lius, Teilh. d. F a . Ju liu s  W andhoff & Co.,
Huegele, M ax, T orpedo-O bering . a . D . d e r  K aiserl. M arine, G- m - G-, E ssen  a . d. R u h r-W est.

O bering, d er G elsenk. G ußstah l- u . E isenw . vorm . V e r s t o r b e n
H u n sch e id  & Co., G olsenkirehon, U eokendorferstr. 184.

Kxrschkc, A lfred, Ing . u . G eschüftsf. d e r M aschinen- u .A p p a -  W ilke, A ugust, F a b r ik d ire k to r  a . D ., B rü h l bei Cöln.
ra te -V ertrieb sg es . m . b. H ., B e u th e n , 0 .  S ., S o lgerstr. 23. 24. 4. 1914.

H auptversam m lung  des  V e re in s  deu tscher Eisenhüttenleute
am Sonntag, den 3. Mai 1914, nachmittags 1 Uhr,  

in der Städtischen T onhalle  zu D üsseldorf.

T a g e s o r d n u n g :
1. G eschäftliche M itte ilu n g en .
2. A b rech n u n g  fü r  d a s  J a h r  1913. E n tla s tu n g  d e r  K assen fü h ru n g .
3. V erleihung d e r C arl-L ucg-D enkm ünze.
4. E rn e n n u n g  eines E hrenm itg liedes.
5. Das Talbot-Verfahren im Vergleiche mit anderen Herdfrischverfahren. V ortrag  von G en era ld irek to r D r. techn. h. c. 

F r i e d r i c h  S c h u s t e r ,  W itkow itz .
G. Wirtschaftliche und technische Forderungen an die Ausrüstung von Hütten- und Zechenhäfen, insbesondere am 

Rhein-Herne-Kanal. V o rtrag  von  R e g ie ru n g sb au m eiste r SDr-'^ng. R i c h a r d  B o r c h c r s ,  G reifenhagen bei Stettin. 
D as gemeinschaftliche Mittagessen (4 Jl fü r  d as tro ck en e  Gedeck) f in d e t um  4  CJhr s t a t t .

Z u r  g e f ä l l i g e n  B e a c h t u n g !
N ach  einem  B esch luß  des V orstan d es is t  d e r  Z u tr i t t  zu  den  V eran sta ltu n g en  des V ereins in d er Städtischen 

T o n h a lle
n u r  g e g e n  V o r w e is  d e r  M i t g l i e d s k a r t e

g e s ta t te t .
U nsere M itg lieder w erden  g ebeten , im  allgem einen

v o n  d e r  E i n f ü h r u n g  v o n  G ä s t e n  A b s t a n d  z u  n e h m e n .
D as Auslegon von P ro sp ek ten  u n d  d as  A ufstellen  von  R e k la m eg eg cn stän d en  in  d en  V ersam m lungsräum en  und 

V orhallen  w ird  n ic h t e r lau b t.
W ä h r e n d  d e r  V o r t r ä g e  b l e i b e n  d io  T ü r e n  d e s  V o r t r a g s s a a l e s  g e s c h l o s s e n .  D ie Versam m lungs­

te iln eh m er w erden  g eb e ten , diese im  In te resse  d e r  V ortrag en d en  u n d  Z u h ö rer getro ffene  M aßnahm e zu beachten und 
zu u n te rs tü tz e n . D er B eginn  d e r V o rträg e  w ird  d u rch  K lingelzeichen b e k a n n t gegeben.

V e r e in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  
D er V o rsitzende: D er G eschäftsführer:

S r.-Q ng . D . Sc. Springorum , S t.-Q ng . E. Schrödter.
Kal. Kommerzienrat.

A m  T age v o r d e r  H a u p tv e rsa m m lu n g , am  S a m s t a g ,  d e n  2. M a i 1914, a b e n d s  7 U h r ,  f in d e t die

21. Versam m lung deutscher G ießereifachleute
in d e r  Städtischen Tonhalle zu D üsseldorf (im  O berlich tsaalo ) s t a t t ,  zu w elcher die M itg lieder des V e r e in s  d e u ts c h e r  
E i s e n h ü t t c n l o u t e  u n d  des V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  freu n d lich s t e ingeladen  sind .

T  a g e s o r d n u n g :
a) V orträge :

1. Die Bedeutung des Glühens von Stahlformguß (II. Teil). B e rich t von P ro fesso r Sr.-Qng. P. Oberhoffer, Breslau.
2. Streifzüge durch amerikanische Gießereien. R eiseb erich t von  O beringen ieur Bernhard Keller, Düsseldorf.

b) E rö rte ru n g e n :
3. Was versteht man unter einem formgerechten Modell ? E in g e le ite t d u rch  In g en ieu r F. Hegerkamp, Düsseldorf.
4 . Mitteilungen über den Schmelzbetrieb eines Kupolofens. E in g e le ite t d u rch  Ingen ieu r 0 .  d’Asse, E isenberg  i. d. Pfalz.
5. Abstechvorriehtung für Kupolöfen. E in g e le ite t d u rch  O beringen ieur Richard Fichtner, D uisburg .
6. Vor- und Nachteile verschiedener Gebläsearten für Kupolöfen. (Im  A nsch luß  a n  d ie V eröffentlichung in „Stahl 

u n d  E isen “  1914, 26. M ärz, S. 525/36.) E in g e le ite t d u rch  D ire k to r  J. L. Treuheit, Sclessin bei L ü ttich .

Nach der Versammlung gemütliches Zusammensein in don oberen Räumen der Tonhalle.


