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V V / i e  in den vergangenen Jahren üblich, so hatte auch diesmal der vomVerein deutscher Eisengießereien und 
’ ▼ vom Verein deutscher Eisenhüttenleute gemeinsam eingesetzte A u ssch  u ß z u r F ö r d e r u n g d e s G ie ß e -  

re iw esen s die Gießereileute am Vorabend der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
in die Tonhalle zu Düsseldorf eingeladen. Der wie bei den früheren Versammlungen zu beobachtende, außer­
ordentlich zahlreiche Besuch des Abends erbrachte aufs neue die Bestätigung, daß diese Veranstaltungen 
einem allgemeinen Bedürfnis entsprechen. Der Verlauf des Abends war ein vorzüglicher. Es schlossen 
sieh an zwei m it großem Beifall aufgenommene Vorträge eine Anzahl von Erörterungen an, die das 
Interesse jeden Gießereimannes mehr oder weniger stark beanspruchen und zu lebhaftem Meinungsaustausch 
Anlaß gaben. Vorträge und Erörterungen sind nachstellend angeführt.

a) V o r trä g e :
1. Professor ®r.=Sng. P- O b erh o ffer , Breslau: Die Bedeutung des Glühens von Stahlformguß.
2. Oberingenieur Bernhard K e lle r , Düsseldorf: Streifzüge durch amerikanische Gießereien.

b) E r ö r te r u n g e n , eingeleitet durch:
3. Ingenieur F. H e g e r k a m p , Düsseldorf: Was versteht man unter einem formgerechten Modell?
4. Ingenieur 0 . d’A sse , Eisenberg i. d. Pfalz: Mitteilungen über den Sehmelzbetrieb eines Kupolofens.
5. Oberingenieur Richard F ic h tn e r , Duisburg: Vorrichtung zum Oeffnen und Schließen von Kupol­

ofenabstichen.
6. Direktor J. L. T r e u h e it ,  Sclessin: Vor- und Nachteile verschiedener Gebläsoarten für Kupolöfen.

Den Vorsitz führte Direktor ®r.«$ng. Otto W ed em ey er  aus Sterkrado, der die Versammlung mit
folgender Ansprache einleitete:

„M. H .! Ich eröffne die 21. Versammlung deutscher Gießereifachleute und heiße Sie zu unserer heutigen 
Tagung herzlichst willkommen. Namens des Ausschusses zur Förderung des Gießereiwesens danke ich Ihnen 
für Ihr zahlreiches Erscheinen; es beweist mir aufs neue, daß wir mit unseren Bestrebungen auf der richtigen 
Fährte sind. Zunächst möchte ich Ihnen einen kurzen Bericht über die vor unserer Versammlung stattgehabte 
Sitzung des Ausschusses zur Förderung des Gießereiwesens und die von ihm betriebenen Arbeiten geben.

Die Untersuchungen über den Zusammenhang zwischen S c h w in d u n g  und G a tt ie r u n g  nehmen 
ihren Fortgang. Im  Anschluß an die seinerzeit veröffentlichten Versuchsergebnisse1) von Herrn Direktor 
Diefenthäler werden bei der Firma G ebr. S u lz e r  in Winterthur zurzeit Versuche vorgenommen, die eine B e­
stätigung und Ergänzung der ersteren zum Ziele haben. Aus einem ersten Bericht der Firma Gebr. Sulzer, 
der eben eingelaufen ist, geht hervor, daß die Versuche dort bisher das gleiche Ergebnis gezeitigt haben, wie 
die Biefenthälerschen. Die Untersuchungen sollen nun ihren Fortgang nehmen.

Ueber den A u fb a u  u n d  d ie  c h e m isc h e  W id e r s ta n d s fä h ig k e it  der K u p o lo fe n s te in e  werden 
im keramischen Institut der Technischen Hochschule zu Breslau von Dr. Hollmann im Aufträge des Aus­
schusses Versuche vorgenommen. Es wird dort das Verhalten verschiedenartigster Sorten von Kupolofen­
steinen unter den verschiedensten dem praktischen Betriebe verwandten Umständen beobachtet werden. 
Diese Forschungen hofft Herr Dr. Hollmann im Lauie dieses Jahres beendigen zu können.

Die früher von dem Ausschuß beschlossenen Erhebungen über die G e s ta ltu n g  d es g ie ß e r e i-  
fe c h n isc h e n  U n te r r ic h t s  an d en  T e c h n isc h e n  H o c h s c h u le n  u n d  B e r g a k a d e m ie n  haben 
einen ersten Abschluß gefunden in einer von Herrn Dr. Brandt auf Grund einer Umfrage verfaßten Denk­
schrift über den Hochschulunterricht im Gießereiwesen, eine Frage, die sicherlich das volle Interesse der 
Gießereifachleute finden wird. Der Bedarf unserer deutschen Gießerei-Industrie an einem Nachwuchs gut

9  S t. u. E . 1912, 31. O kt., S. 1813/9.
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vorgebildeter junger Kräfte ist in stetem Wachsen begriffen. Was wir gebrauchen, sind Leute mit einer 
wissenschaftlichen Schulung auf allgemeiner Grundlage, also keine fertigen Spezialisten; jedoch muß denselben 
mehr, als bisher an unseren Hochschulen die Möglichkeit geboten werden, für einen späteren Beruf als Gießerei­
mann die wissenschaftlichen Grundlagen in metallurgischer wie mascliinentechnischer Hinsicht zu erwerben.

In der Ausschußsitzung wurde ferner auf die von Professor S c h le s in g e r , Berlin, zurzeit vorgenom­
menen Arbeiten auf dem Gebiete der S c h le i f s c h e ib e n p r ü fu n g  hingewiesen. Der Ausschuß neigte der 
Ansicht zu, daß, so wertvoll diese Untersuchungen auch sein mögen, es zunächst Sache der Schleifseheiben­
fabrikanten sei, derartige wissenschaftliche Untersuchungen, die natürlich aucli einen bedeutsamen wirt­
schaftlichen Hintergrund haben, zu fördern.

Der Ausschuß befaßte sich weiter mit der Frage der B e u r te i lu n g  d es R o h e is e n s  n a ch  d em  B ru ch , 
die bei großen Gießereien längst verdrängt ist, aber auch bei der großen Zahl von kleinen Gießereien 
allmählich immer mehr verdrängt werden muß zum Vorteil der Gießereien selbst. Mit dem Aufhören der 
noch bestehenden, unberechtigten Wertschätzung des Masselbruehs werden die Hochofenwerke in die Lage 
gesetzt, Kokillen in den Gießhallen und Gießmaschinen zu benutzen und somit den Gießereien sandfreies 
Eisen zu liefern. In Amerika hat diese Einrichtung ihre Daseinsberechtigung schon vielfach bewiesen. Im 
Zusammenhang hiermit wurde berichtet, daß im Dezember vorigen Jahres die Gruppe 1 b) des I n te r ­
n a t io n a le n  V e r b a n d e s  fü r  M a te r ia lp r ü fu n g e n  der T e c h n ik  in Brüssel Vorschläge für N orm ieru n g  
der R o h e ise n m a r k e n  nach der analytischen Zusammensetzung angenommen hat.

Weiter wurde die wichtige Frage angeschnitten, welche Gründe maßgebend seien für die heute noch 
immer in nicht unerheblichem Umfango stattfindendc V e r w e n d u n g  e n g lis c h e n  an S t e l le  d eu tsch en  
R o h e ise n s . Es würde zu weit führen, im Rahmen meiner kurzen Bemerkungen auf diese Sache näher einzu­
gehen. Der Ausschuß hat sich Vorbehalten, bei einer späteren Gelegenheit das Thema in einer Ver­
sammlung der Gießereifachleute behandeln zu lassen.

D a sich in letzter Zeit häufig Bestrebungen geltend gemacht haben, zwischen Erzeugern und Ver­
brauchern gewisse Vereinbarungen zu treffen über N o r m a lis ie r u n g  v o n  fe u e r f e s te n  S te in e n , um zu 
einer Einigung zu gelangen über Gestaltung, Größe und Lieferungsbedingungen der Steine, hat sich der 
Ausschuß auch über dieses Thema unterhalten. B ei der W ichtigkeit und Schwierigkeit der Angelegenheit 
konnte natürlich eine endgültige Stellungnahme nicht gewonnen werden. Falls von anderen Gruppen, wie 
z. B. den Hochofenwerkon, den Stahlwerken weitere ernsthafte Schritte in dieser Sache getan werden sollten, 
ist in Aussicht genommen worden, einen Anschluß an dieso Bestrebungen zu suchen, um, wenn möglich, 
etwas Fruchtbringendes für die Gießereien dabei zu erreichen.

Die Geschäftsführung berichtete über eino von der K gl. G e o lo g is c h e n  L a n d e s a n s t a lt  über­
nommene Arbeit über eine umfassende U n te r su c h u n g  d er  d e u ts c h e n  F o r m sa n d v o r k o m m e n . Man 
hofft, durch Klärung der geologischen und wirtschaftlichen Bedeutung der deutschen Formsandvorkommen 
den Gießereien förderlich sein zu können.

In der vorigen Versammlung wurde hingewiesen auf die Arbeiten des Herrn Geheimrats iSr.*3ng. h. c. 
J ü n g s t  über F e s t ig k e it s u n te r s u c h u n g e n  des G u ß e ise n s . Diese Arbeiten sind inzwischen er­
schienen1). Jüngst hat auf Grund seiner Versuche die Forderung aufgestellt, daß die Festigkeitszalilen 
für Gußwaren erhöht werden sollten. Es ist eine Kommission vom Verein deutscher Eisengießereien 
gebildet worden, welche die Jiingst’schc Arbeit prüft. Wir werden wohl auf der nächsten Versammlung 
darüber berichten können. Ich glaube nicht ohne weiteres, daß es im Interesse der Gießereien liegt, die 
Beanspruchungsziffer zu erhöhen.

Am Schlüsse meiner Ausführungen möchte ich Sie, m. H ., noch auffordern, der Ausgestaltung unserer 
technischen Mitteilungen aus dem Gießereiwesen Ihr regstes Interesse zu bekunden. Unsere Zeit schreitet 
schnell vorwärts, jeder Tag bringt neue Gesichtspunkte, neue Ideen. Anderseits bedarf der Betriebsmann 
in der Gießerei dauernder Anregung und Belehrung. Dam it unsere Literatur diese Aufgabe in möglichst 
förderlicher Weise zu erfüllen vermag, möchte ich Sie alle bitten, wenn Sie etwas Interessantes zu sagen 
haben, machen Sie cs durch Aufsätze und Mitteilungen einem großen Kr-eise zunutze. Im gleichen Sinne 
möchte ich mich an die Herren Betriebsvorständc wenden und sie bitten, daß sie solche Arbeiten ihrer In­
genieure fördern und unterstützen und ihnen gegebenenfalls selber die Anregung dazu geben. Auf diese Art 
arbeiten wir alle in segensreicher Weise an der 'Weiterentwicklung des deutschen Gießereiwesens.“

Die anschließenden Vorträge und Erörterungen wurden m it lebhaftem Beifall aufgenommen und führten 
zu einem rege geführten Meinungsaustausch. Die Vorträge und Erörterungen werden demnächst in dieser 
Zeitschrift veröffentlicht werden. Leider konnte die auf die Tagesordnung gesetzte Erörterung über „Vor- 
und Nachteile verschiedener Gebläsearten für Kupolöfen“ , zu der Herr J. L. T r e u h c it  aus Lüttich die 
Einleitung freundlicher Weise übernommen hatte, infolge der vorgerückten Stunde nicht mehr stattfinden 
und mußte verschoben werden.

An die Versammlung schloß sich in gewohnter Weise ein gemütliches Zusammensein der Ver­
sammlungsteilnehmer in den Räumen der Tonhalle an.

*) C. J ü n g s t :  B eitrag zur Untersuchung des Gußeisens, 1913, Verlag Stahleisen m. b ..H ., Düsseldorf.
Vgl. C. J ü n g s t :  Beitrag zur Untersuchung des Gußeisens, St. u. E. 1913, 28. Aug., S. 1425/33.
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U e b e r  e i n e  V o r r i c h t u n g  z u m  O e f f n e n  u n d  S c h l i e ß e n  d e r  

S t i c h l ö c h e r  v o n  K u p o l ö f e n .

Von Oberingenieur R ich a rd  F ic h tn e r  in Duisburg-Wanheim.

(V ortrag auf der 21. Versammlung deutscher Gießereifaehleuto am  2. Mai 1914 in Düsseldorf.)

Um das im Herd eines sich im Betrieb befind­
lichen Kupolofens angcsammclte flüssige Eisen 

ablaäsen zu können, ist an der Sohle des Herdes ein 
Abstichkanal vorgesehen. Soll Eisen im Herd an­
gesammelt lverden, so wird die Mündung dieses 
Kanals ins Freie, das sogenannte Stiehloch, mit 
einem Ton- oder Lehmpfropfon verschlossen. Um dem 
Ofen Eisen entnehmen zu können, ist die Entfernung 
des Pfropfens notwendig. Dieses Oeffnen und 
Schließen des Ofens, allgemein als Abstcchen be­
zeichnet, findet, sobald der Ofen in Betiieb ge­
nommen wird, sehr häufig statt. Obwohl zum Auf- 
uod Zumachen des Stichloches jeder halbwegs an­
stellige Mensch angelernt werden kann, so erfordert 
die Ausführung doch einige Kunstgriffe, und der 
Abstecher am Ofen ist im Gießereibetrieb eine wich­
tige Persönlichkeit, da bis heute in den meisten 
Gießereien das Abstechen des Kupolofens nur von 
Hand ohne besondere Vorrichtung ausgeübt wird, 
während beim Hochofen längst mechanische Appa­
rate dafür angowendet werden.

In der Abb. 1 ist eine Ausführung für das Stieh­
loch eines Kupolofens dargestellt, die leicht zu 
öffnen ist und sich im Betrieb sehr gut bewährt hat. 
Der Stich ist verhältnismäßig kurz, so daß ein Ein­
frieren des Eisens am Stich bei einigermaßen auf­
merksamer Wartung ausgeschlossen ist. Anderseits 
ist die gewölbeartig ausgeführte Aushöhlung infolge 
der Gewölbewirkung stark genug, um dem Druck 
im Ofen ohne weiteres zu begegnen. Die Aushöhlung 
bietet den weiteren Vorteil, daß der Abstecher leicht 
die Stichöffnung tfeim Schließen trifft. Man findet 
nämlich nicht selten andere Stichöffnungen mit recht 
langem Ausflußkanal, mit denen es sicli nur sehr 
schlecht arbeiten läßt. Beim Abstechen löst man 
mit einer Stahlstango von außen her den Pfropfen 
stückweise ab. Da auf dessen Rückseite die flüssige 
Eisensäule drückt, so löst sich, wenn der Pfropfen 
einigermaßen abgetragen ist, dieser sehr leicht, und 
der Ausfluß für das Eisen ist freigegeben. Wichtig ist 
also die Erkenntnis, daß der Pfropfen beim Absteehen 
nicht etwa durchgestoßen werden muß, sondern stück­
weise abgetragen wird. Das Schließen des Stich­
loches erfolgt in der bekannten Weise, daß auf eine 
Stange der Tonpfropfen aufgesetzt und dieser in 
das Stiehloch hineingestoßen wird. Ein Kunstgriff, 
der dabei zu beobachten ist, besteht darin, die 
Stange nicht in Richtung des ausfließenden Strahles 
zu halten, sondern sie mit einer Neigung von 
oben nach unten in die Stichöffnung einzuführen. 
Im ersteren Falle besteht nämlich leicht die Gefahr, 
daß der ausfließende Eisenstrahl den Pfropfen ab­

schwemmt. Beim Schließen hat der Abstecher den 
Gegendruck des ausfließenden Metallstrahls zu über­
winden, der einerseits von der Grüße der Ausfluß- 
Öffnung und anderseits von der Höhe der im Ofen 
vorhandenen Eisensäule abhängig ist. Daraus folgt, 
daß ■ das Schließen besonders schwierig bzw. an­
strengend für den Abstecher ist, wenn das Stichloch 
sehr groß ist, und wenn noch ziemlich viel Eisen im 
Herd des Ofens angesammelt ist. Denn unter dem 
hohen Flüssigkeitsdruck fließt das Eisen mit großer 
Geschwindigkeit aus dem Stichloch, und die Gefahr 
der Abschwemmung des Pfropfens ist groß. Deshalb 
sucht man die Stichöffnung so klein wie möglich

A bbildung 1.

Zweckm äßige A usstattung des Ivnpolofenabstichs.

zu halten, nämlich auf etwa 25 nun Durchmesser. 
Allein durch das viele Auf- und Zumachen, besonders 
dort, wo das Eisen in sehr kleinen Mengen aus dem 
Ofen entnommen wird, wird das Stiehloch mit dem 
fortschreitenden Schmelzen angegriffen und im ­
mer größer. Am Ende des Schmelzens ist es häu­
fig doppelt so groß im Durchmesser geworden. N icht 
selten ist es dann, daß das Stichloch nicht mehr 
ordentlich geschlossen werden kann, und es muß 
ein neues durch das mit feuerfester Masse zuge­
stopfte große Stichloch gebohrt werden.

Tritt ein Zufrieren des Stichloches ein, so wird 
eine spitze Stahlstange mit einem schweren Hammer 
über das zugesetzte Stichloch bis zum Herd des 
Ofens getrieben. Ist dies gelungen, so müssen mehrere 
Mann die Stange aus dem Stiehloch zurückziehen, 
und alles atmet auf, wenn das Eisen wieder läuft. 
Diese neue Stichöffnung bildet dann mit der all­
mählich wieder aufgeschmolzenen alten Oeffnung 
natürlich einen viel zu großen Abstich, der wieder
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j- /orherä- Mante!

Stet/eng beigeschlossenem 
St/cb/ocbStellung beigeöjjnefem 

Stieb/och

fdebsond.

Feuerfeste
Sterne,

A bbildung 2 und 3. V o rrich tung  zum  Oeffncn und Schließen des Abstichs,

geschlossen und, wie bereits angedeutet, neu ange­
bohrt werden muß. Läuft das Eisen dann nicht, so 
muß die Arbeit wiederholt werden. Kommt es 
gelegentlich vor, daß der Pfropfen beim Schließen 
abgeschwemmt wird, dann muß schnell versucht 
werden, mit einem zweiten Pfropfen dasselbe vor­
zunehmen. Unterdessen läuft natürlich das Eisen 
weiter, und es kann dazu kommen, daß die unter- 
gesetzte Pfanne überläuft und das umherspritzende 
Eisen Betrieb und Mannschaft gefährdet. Derartige 
Vorkommnisse sind bisweilen die unangenehmen B e­
gleiterscheinungen beim  Abstechen. D e sh a lb  kann 
man auch als Ofenabstecher nur einen gewissen­
haften und aufmerksamen Menschen brauchen; 
denn es ereignen sich beim Abstechen und Zumachen 
des Ofens bisweilen recht merkwürdige und be­
dauernswerte Unfälle. Mehr oder minder schwere 
Verbrennungen des Abstechers oder umstehender 
Leute werden als Folge von Schwierigkeiten in der 
Stichlochbehandlung jährlich beobachtet. So führte 
die Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufs- 
genossensehaft in Düsseldorf aus dem Jahre 1912/13 
folgende beachtenswerten Unfälle an:

flog gegen den Leib des in nächster Nähe stehenden 
B ., und die heiße Spitze der Stange drang diesem 
tief in den Leib ein.

2. Fall: Verletzung eines Arbeiters 77 ■ VT 
durch Verbrennung dritten Grades
in der linken Seite und an beiden v— — -i
Füßen. Der Arbeiter B. stand m it \  ! /  
dem Rücken gegen die Ausflußöff- ! | 1
nung des Kupolofens und wollte /  j  \
eine gefüllte Pfanne wegtragen. Es 
löste sich plötzlich der Verschluß- y tjujS j j
stopfen am Ofen, und B. wurde von \
dem ausfließenden Eisen getroffen. VNr /

3. Fall: Erblindung eines Gießer- N
meistere am rechten Auge. Der be­
treffende Gießermeistor berichtet Gußeisen
über den Unfall, wie folgt, selbst: |V  j Jf
Es war in M. Gladbach. Dem Ab- |f \  j J f
Stecher hatte der Stopfen versagt, M k. : J lk
der Eisenstrahl traf auf den Rand t  )
der Pfanne, die Leute sprangen zu-
rück. Als ich das sah, sprang ich
hin und wollte mit einer Stopfen- Abbildung 4.

1. Fall: Verletzung eines Arbeiters duich tiefe 
Brandwunde am Unterleib links. Der Kupolofen 
wurde abgestochen. Als der A beiter das Stichloch 
des Ofens m it einer Eisenstange aufstieß, spritzte 
ihm etwas flüssiges Eisen in den Aermel. Infolge 
des Schmerzes warf er die Eisenstange weg. Diese

Stange stopfen. Dabei spritzte mir Auswechselbares 
ein Tropfen Eisen in das rechte , r , , ,  ,
a j  i i *  i i* i M undstück und
Auge, wodurch dies erblindete.

Daß tatsächlich dies Abstechen Wüchse zum 
und Schließen nicht eine so ein- drücken dos 
fache Sache für eine regelrechte Pfropfens.
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Ofenbedienung ist, zeigt sich am besten, wenn der 
Abstecher krank und ein zweiter nicht vorhanden 
ist. Dann ist es mit dem Auf- und Zumachen manch­
mal übel bestellt. Zudem ist die Arbeit für den Ab­
stecher, namentlich wenn einige 
Versager Vorkommen, an den 
heißen Sommertagen, wenn der 
Ofen den ganzen Tag über 
geht, sehr anstrengend.

Alle diese Schwächen unseres 
bisherigen Absteehverfahrens 
zusammen mögen es gewesen 
sein, einen Gießermeister einer 
Gießerei des Rheinlandes auf 
den Gedanken zu bringen, eine 
mechanische Vorrichtung zu 
bauen, die das Schließen des 
Stichloches in einfacher, siche­
rer und gefahrloser Weise er­
möglicht. In den Abb. 2 und 
3 ist dieselbe dargestellt.

In zwei am Ofen angebrach­
ten Lagern a ist die Wolle b 
drehbar gelagert. Auf diese fest 
aufgekeilt ist der Arm c. Im 
Kopf d desselben ist die Stop­
fenträgerstange e drehbar ge­
lagert. Denkt man sich auf 
diese Stange den Schließpfropfen 
aus Stopfmasse aufgesetzt, so 
wirdman, wenn man die Stange 
am oberen Endo anfaßt, da der 
Hebel e um die Weile b drehbar 
ist und anderseits die Stange e 
um den Zapfen f abermals einen 
drehbaren Ausschlag zu läßt, 
den Stopfen sicher in das Stich- 
loch drücken können. Um die 
Stange aber zwangläufig zu 
fuhren, ist sie auf eine Füh- 
rungszunge g aus Flacheisen 
aufgesetzt. Unter dem Einfluß 
des auf die Stopfenstange e auf­
gesetzten Gegengewichtes h wird 
beim Schließen des Stichloches 
die drehbare Stange e mittels 
der Zunge an einer am Ofen fest 
angebrachten Gegenführung i 
zwangläufig in das Stichloch 
eingeführt. B etätigt wird das 
Schließen durch einen Zug am 
drehbaren Hebelgriff k, der an 
dem auf der Welle b aufgekeil­
ten Hebel 1 angebracht ist. Beim  
Anheben der Vorrichtung würde 
diese unter dem Einfluß des 
eigenen Gewichtes zurückfallen. Durch einen auf 
der Welle b befestigten Hebel mit verstellbarem Ge­
wicht wird deshalb der ganze Apparat so ins Gleichge­
wicht gestellt, daß er beim Anheben in jeder Stellung

stehen bleibt. Damit dabei die Stopfenstange e 
nicht umkippt, ist in Kopf d noch ein fester An­
schlagsstift n vorgesehen, gegen den sieh die Stange e 
bebn Abheben anlegt. Da ferner beim Neumachen

Abbildung 5. Geöffneter Abstich.

A bbildung 6. Geschlossener Abstich.

des Stichloches die Lage desselben sich jedesmal 
etwas verändern dürfte, ist die Fühlung i der Senk­
rechten wie der Wragerechten noch etwas verstellbar, 
so daß die Zunge g immer richtig geführt wird.
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Der Pfropfen selbst wird auf ein besonderes Mund­
stück o aufgesetzt, das mittels Schwalbenschwanz 
in die Stopfenstange e eingesetzt wird. Von der­
artigen Mundstücken aus (ruß eisen müssen einige 
vorhanden sein, damit das nach dem Ocffnen mit 
einer Zango abgenommene Mundstück abgekühlt und 
durch ein anderes ersetzt werden kann. Der Vorgang 
beim Schließen ist der, daß man die abgehobene 
Vorrichtung an dem Mjndstück mit dem Pfropfen 
versieht und nun durch Ziehen am Hebel 1 zunächst 
den Apparat langsam dreht, und sobald die Führungs­
zunge g an der Führungsleiste i anschlägt, durch

des Pfropfens abwich. Das auswechselbare Mund­
stück wird nämlich mit einem Ansatz (siehe Abb. 4) 
versehen. Während man bisher einen vollen Pfropfen 
in das Stichloch trieb, wird jetzt das Schließen 
mit einer Art Schale aus Stopfenmasse betätigt. 
An dem Ansatz hält sich die Schale fest, ein Ab­
schwemmen ist also beim Schließen gänzlich aus­
geschlossen. Als Masse für den Pfropfen wird eine 
solche verwendet, die durch die Wärme am Stich­
loch trocknet und fest auf den Ansatz aufbrennt. 
Wird die Vorrichtung dann zurückgezogen, so 
wird der festgebrannte Pfropfen m it aus der Ocff-

A libildnng 7. V orrichtungen zum Ocffnen und Schließen der Stichlöcher nn den Y orhcrden 
der Großgießerei der M aschinenfabrik A ugsburg-N ürnberg  in D uisburg-W anheim .

einen kräftigen Hebelzug den Pfropfen in das Stich­
loch drückt. Die Vorrichtung wird dann erst wieder 
abgehoben, wenn das Sticldoch geöffnet werden 
soll, sie ruht also bis zum neuen Abstich auf dem 
Pfropfen. Es ist daher ausgeschlossen, daß dicsei 
unerwartet herausgedrückt wird. Besonders zu be­
achten ist dabei, daß beim Bedienen des Apparates, 
also beim Schließen und Oeffnen des Stichloches, 
der Abstecher sicli in ziemlicher Entfernung vom 
Stichloch befindet, also Verbrennungen durch umher­
spritzendes Eisen ganz ausgeschlossen sind (siehe 
Abb. 7). Die Vorrichtung besorgt also in sehr ein­
facher und nie versagender Weise das Schließen 
des Stichloches, aber ebenso einfach und sicher 
geschieht damit auch das Oeffnen desselben, in ­
dem man von der bis heute gebräuchlichen Art

nung herausgezogen, und das Eisen läuft in die Pfanne. 
Während sonst der Tonpfropfen auf die Abstech­
stange einfach nach Willkür oder nach dem Ge­
fühl des Abstechers aufgestrichen wurde, verwendet 
man hier eine einfache Büchse (siehe Abb. 5), mit 
welcher der auf das Mundstück aufgetragene Masse­
pfropfen durch ein einfaches Füllen derselben ab­
gemessen und vorgeformt wird (siehe Abb. 6), so 
daß der Pfropfen stets die gleiche Größe und Ab­
messung hat. Dieses Abpassen des Pfropfens ist 
von wesentlicher Bedeutung.

Wir haben in der Gießerei der Maschinenfabrik 
Augsburg-Nürnberg in Duisburg-Wanheim zunächst 
an einem 10-t-Ofen etwa 3/4 Jahre und dann an zwei 
weiteren 15 -t-Ocfen etwa '/2 Jahr m it der Vorrichtung 
gearbeitet, ohne ein Versagen beim Schließen beob­
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achtet zu haben. Beim Oeffnen kommt es gelegent­
lich, aber jedenfalls äußerst selten vor, daß der 
Pfropfen m it dem Zuri'ickziehen der Vorrichtung nicht 
vollends herausgeht, wohl aber schon so gelockert 
ist, daß die Schale m it einem Spieß leicht und 
ohne die geringste Mühe vollends herausgenommen 
worden kann; ein Abtragen des Pfropfens, wie früher, 
ist durchaus nicht nötig. Hierdurch, wie auch in­
folge des Umstandes, daß das Schließen immer in 
gleicher Bicbtung und m it gleich großem Pfropfen 
erfolgt, wird das Stichloch derart geschont, daß es 
während des ganzen Schmelzens die gleiche Größe 
beibehält und ohne jede Ausbesserung au mehreren 
Sclunelztagen verwendet werden kann.

Die Vorteile der neuen Stichlochbedienung liegen 
auf der Hand, wennschon naturgemäß ein großer 
in Mark und Pfennig ausdriiekbarer Gewinn sich 
nicht gut nachwcisen läßt.

Wohl kann die Vorrichtung durch jeden Hilfs­
arbeiter bedient werden, während nach dem 
alten Verfahren ein angelernter und verhältnismäßig 
hoch bezahlter Abstecher nötig war. Wenn man 
aber auch den bisherigen Abstecher wegen der Vor­
richtung nicht von dem Ofen entfernt, um einige 
Mark Lohn zu sparen, so kann jedenfalls der Ab­
stecher leichter als früher ersetzt werden, es kann 
rasch ein zweiter einspringen; der Betrieb ist daher

*

An den Vortrag schloß sich folgcndo E r ö r te r u n g  an:
Vorsitzender Dr. O t to  W e d e m e y e r , Sterkrade: 

M. H.! H err F ichtner h a t schon darauf hingewiosen, 
daß m it dieser E inrichtung ein in Zahlen ausdrückbarer 
Gewinn n icht zu erzielen ist. Darauf kom mt es auch 
nicht an. W enn dio Gießereien eino Vorrichtung 
kennen, welche sie einführen können, um Gesundheit 
und Leben der A rbeiter zu schützen, so müssen sie 
es tun, selbst wenn es K osten verursacht. E s h a t vor 
einiger Zeit H err Geheimrat Ifugenberg im Bergbau­
lichen Verein darauf hingewiesen, daß dio Zechen alles 
täten, um die Unfallgefahren herabzumindern, voraus­
gesetzt, daß dio vorgeschlagenen Maßregeln vernünftig 
und praktisch durchführbar seien. Auf demselben S tand­
punkte stehen wohl wir Gießereien auch, und ich freue 
mich, daß m ir der Vortrag Gelegenheit gibt, das hier 
öffentlich zu betonen (Bravo). Im  übrigon möchte ich 
bemerken, daß ich m ir die Abstcchvorrichtung angesehen 
habe. loh  kann sie nu r allen Gießereien auf das wärmste 
empfehlen.

K a r l  H e n n in g ,  C harlottenburg: Eine Vorrichtung, 
die es ermöglicht, Unfälle zu verhüten, ist gewiß zu 
begrüßen. Es gib t viele Unfällo gerade beim Abstochen 
der Kupolöfen. Jeder, der m it dem Kupolofen zu tun  
hat, wird davon zu erzählen wissen. Ich möchte von 
einem eigenartigen Unglücksfall berichten, der sich seiner­
zeit in einer von m ir geleiteten Gießerei ereignet hat, 
und zwar infolgo einer ungeeigneten Abstichstange, deren 
Ausführungsart m ir n icht bekannt war. Der Meister hatte  
eino Anzahl Abstichstangen aus starkem  Stahlrohr machen 
lassen. An einem Ofen t r a t  eino kleine Störung ein; es 
mußte das Stichloch aufgeweitet werden, was m it der
Stange besorgt wurde. Dabei schmolz die Spitze ab. Das
Eisen floß dabei durch das R ohr und dem Meister direkt 
in den Kragen hinein, und brachte ihm eino große B rand­
wunde am Hals und auf der B rust bei.

H. W. K le in ,  D ahlbruch : Ich  gebe auch zu, daß
dio Vorrichtung etwas Bestechendes hat. Das hat mich

unabhängig vom Mann. Auch ist die Tätigkeit des Ab­
stechers weniger anstrengend als früher, besonders an 
den heißen Sommertagen. Ersparnisse lassen sich an 
Spießen und an Kundeiseu machen, die bei der alten 
Abstecherei zum gelegentlichen Schlagen von neuen 
Abstichlöchern verwendet und verbraucht werden. 
In manchen Gießereien macht dieses Eisen im Laufe 
des Jahres immerhin einen ganz erheblichen Posten 
aus. Auch geht weniger Spritzeisen verloren.

Das Stichloch kann bei Oefen, bei denen die 
Stichöffnung nicht in der Tür liegt, wiederholt ver­
wendet weiden, braucht also nicht an jedem Tage 
neu gemacht zu werden, man spart Arbeit und feuer­
festes Auskleidematcrial. Das Stichloch behält auch 
bei noch so häufigem Oeffnen und Schließen durchaus 
seine gegebene Größe bei, was eine wesentliche Er­
höhung der Betriebssicherheit bedeutet.

Verbrennungen und Verletzungen des Abstechers 
sind ausgeschlossen, daher erübrigen sich Kosten  
für Arzneien, Verbandstoffe und Ausgaben der 
Krankenkasse.

Die sichere Entnahme auch ganz kleiner Eisen- 
mengon, wie das sichere Schließen des Stichloches 
auch bei gefülltem Ofen oder Vorherd ist mittels 
der Vorrichtung möglich, und außerdem verhindert 
der Apparat ein unerwartetes und unbeabsichtigtes 
Heraustreten des Pfropfens1).

*

veranlaßt, nachdem ich sie gesehen hatte , sie in meinem 
Betriebe einzuführen. Als ich nach langer Abwesenheit 
zurückkam, war ich nicht wenig verwundert, zu erfahren, 
daß die Vorrichtung wieder beseitigt worden war. Als 
ich fragte, wurde mir erwidert, dio Einrichtung habe 
mohrfach versagt, deshalb sei sie außer Betrieb gesetzt 
worden. Ich  m öchte fragen, ob in anderen Betrieben 
etwas Aehnliehes beobachtet worden ist, oder ob bei uns 
das Versagen auf einer Böswilligkeit der Schmelzer be­
ruht. H err F ichtner ha t schon gesagt, daß Versager bei 
ihm nio vorgekommen seien.

H . A d ä m m e r , Hengelo: Ich möchte nur bemorkon, 
daß die Vorrichtung sehr gut bei m ir gewirkt hat. Im  
Anfang allerdings wollte es nicht gehen; cs spielten dabei 
etwas böser Wille oder Unkenntnis der Arbeiter eine 
Rolle. Nachdem der Meister aber beauftragt worden war, 
die Sache zu übersehen, ist kein Versager m ehr ein- 
getreton. Manchmal löst sich der Verschluß nicht voll­
kommen, es bedarf dann nur der Nachhilfe m it einem 
dünnen D raht. loh bin m it der Einrichtung sehr zufrieden.

L. T r e u h e i t ,  Elberfeld: W ir haben ebenfalls seit 
einem Jah re  den A pparat und er arbeitet tadellos. In  
den ersten acht Tagen versagte er etwas. Das lag aber 
lediglich an dem Stopfen, dessen Masse nicht richtig 
gemischt war. D arauf kom mt es besonders an. Wenn m an 
die Mischung richtig m acht, versagt die Vorrichtung 
nicht. W ir haben sofort nach der Anschaffung einen 
zweiten A pparat gekauft. Beide arbeiten ohne Versager 
bis heute. W ir sind entschlossen, auch für dio weiteren 
Oefen derartige A pparate anzuschaffen.

E. S e h ü rm a n n ,  Coswig: Es wird die Herren
vielleicht interessieren zu erfahren, daß fast dieselbe

i) Vgl. auch: „D er praktische M aschinenkonstrukteur“ , 
Abt. „Deutsche Gießereitechnik“ 1914, 16. April, S. 45/6, 
A. V ie th ,  Selbsttätige Abstcchvorrichtung fü r Kupolöfen, 
„Gießerei-Zeitung“ 1914, 15. April, S. 273/5. Th. L ö h e ,  
Ueber Abstichvorrichtungen.
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Abstichvorriehtung bereits im Jah re  1882 in der Nähe 
von P ittsbarg  im Betriebe war und zwar in einem Stahl­
werk, dessen Leiter an sich ein Original war. E r ha tte  
als Stichlochfutter beim Kupolofen eine gewöhnliche 
Pfanncnbüchso verwendet, wie sie den Herren aus der 
Stahlindustrie bekannt ist, und auch als Stopfen den 
üblichen Pfannenstopfen. An der R inne des Kupolofens 
waren die Lager für die Vorrichtung angebracht; in diesen

drehte sich eine Wolle m it kleinem Hebel, welcher die 
Stange m it dem Stopfen trug. Die Abstichstango war 
aber nicht m it dom Hebel lest verbunden, sondern in 
einer Büchse drehbar.

E d . W. K a is e r ,  D uisburg: Ich  habe vier von 
den Abstichvorrichtungen in Betrieb gesehen. Sie 
arbeiteten vier W ochen lang tadellos, ohno den geringsten 
Versager.

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 ®r.=>Sng. E n g e lb e r t  L e b e r  in Breslau.

(Vortrag auf der Versammlung der „Eisenhütte  Düsseldorf“ am 29. November 1913 in Düsseldorf.)

(Schluß von Seite 750.)

I | i e  H ö h e n a b m e ssu n g e n  der K u p o lö fe n .
Der Ofensehacht zerlegt sich in vier, verschie­

denen Zwecken dienende Itauhiabsclmitte, wie in der 
Skizze Abb. 3 angedeutet ist. Der Durchmesser 
dieser Räume ist gegeben, also handelt es sich darum, 
die normalen Höhenabmessungen der einzelnen 
Abschnitte durch praktisch verwertbare Formeln 
festzulegen. Der unterste Raumabschnitt von der

Höhe hz ist der Sam- 
melraum fürs flüs­
sige Eisen, der da­
rüberliegende der 
Schlackenraum m it 
der Höhe !ir, der 
nächstfolgende der 
V erbrennungsraum 
m it der Höhe h3 und 
schließlich der Be- 

schickungs- oder 
Gichtraum m it der 
Höhe hg. Bei Oefen 
m it Vorherden ver­
einfacht sich die 
Sache insofern, als 
ein ausgesproche­

ner Sammelraum 
wegfällt und die 
Düsen in geringem 
Abstand über dem 
Sandboden liegen.

Die H ö h e  des  
S a m m e ir a u m e s  
ist deshalb wichtig, 
weilvonihr die Höhe 
des Schlackenab­

stichs abhängt. Sie wird von den verschiedenen Firmen 
verschieden gewählt. W enn dieBemessungdieserHöhe 
auch gerade keine Lebensfrage für die Gießerei ist, so 
dürfte es sich doch empfehlen, sic den verschiedenen 
Bedürfnissen der Gießereien anzupassen. D ie einen 
müssen oft und in kurzen Zeitabständen Eisen ab­
zapfen, die anderen bedürfen größerer Eisenmengen, 
die zu ihrer Ansammlung auch mehr Zeit bean­
spruchen. Andere wieder brauchen bald mehr bald 
weniger Eisen, so daß man sich bei Abmessung des

Abb. 3. H öbenabsehnitte  am 
K upolofen.

Sammelraums jedenfalls nach den größeren An­
sprüchen wird richten müssen. Auf jeden Fall aber 
ist d ie  G röß e d es S a n rm eira u m es a b h ä n g ig  
v o n  der Z e it ,  die notwendig ist, um eine ge­
wünschte Menge Eisen zu schmelzen, also auch von 
der stündlichen Schmelzleistung des Ofens. Wieviel 
Eisen von dem Sammelraum aufgenommen werden 
kann, hängt ferner ab von der Größe des freien 
Zwischenraumes zwischen den Koksstücken. Für 
normale Koksverhältnisso ist der freie Querschnitt 
bereits bekannt, er ist gleich oder doch annähernd 
gleich dem freien Durchgangsquerschnitt f, also 
=  0,42 • Q. Ist also hz bekannt, so ist der für das 
anzusammelnde Eisen zur Verfügung stellende Raum 
V2 =  hz • f. Wir können uns aber vorstellen, daß die 
stündlich erschmolzene Eisenmenge genau so wie die 
geringere im Sammelraum aufgefangene Eisenmenge 
in einem entsprechend hohen, m it Koks ausgefüllten 
Ofenschacht angesammelt wäre. Wird die Höhe 
dieser Eisensäule vom Gewacht G dann m it he be­
zeichnet, so müssen sich die Höhen hz und he zu­
einander verhalten wie die Zeiten, in denen die 
entsprechenden Eisenmengen erschmolzen sind. Es 
kommt also nur darauf an, eine mittlere, sagen wir 
normale Abstichzeit anzunehmen, um das Ver­
hältnis aufstellen zu können. Nehmen wir also an, 
daß alle zehn Minuten abgestochen wird, so verhält 
sich hz : he =  10 : 60, somit ist

27) . . hz =
IO . he

Uü
Nun ist die stündliche Schmelzleistung G be­

kannt; der Rauminhalt dieses zwischen dem Koks 
angesammelt gedachten Eisens ist V„ =  f • he. Da 
das Gewicht G aber gleich seinem Rauminhalt 
x  das spezifische Gewicht sB des Eisens ist, so 
ergibt sich

G 

he =

Ve . se =  f • he • Sc, som it ist 
G

f • Se

Setzen war diesen Wert in die Gleichung für hz ein, 
so ergibt sich

10 G i 
60 ‘ f • se

In dieser Gleichung sind alle Größen gegeben.

hz =
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Um m it der Praxis in Einklang zu bleiben, 
empfiehlt cs sich vielleicht, bei Oefen bis zu 10 t 
Stundenleistung die Abstichzeit m it 10 min, darüber 
hinaus m it 15 min anzunehmen. Setzen wir ferner 
se =  7 und f =  0 ,42 . Q, so ist für die kleineren 
Oefen:

28) l l  7. •—
10

GO • 0,42 • 7 
Für die größeren Oefen:

29)
15

£ =  0.057 ®

I  =  0 .085 . 1SO • 0,42 • 7
Die nach diesen Gleichungen berechneten Werte 

sind in Spalte 3 der Zahlentafel 7 eingetragen.
Die Höhe der Schlackenzone hT ist abhängig 

von der im Sammelraum aufgefangenen Eisen- 
mengc, da diese ja die fallende Schlackenmenge m it­
bestimmt. Man könnte daher die Höhe der Schlacken­
zone genau wie vorher nach der Schlackenabstich­
zeit bemessen. Es ist jedoch praktisch, wenn man 
einen gewissen Spielraum zur Verfügung hat, der 
für alle Fälle genügt. Infolgedessen halten wir uns 
hier besser an die Praxis. Wir kommen zu brauch­
baren Zahlen, wenn wir zu der Sammelraumhöhe hz 
30% für die Schlackenzone hinzuschlagen. Die 
Werte sind in Spalte 4 der Zahlentafel 7 aufgezeichnet.

Die W erte für hz und hT Lassen sich zusammen­
ziehen, für den Fall, daß keine Schlackenstichöffnung 
angebracht wird. Nennt man diesen untersten 
Höhenabschnitt vom Boden bis Düsenunterkante hu , 
so ist für die Abstichzeit von 10 Minuten

P 1 30 P
h u =  0,057 • q  +  jö q  * °>057 q-

30) . . . h„ =  0,064 G
Q'

Für eine Abstichzeit von 15 Minuten ist 
G

31) . . . h„ =  0,11
Q

D ie  H ö h e  der V er b r e n n u n g sz o n e  schwankt; 
man bemüht sich, sie so niedrig wie möglich zu halten, 
nicht zuletzt deshalb, weil man glaubt, FüUkoks 
sparen zu können. Indessen gibt es eine Grenze. 
Der Füllkoks m uß bis zu einer bestimmten Höhe 
über die Düsen reichen, nicht allein, um den Schmelz­
vorgang einleiten, sondern auch um überhaupt 
schmelzen zu können. D ie großstückigo Form des 
Kokses verlangt das. Um in der Zeiteinheit eine be­
stimmte Eisenmenge schmelzen zu können, muß 
gleichzeitig eine entsprechende Wärmemenge ent­
wickelt werden. Diese kann aber in der Haupt­
sache nur vor sich gehen durch eine nur den Bruch­
teil einer Sekunde betragende, äußerst flüchtige 
Berührung der Luft m it der O b e r f lä c h e  der Koks­
stücke; um daher die in der Zeiteinheit erforderliche 
Wärmemenge aufbringen zu können, muß auch eine 
bestimmte Menge Koks in der Verbrennungszone 
zugegen sein, die natürlich viel größer ist als der 
zur Entwicklung dieser Wärme theoretisch not­
wendige Kohlenstoff; das geht auch daraus hervor, 
daß bei längerem Schmelzen eine blinde Gicht Koks

X X I I . , ,

eingeschoben werden muß, um die Verbrennungszone 
auf ihre alte Höhe zu bringen. Das Nachsetzen des 
Satzkokses reicht also nicht aus. Infolgedessen spielt 
die Größe der Stücke eine ausschlaggebende Bolle 
bei der Bemessung von hs. Da aber bei normal- 
stückigem Koks bei den Oefen m it kleinem Durch­
messer das Baummetergewicht kleiner ausfallen und 
doch eine gewisse Wärmemenge in der Zeiteinheit 
geüetcrt werden muß, so erklärt cs sich, weshalb 
manchmal bei Kloinkupolöfen die Höhe der Ver 
brennungszono verhältnismäßig größer ist im Ver­
gleich zum Durchmesser als bei Oefen m it großem 
Durchmesser; da außerdem bei Kleinöfen die Schmelz­
leistungen bei demselben Durchmesser verschieden 
sind, muß auch aus diesem Grunde schon die in der 
Verbrennungszone befindliche Koksmenge verschieden 
sein. Eigen e Beobachtung Und eine Bückfrage bei einer 
Beihe der bekanntesten Kupolofenfirmen, aus deren 
Angaben ich einen Mittelwert gezogen habe, haben 
ergeben, daß sich bei Oefen vom kleinstenDurclnnesser, 
von 0,35 m bis etwa 1,8 m, die Verbrennungszonen­
höhe zwischen 0,4 und 0,8 m bewegt. Es kann sich 
also nur darum handeln, festzustellen, wie groß 
die normale Koksmenge in der Verbrennungszone 
praktisch angenommen werden kann, damit sie die 
in jedem Augenblick nötige Wärmemenge liefert. 
Diese Zahl, die nur erfahrungsinäßig gewonnen werden 
kann, ergibt dann eine bestimmte Verbrennungs­
zonenhöhe, die m it den aus der Praxis angegebenen 
wenigstens annähernd übereinstimmen muß. Ich 
habe gefunden, daß man zu brauchbaren Werten 
kommt, wenn man annimmt, daß die in der Ver­
brennungszone vorhandene Koksmenge der einer 
halbstündigen Schmelzleistung entsprechenden Satz- 
koksmengo ungefähr gleichgesetzt werden kann. 
Dabei sind die der Praxis entnommenen und in 
Spalte 3 der Zahlentafel 2 angegebenen Satzkoks­
mengen zugrunde gelegt. Ein Fehlgreifen um 0,5 oder 
1%  spielt hier keine große Bolle im Hinblick auf 
die Gesamtofenhöhe. Bei einem Ofen von 1 m 
Durchmesser, der in der Stunde 6 t Eisen schmilzt 
bei einem Koksverbrauch von 7% , müßten

also in der Vorbrennungszone
6 ■ 7 =  0,2112 • 100

vorhanden sein. Der Bauminhalt v 3 der Verbrennungs­
zonen, multipliziert m it dem Baummetergewicht 
des Kokses, muß also 0,21 ergeben, gemäß der 
Gleichung Q . hs • 0,5 =  0,210,21

h« —

Boi d  =  1 m ist:

3 • 0,5 0,21
0,54.

0,78 ■ 0,5
Auf die gleiche Weise ergeben sich für Oefen m it 
verschiedenem Ofendurchmesser und entsprechen­
dem Satzkoksverbrauch die in Zahlentafel 7, Spalte 5 
angegebenen Verbrennungszonenhöhen, unter der An­
nahme normaler Koksverhältnisse. Bezeichnen wir 
den stündlichen Satzkoksbedarf m it K, so lautet die 
Gleichung für die Verbrennungszonenhöhe allgemein

, K
3 2 ) .................................. hs =

rt • Q
115
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Für normale Koksverhältnisse ist ik =  0,5, somit

33> ...................................... =  i r
Diese Gleichung sagt aus, daß die Verbrennungszonen- 
hölie zunehmen muß m it dem absoluten Satzkoksver­
brauch und abnehmen muß m it dem Verbrennungs­
zonenquerschnitt, was ohne weiteres einleuchtet. 
Das Empirische und Zufällige an der Gleichung ist, 
daß der halbstündliche Satzkoksverbrauch ungefähr in 
der Verbrennungszone zugegen sein muß, wenn das 
Raummetergewicht 0,5 ist. Durch dieses Zusammen­
treffen vereinfacht sich die Gleichung für die Ver­
brennungszonenhöhe. Es liegt auf der Hand, daß 
hs auch von dem scheinbaren spezifischen Ge­
wicht des Kokses, wenn auch in einem von prak­
tischen Gesichtspunkten aus geringen Grade, ab­
hängig ist, denn wenn —  eine bestimmte Stückgröße 
vorausgesetzt —  das scheinbare spezifische Gewicht 
klein ist und ein bestimmtes Gewicht Koks in der 
Verbrennungszone zugegen sein muß, so wird 
diese auch um ein bestimmtes Maß höher. 
Bei der Berechnung von hs muß die Höhenzu­
nahme etwas sprunghaft sein, entsprechend dem 

IC
Verhältnis • Abweichungen von der wirklichen

Verbrennungszonenhöhe können kaum so groß sein, 
daß sie für das Endergebnis, d. h. die gesamte Ofcn- 
hölio, ins Gewicht fielon. Daß die so berechneten 
Werte für die Verbrennungszonenhöhe, Schlacken­
raum- und Sammelraumhöhe m it der Wirklichkeit 
gut übereinstimmen, geht aus dem Vergleich der mir 
von verschiedenen Finnen gemachten Angaben über 
den Füllkoks mit den Füllkoksmengen hervor, die 
man mit Hilfe der in Zahlentafel 7 zusammen­
gestellten Werte der Spalten 3, 4 und 5, dem 
Ofenquerschnitt Q und dem Raummetergewicht r̂  
berechnen kann. Bezeichnet man die Füllkoks- 
menge m it F , so ist
34) . . . . .  F  =  Q (liz 4- kv 4* hs) • rk.

In Zahlentafel 8 sind in Spalte 1 als Beispiele 
für viele drei weiter auseinanderliegende Durch­

messer undin Spal-
Zalilentafel 8.

te  2 die zusehöri-
V e rg le ic h  p r a k t i s c h e r  F ü l l -  _ - m  i

koksm engeh m it  b e r e c h n e te n .  Fullkoksmcn-
gen der Praxis ne­

beneinander­
gestellt. In Spalte 
3 stehen die mit 
Hilfe derGleichung 

34 berechneten 
Werte, die m it de­
nen der Spalte 2 

ziemlich genau 
übereinstimmen.

Schließlich bleibt noch die G ic h tr a u m h ö h e  hg, 
d. li. die Höhe des unmittelbar über der Verbrennungs­
zone gelegenen Raumes, in dem Satzkoks und Eisen 
schichtenweise aufgegeben werden. Diesem Raum  
fällt eine sehr wichtige Aufgabe zu; in ihm soll die 
in der Verbrennungs- und Schmelzzone entwickelte,

1 2 3

Durch­
messer

m

Füllkoksmcnge 
der Praxis

t

Mit Hilfe 
der Formeln 

ermittelte 
Füllkoks- 

mengen 
t

0,50
1,00
1,40

0,110— 0,115 
0,475 
1,100

0,116
0,445
1,170

aber nicht unmittelbar zum Schmölzen verwendete 
und von den Gichtgasen fortgetragene Wärmemenge 
an die Beschickungsstoffe abgegeben werden, damit 
diese die aufgenommene Wärme wieder in den 
Schmelzraum herabführen. Würde man nicht so 
verfahren, so wäre ein Schmelzen unmöglich, denn 
die Wärmebilanzen des Kupolofens lehren, daß selbst 
bei gutgeleiteten Kupolöfen, abgesehen von der Aus­
strahlung, die etwa 15%  der gesamten Wärme­
menge ausmacht, noch gegen 20%  von den Gicht­
gasen fortgetragen werden. Man kann sich also 
ohne weiteres vorstellcn, daß ein Schmelzen, vor 
allem das Schmelzen eines brauchbaren, überhitzten 
Eisens völlig ausgeschlossen ist, wenn die Gase über 
der Sclunclzzono unmittelbar in die Luft entwichen. 
Der Beschickungsraum ist also nichts weiter als ein 
Wärmesammelraum. Die Frage ist: Wie groß muß 
die Höhe h g dieses Raumes mindestens sein, wenn ein 
wirtschaftliches Ergebnis möglich sein soll? Man kann 
den Kupolofen natürlich beliebig hoch bauen, man 
wird ihn aber nicht unnötig hoch bauen, da sich 
damit nicht allein die Kosten des Ofens selbst, son­
dern auch die des Schmelzbaues verteuern. Es 
handelt sich also um die Festlegung der unteren 
Grenzen der Höhenabmessung. Sie ist bestimmt 
durch den Tcmperaturabfall, den die Gichtgase 
durchlaufen vom Augenblick, in dem sie die Ver­
brennungszone verlassen, und dem, in dem sie an 
der Unterkante der Einwurföffnung vorbeistreichen. 
Es ist also festzustellen, von welchen Umständen 
dieser Temperaturabfall bedingt wird. Da wir das 
spezifische Wärmeaufnahmevermögen des Eisens und 
Kokses unter den gegebenen Verhältnissen nicht 
kennen, das aber für alle Oefen das gleiche bleibt, 
so müssen wir versuchen, einen Maßstab für den 
diesem Tempcraturabfall entsprechenden Zwischen­
raum auf einem gröberen, erfahrungsmäßigen Wege 
zu gewinnen. Es ist nun eine bekannte Maßnahme 
der Ofenpraktiker, daß sie, wenn der Koksver­
brauch zu hoch erscheint, oder das Eisen nicht heiß 
genug ist, die Masseln kleiner schlagen lassen. Der 
Erfolg dieses Mittels liegt einfach daiin, daß die 
Gase mit niedrigerer Temperatur entweichen und 
mehr Wärme in die Schmelzzone herabführen, 
also ein unmittelbarer Wärmegewinn erzielt wird, 
und der Grund dieses Erfolges erklärt sich ebenso 
einfach daraus, daß 'die Beschickungsstoffe infolge 
der besseren Zerkleinerung dichter zu liegen kommen, 
oder m it anderen Worten, daß das mittlere Raum­
metergewicht der Beschickungssäule größer wird. 
Denn es liegt auf der Hand, daß der Wärmeaus­
tausch zwischen Gichtgasen einerseits und Masseln 
und Satzkoks anderseits um so ausgiebiger ist, je 
kleiner die Zwischenräume zwischen den einzelnen 
Stücken der Beschickungssäulen sind. Erstens ver­
weilen die Gase länger im Ofen, und zweitens ist die 
Berührung inniger. Hingegen muß die Wärmeabgabe 
um so mäßiger ausfallen, je größer die Zwischenräume 
sind, d. h. je kleiner das mittlere Raummetcrgewicht 
der Beschickungssäule ist. Je größer die Zwischen­
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räume aber sind, desto länger müssen aucli die Gase 
im Ofen verweilen, m it ändern Worten heißt das 
aber nichts anderes, als daß der Weg der Gase 
länger, also die Ofenhöhe entsprechend größer sein 
muß, und umgekehrt kann die Ofenhöhe um so 
geringer sein, je dichter die Beschickungsstoffe 
liegen. E s besteht also kein Zweifel, daß die Oien­
höhe mit dem mittleren Kaummetergewicht steigen 
bzw. fallen muß, d. h. ihr direkt proportional ist. 
Je größer aber die gesamten Zwischenräume zwischen 
den Stücken der Beschickungssäule sind, desto größer 
ist auch der freie mittlere Durchgangsquerschnitt, 
und umgekehrt. Infolgedessen muß die Höhe des 
Ofens m it dem freien Durchgangsquerschnitt wachsen 
bzw. m it seiner Verengerung fallen.

Die Größe der Zwischenräume zwischen den 
einzelnen Stücken der Beschickungsstoffe bzw. der 
freie mittlere Durchgangsquerschnitt wird aber nicht 
nur von dem mittleren Kaummetergewicht, d. h. 
dem aus der im Gichtraum befindlichen Eisen- und 
Koksmenge berechneten mittleren Wert, sondern 
auch durch die spezifischen Gewichte der Stoffe 
bestimmt, denn der von dem Eisen und Koks ver­
drängte Kaum ist genau so zu berechnen, wie der 
früher1) berechnete freie Durchgangsraum bzw.Durch- 
gaugsquersclmitt in der Verbrennungszone, nur daß 
hier "noch das Eisen hinzukommt. Nehmen wir an, 
daß die im Gichtraum befindlichen Satzkoksschichten 
eine Höhe h* einnehmen und die Eisenschichten mit 
einem Raummetergewicht von re und einem spezi­
fischen Gewicht s0 eine Höhe he, so berechnet sich der 
freie Durchgangsquerschnitt f t  für die Koksscbicht 
entsprechend der Gleichung 2 nach der Formel

35) . . . fk =  Q - Q - ^ -
Sk

und entsprechend der Durchgangsquerschnitt in der 
Eisenschicht

36) . . . fe =  Q — Q — •
Sc

Diese Gleichungen sagen deutlich aus, daß die 
bezüglichen Durchgangsquerschnitte wachsen, wenn

der Subtrahend Q • —  bzw. Q —  kleiner wird,
sk Sc

d. h. der freie Durchgangsquerschnitt wächst m it 
dem Größerwerden des spezifischen Gewichtes und 
mit dem Kleinerwerden des Raummetergewichtes; 
somit muß auch die Höhe, die ja mit dem Größer­
werden des freien Durchgangsraumes bzw. Durch­
gangsquerschnittes wachsen muß, ebenfalls direkt 
proportional dem spezifischen Gewicht und umgekehrt 
proportional dem Raummetergewicht der Be- 
scliickungsstoffe soiu. (Die Verhältnisse liegen hier 
umgekehrt wie bei der Pressung.) Das gilt sowohl 
für die einzelnen Höhen der Koksschichten bzw. 
Eisenschichten als auch für die gesamte Höhe der 
Beschickungssäule überhaupt; fassen wir aber die 
gesamte Höhe der Beschickungssäule ins Auge, so 
können wir diese auch nur m it dem mittleren freien 
Durchgang zwischen Koks und Eisen bzw. den mitt- 
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leren Raummetergewichten und den mittleren spezi­
fischen Gewichten in Beziehung setzen. Daß die Höhe 
des freien Durchgangsraumes mit dem spezifischen 
Gewichte der Stoffe steigt und fällt, läßt sich wieder 
dadurch versinnlichen, daß wir uns den Koks und 
das Eisen entsprechend der Abb. 2 auf einen zylin­
drischen Raum zusammengedrängt denken von der 
gleichen Höhe hg des Beschickungsraumes. Stellen 
wir uns vor, wir könnten die Stoffe nach Belieben 
verdichten, so würde bei gleichbleibender Höhe der 
Querschnitt dieses Raumes immer kleiner, d. h. der 
freie Durchgang immer größer. Umgekehrt läßt sieh 
ohne weiteres einsehen, daß ein sehr poriger Koks, 
d. h. ein solcher von niedrigem scheinbarem spezi­
fischem Gewicht, einen größeren Raum beanspruchte, 
als wenn man das gleiche Gewicht eines sehr dichten 
Kokses in demselben Schacht unterbringen wollte. 
In Wirklichkeit bleibt natürlich das spezifische Ge­
wicht des Eisens und Kokses das gleiche oder nahezu 
das gleiche, und das mittlere spezifische Gewdcht 
zwischen beiden ist ebenfalls ziemlich gleichbleibend; 
es schwankt in der Hauptsache und tatsächlich 
nur deshalb, weil der Satzkoksanteil sich in den 
Grenzen zwischen etwa 7 und 10 % bewegt. Das m itt­
lere spezifische Gewicht der Beschickungssäule läßt 
sich leicht berechnen, denn in ihm sind die Stoffe 
in demselben Verhältnis gemischt, in dem die stünd­
liche Schmelzleistung zu dem zugehörigen Satzkoks­
verbrauch steht. Bezeichnet man die stündliche 
Schmelzleistung mit G in Tonnen, die zugehörige 
Koksmenge m it K, die Summe beider mit Gbj das 
spezifische Gewacht des Eisens m it se, das schein­
bare spezifische Gewicht des Kokses m it st, so ist 
das mittlere spezifische Gewicht

 -------
sc Sk

Bei einem Koksverbrauch von 7, 8, 9, 10 % und 
unter der Annahme, daß s„ =  7,3, Sk =  0,9 ist, 
ergeben sich die in Spalte 4 der Zahlentafel 2 auf­
gezeichneten Werte. In einer Gleichung für die Höhen­
abmessung des Gichtraumes muß also nach dem 
Vorausgehenden im Zähler das mittlere spezifische 
Gewicht, im Nenner das mittlere Raummetergewicht 
rm stehen. D ie Höhe des Gichtraumes kann aber nicht

allein aus dem Koeffizienten —  bestimmt werden,
Tm

der ja nur allgemein und unbestimmt ist und nur 
bezüglichen Wert hat; sie kann nur in Verbindung 
m it einer Längenabmessung eine andere Längen­
abmessung ergeben. Da die Höhe des Beschickungs­
raumes aber auch wachsen muß m it der absoluten 
Menge der stündlich zu schmelzenden Beschickungs­
stoffe, so muß sich diese Zunahme gleichzeitig in 
dieser linearen Grüße ausdrücken. Die einzige, die 
aber hier in Frage kommen kann, ist der Ofendurch­
messer. Denn m it dem Durchmesser steigt die 
Schmelzleistung und ändert sich der Satzkoks­
verbrauch. Eine Gleichung für die Höhe müßte also 
folgende Beziehung enthalten:
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38) . . .  . hg =  • d1‘m
Ob diese Gleichung praktisch brauclibare Werte 

liefert, wird sich ergeben, sobald die Werte der m itt­
leren Raummetergewichte für die verschiedenen 
Schmelzleistungen bzw. Durchmesser der Oefen fest­
gestellt sind. Streng genommen läßt sich diese Fest­
stellung nur auf erfahrungsmäßigem Wege vor­
nehmen, indem man die Menge der Beschickungs- 
stoffo vollbeschickter, gut gehender Oefen ermittelt. 
Leider ist mir die Möglichkeit zu diesen Feststellungen 
zurzeit nicht gegeben. Indessen geben einige theo­
retische Ueberlegungen und in der Literatur angeführte 
Werte hinreichende Anhaltspunkte. Das Baummeter­
gewicht des frei gehäuften Eisens liegt bei 2,5 t/cbm. 
Nehmen wir den für unsere Rechnung ungünstigen 
Fall an, daß in den größten Oefen m it 2,5 bis 3 m 
Durchmesser das Eisen m it diesem Raummeter­
gewicht geschichtet sei, so muß das mittlere Raum­
metergewicht durch den dazwischen geschichteten 
Satzkoks beträchtlich tiefer liegen. In dem Ofen­
schacht sind aber die Beschickungsstoffe in dem­
selben Verhältnis schichtenweise gemischt, in dem 
das stündliche Schmelzgewicht zu dem Satzkoks­
verbrauch steht. Auf die stündliche Schmelz­
leistung eines Ofens von 25 t beispielsweise kommen 
aber günstigstenfalls 12 % =  3 t  Satzkoks, in Wirk­
lichkeit arbeiten die Oefen m it 13 und selbst m it
15 %. Die 25 t, in einem großen Ofenschacht unter­
gebracht, würden bei einem Raummetergewicht 
von 2,5 t/cbm  also mindestens 10 cbm eiimehmen und 
die 3 t Satzkoks bei einem Raummetergewicht von  
0,5 t/cbm  mindestens 6 cbm. Ln ganzen würden die 
25 +  3 =  28 t Beschickungsstoffe also wenigstens
16 cbm einnehmen, d. h. das mittlere Raumgewicht 
kann auch im  Ofen bestenfalls 28 : 16 =  1,75 t/cbm  
betragen. Ueber 1,8 wird das mittlere Raummeter­
gewicht der Beschickungssäule wahrscheinlich nicht 
liegen, selbst wenn wir keine ideale schichtenweise 
Lagerung annelimen. Kann aber das mittlere Raum­
metergewicht der Beschickungssäule in den großen 
Ofen kaum mehr als 1,8 betragen, so muß es m it 
abnehmendem Durchmesser noch stäiker abnehmen. 
Einen weiteren Anhaltspunkt haben wir für Gießerei­
kupolöfen an den von O sa n n 1) bestimmten Werten
Gießereikupolöfen fü r sehr schweren Guß . . 1,0 t/cbm

„ „  schweren Guß . . . .  1,4 „
„  „  leichten Maschinonguß 1,3 „

„  Ofenguß u. dgl. . . .  1,2 „

Bei dieser Aufstellung ist die Bemerkung hinzu­
gefügt, daß die Abstufung nach Schmelzleistungen 
wahrscheinlich auf dasselbe hinausliefe. D ie Schmelz­
leistung stuft sich aber nach dem Durchmesser ab, 
und es leuchtet ohne weiteres ein, daß die Raum­
metergewichte auch m it abnehmendem Durch­
messer kleiner werden m ü ssen . Bei Kleinkupolöfen 
werden sie noch unter 1,2, selbst unter 1,0 herab­
gehen.

')  H andbuch der Eisen- und Stahlgießerei 1912,
S. 63.

Mit der soeben erwähnten Abstufung soll mm 
weiter nichts bezweckt werden, als die Möglichkeit

einer Prüfung für die Gleichung h,. =  —  • d zu er-

halten. Aus der Praxis sind die Werte für hg zu 
eim itteln. ln  Zahlentafei 9 sind die mir von mehreren 
Firmen freundlichst zur Verfügung gestellten Maße 
für die Entfernung der Düsen von der Einwurf­
unterkante in den Spalten 2, 6 und 10 unter der Be­
zeichnung hd nebeneinandergestellt. Subtrahiert 
man von diesen Zahlen die in den Spalten 3, 7 und 11 
aufgezeichneten, aus Zahlentafel 7 Spalte 5 ent­
nommenen Verbrennungszonenhöhen hs, so erhalten 
wir die für unsere Rechnung nötigen Höhen hg. Aus 
der Bestimmungsgleichung 31 ergibt sich

Sin • d

In dieser Gleichung sind nun alle Größen zur Er­
m ittlung von rm gegeben; sm wird aus Spalte 4 
der Zahlentafel 2 entnommen und d sowie hff der 
Zahlentafel 9. D ie ausgerechneten Werte finden sicli 
in den Spalten 5, 9 und 13 der Zahlentafel 9. Wie 
man sieht, übersteigen sie tatsächlich nicht den 
Wert 1,6 entsprechend der Osannschen Aufstellung, 
sie stufen sich nur nicht gleichmäßig ab, da die 
Höhenabmessungen ziemlich sprunghaft abnehmen. 
Um die den normalen Ofendurchmessern ent­
sprechenden Werte zu erhalten, sind die Mittel 
aus diesen mittleren Raummetergewichten genom­
men und in Spalte 14 der Zahlentafel 9 eingetragen; 
m it Hilfe dieser Werte sind dann die Gichtraum­
höhen h g in Spalte 6 der Zahlentafel 7 ermittelt 
unter Anwendung der Gleichung 38. Um die ge­
samte Ofenhöhe vom Ofenboden bis Unterkante 
Einwurf zu erhalten, hat man also nur die verschie­
denen Höhenabschnitte h z, hT, bzw. h„, hs und kg 
zu addieren. Setzt man die bezüglichen Werte 
aus den Gleichungen 30 bzw. 31, 33 und 38 ein, so 
ergibt sich für die Oefen bis 10 t Schmelzleistung

39) . . . .  H =  0 ,0 0 4 -? -  +  ~  +  —  .d .
y  (4 rl»

Für Oefen größerer Leistung:

Da die Abmessungen von der Bodenklappe aus 
zu rechnen sind, so ist noch ein kleiner Zuschlag h„- 
(s. Abb. 3) von etwa 15 cm für den Sandboden zu 
machen. Addiert man diesen zu den durch Addition 
der Werte in  Spalte 3, 4, 5 und 6 erhaltenen der 
Zahlentafel 7 und rundet nach oben ab, so ergeben 
sich die in  Spalte 7 derselben Zahlentafel aufgezeich­
neten endgültigen Werte der Gesamthöhe H. Ein 
Vergleich m it den der Praxis entnommenen Werten 
der Spalte 8, 9 und 10 überzeugen von der prak­
tischen Brauchbarkeit der Formel.

Auffallend erscheint eine verhältnismäßig große 
Höhe der Oefen m it kleinem Durchmesser, wenn 
man diese m it den entsprechenden Durchmessern 
vergleicht. Indessen ist dieser Umstand sofort aus
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dem niedrigen mittleren Raummetergewicht zu er­
klären. Bei Oefen mit 3,5 m, 3 m oder noch kleinerem 
Durchmesser muß das Raummetergewicht der Mas­
seln ganz beträchtlich sinken; es wäre zu kostspielig, 
wollte man die Masseln so weit zerkleinern, daß 
höhere Werte herauskommen. Tatsächlich liegen die 
einzelnen Masselstückc m it großen Zwischenräumen 
in dem engen Schacht, die dann teilweise durch den 
Koks ausgefüllt werden. Um diesen Nachteil auszu­
gleichen, baut man eben den Ofenschacht etwas höher.

Desgleichen wird, wie schon gesagt, auch der Koks 
bei diesen Kleinöfon in der Verbrennungszonc infolge 
der beträchtlichen Reibung iD dem engen Schacht ein 
kleineres als normales Raummetergewicht haben. 
Man hilft sich hier, indem man den Koks etwas zer­
kleinert. Aber beide Hilfsmittel reichen nicht aus, 
um die Nachteile des engen Schachtes auszugleichen, 
und so erklärt sich einfach aus diesem Umstand bzw. 
der damit zusammenhängenden verhältnismäßig 
zu grobstückigen Beschaffenheit der Bcschickungs- 
stoffe der durchweg höhere Koksverbrauch der 
Kleinkupolöfen, der bekanntlich auf 9 und 10% 
steigt.

Durch die Gleichung 38 ist uns schließlich 
noch die Unterlage gegeben, eine weitere für 
■die in dem vollbeschickten Ofenschacht befind­

liche Schmclzstoffmenge aufzustellen. Diese ergibt 
sich aus dem Produkt des Giehtrauminhaltes Vg 
und des Raummetergewichts. Nennen wir die 
Menge Gg, so ist

=  Vff • Tm =  Q • hff ■ rra

lig- =  • d, also ist
Tm

Sm l n  i—  • d • r m =  Q • d • sm,

d.h. die im Gichtraum be­
findlichen Beschickungs­
stoffe würden, wenn man 
sie zwischenraumlos im 
Ofenschacht lagern könnte, 
eine Plöhe einnehmen, die 
gleich dem Durchmesser 
dieses Ofenschachtcs ist.

Z u sa m m en fa ssu n g .

Die Tatsache, daß man 
in der Lage ist, mit einem 
befriedigenden Koksauf­
wand in einem Ofen von 
bestimmtem Durchmesser 
eine bestimmte Menge 
Eisen von der erforder­

lichen Temperatur zu 
schmelzen, ist ein erster 
Schritt zur Normalisierung 
des Kupolofenbetricbes. 
W ill man auf diesem Weg 
fortschreiten, so müssen 
auch die sonstigen B e­
triebsbedingungen und Ab­
messungen zu den bereits 
gegebenen in eine feste, 
gesetzmäßige Beziehung 
gebracht werden. Sind 
diese Beziehungen durch 
Fonnein festgelegt, so 
kann man von einer Nor­
malisierung des Kupol­
ofenbetriebes sprechen. In 

diesen Formeln müssen sich dann die Betriebs­
bedingungen abspiegeln, bzw. man muß mit diesen 
Formeln die sich im Kupolofen abspielenden Vor­
gänge erklären können. Von diesem Gesichtspunkt 
aus kann man dann den Begriff „normal“ in doppel­
ter Weise ausdeuten. Einmal dahin, daß man einen 
Koks und ein Eisen von bestimmter Stückgröße, 
d. h. Raummetergewicht, als normal bezeichnet 
und darunter etwa die im voranstehenden benutzten 
Werte versteht. Alsdann ist der Kupolofenbetrieb 
normalisiert, wenn man die unter Verwendung dieser 
Werte aus den Formeln berechneten Werte für 
Pressung, Windmengen, Düsenquerschnitt, Ofen­
abmessungen in Einklang bringt. Man hat dann die 
Gewähr einer normalen Schmelzleistung, eines hin­
reichend heißen Eisens und eines mäßigen Koks-

41) . . . . Gff =  Q

Z ahlentafel 9. B e r e c h n u n g  d e r  m i t t l e r e n  R a u m  m e te r g e  w io h te  r,n 
d e r  B e a c h ie k u n g s s ä u le n .

1 2 3 4 5 0 7 8 9 10 11 12 13 14

1. U aunrt 2. Bauart 3. B au a rt
M itt­

d
h d ha h g rm h d h« hg rm h d hs h g Tm

leres

m m m in m m m m m in 1 •
rm

0,30 2,10 0,46 1,64 0,81 2,20 0,53 1,67 0,80 __ __ 0,80
0,35 — — — — 2,20 0,52 1,68 0,95 — — — 0,95
0,40 2,30 0,37 1,93 0,95 — — — — — — — — 0,95
0,45 2,50 0,43 2,07 1,00 2,00 0,40 1,60 1,30 — — ■ — — 1,00
0,50 2,70 0,41 2,29 1,05 2,20 0,41 1,79 1,34 2,00 0,46 1,54 1,56 1,05
0,52 — — — — — — — — 2,30 0,47 1,83 1,37 —  :
0,60 3,10 0,50 2,60 1,15 2,40 0,50 1,90 1,60 2,50 0,43 2,07 1,45 1,15
0,65 — — — — — — — — 3,00 0,47 2,53 1,28 —
0,70 3,00 0,54 3,06 1.14 2,80 0,54 2,26 1,55 3,20 0,54 2,66 1,32 1,20 |
0,80 3,80 0,55 3,25 1,20 3,45 0,55 2,80 1,43 — — — — 1,25
0,81 — — — — — — — — 3,25 0,54 2,71 1,87 __ |
0,90 4,0 0,55 3,45 1,30 3,75 0,55 3,20 1,40 — — — — 1,30
0,92 — — — — — — — — 3,35 0,55 2,80 1,64 —  |
0,995 — — — — — — — — 3,75 0,58 3,17 1,57 —
1,00 4,2 0,54 3,66 1,37 4,25 0,54 3,71 0,80 — — — — 1,40
1,06 — — — — — — — — 4,00 0,68 3,32 1,53 —
1,10 4,4 0,58 3,82 1,38 4,75 0,61 4,14 1,28 — — — — 1,40
1,18 — — — — — — — — 4,30 0,66 3,64 1,55 —  1
1,20 1,6 0,57 4,03 1,43 1,40
1,25 — — — •— 5,75 0,65 5,10 1,18 — — • — — —
1,30 4,8 0,60 4,20 1,49 — — . — — 4,55 0,60 3,95 1,58 1,45
1,35 __ __ __ __ — . — __ — — — . — — 1,45
1,39 __ __ __ — — . — — — 4,90 0,63 4,27 1,56 —

1,40 5,1 0,60 4,50 1,50 6,00 0,65 5,35 1,27 — — — — 1,50
1,50 5,4 0,76 4,64 1,51 — . — — — — — — — 1,50
1,55 — — — — . — — — 5,40 0,72 4,58 1,55 —  |
1,60 — ---- — — 6,00 0,71 5,29 1,40 — — — — —  |
1,70 6,0 0,79 5,21 1,50 — — — — — — — 1,50 1
1,85 — — 6,00 0,66 5,34 1,59 __ — — 1,55
2,00 — 1,00
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Verbrauchs. Den Koks m it einem Raummeter­
gewicht von 500 kg/cbm könnte man dann als einen 
normalen Gießereikoks bezeichnen, da tatsächlich  
viele Gießereien m it einem solchen Koks arbeiten. 
Auch der Aschengehalt muß sich natürlich in m itt­
leren Grenzen bewegen.

Die andere Auslegung des Begriffs „normal“ ist 
die allgemeinere und trägt der veränderlichen B e­
schaffenheit, d. h. namentlich dein veränderlichen 
Raummetergewicht der Beschickungsstoffe, Rech­
nung, und unter diesen besonders dem des Kokses, 
dessen Raummetergewicht zwischen 450 und 500 
kg/cbm , bei kleinstückigem Stoff auch darüber hinaus 
liegt. D ie Formeln schreiben dann vor, wie man die 
Betriebsbedingungen entsprechend dieser Veränder­
lichkeit ein richten muß.

Wenn auch für die Ableitung und Erklärung 
der Formeln hier und da etwas weiter äusgeholt 
werden mußte, so dürften sie doch den Vorzug 
größter Einfachheit und unmittelbarer Verständ­
lichkeit haben, dabei wollen sie, was noch schließ­
lich, um Mißverständnissen vorzubeugen, erwähnt 
sei, nicht behaupten, man könne nicht auch m it

größeren Pressungen und größeren Windmengen 
oder überhaupt unter ganz anderen Bedingungen 
schmelzen; es fragt sich dann bloß, ob das nötig ist, 
und ob man die gleiche Gewähr für ein gleich gut 
überhitztes Eisen hat, und ob sich der Betrieb hin­
sichtlich des Koksverbrauchs gleich wirtschaftlich 
gestaltet. Hat man aber bei seinem Kupolofenbetrieb 
ungünstige Ergebnisse, so geben die Formeln ander­
seits Hinweise, an welchen Punkten man die Ursache 
der Unwirtschaftlichkeit des Betriebes zu suchen hat. 
Die aus den Formeln zu ziehenden Schlüsse bestä­
tigen nur altbekannte Lehren: man soll den Ofen 
voll halten und die Masseln sowie den Koks in ent­
sprechend zerkleinerter Form dem Schacht zu­
führen. D ie Pressung soll sich dann der Stiiekgröße 
des Kokses anpassen. Endlich zeigen aber auch die 
Formeln durch ihre Uebereinstimmung mit der 
Praxis, daß man in Deutschland m it der Verein­
heitlichung des Kupolofenbetricbes und der damit 
zusammenhängenden Wirtschaftlichkeit zweifellos 
weiter fortgeschritten ist als in anderen Ländern, so 
daß man schon jetzt von einer ziemlich weitgehenden 
Normalisierung des Kupolofenbetriebes sprechen kann.

An den V ortrag schloß sich die folgende E rö rte ­
rung an :

Dr. R ichard J lo ld e n k e :  Ich hä tte  nie geglaubt, 
daß ein Kupolofen derartig  viele Formeln verschlucken 
könnte. Mir scheint aber, dio Lsborschen Berechnungen 
haben keine ausreichende Grundlage. Wonn sich im 
Kupolofen dio Zwischenräume in der Beschickung n icht 
ständig änderten, W'enn sich eben keine Schlacke bildete, 
möchten dio Formoln rvohl stimm en, gerade infolgo der 
Sclilackonbildung aber ändert sich dio Pressung innerhalb 
des Ofens. So beträg t sie in Amerika bei einem Ofen 
beispielsweise an  den Düsen 8 Unzen zu Anfang der 
Sehmelzperiode, 14 Unzen in der M itte der Periode und 
wieder 8 -Unzen ganz am Ende. Die Form eln mögen 
also theoretisch rech t interessant sein und verdienen ge­
wiß, w eiterstudiert zu werden, praktisch aber scheinen 
sie mir vorläufig noch n icht brauchbar zu sein.

Dr. L e b e r :  Den Moldcnkeschen Aeußorungon gegen­
über m öchte ich betonen, daß ich die Grundlagen meiner 
Form eln ja  gerade au s  der Praxis entnom m en habe, in ­
folgedessen stim m t die Formel auch in jeder H insicht 
m it der Praxis überein. Die Form el sagt genau, was 
Moldonke gesagt haben will: Dio Pressung p aß t sich an 
jeder Stelle den Betriebsverhältnissen des Kupolofens an. 
W enn das Raumm etergowicht an  irgendeiner Stelle sich 
ändert, muß nach der Formel ganz entsprechend die Wind- 
pressuug geändert werden. D am it wir aber die Gewähr 
haben, daß wir richtig blasen, müssen v ir  uns einen Anhalt 
an  m ittleren, praktisch erprobten Verhältnissen suchen, 
um so besser, wenn wir diesen in eine Formel zu fassen 
wissen1). Die zugrunde gelegten W indmengen sind 
n icht theoretisch erm ittelt, sondern der Praxis en t­
nommen, und die nun auf Grund meiner Form el theo­
retisch zu erreichende Windmonge stim m t infolgedessen 
m it der Praxis genau überein.

*) Uebrigens zielt doch unser ganzes Bestreben grund­
sätzlich darauf ab, bei allen hüttenm ännischen Oefen und 
Apparaten (W inderhitzer z. B.) die Abmessungen und 
Betriebsbedingungen in eine Form el zu fassen; wir haben 
leider nu r zu wenig Erfolg bei diesen Bemühungen, ein 
Beweis, wie schwierig die Verhältnisse gewöhnlich liegen; 
ich habe n icht m ehr Formeln aufgestellt, als die Klärung

Profossor B ernhard O s a n n :  W ir in Deutschland 
sind durchaus der gleichen von dem amerikanischen 
Fachgenossen auf amerikanische Anschauungen begrün­
deten Ansicht. Dio Gasgeschwindigkeit im Kupolofen 
muß auf ein Norm alm aß eingestellt werden. Wie groß 
soll nun diese Normalgeschwindigkeit sein ? Dio Werte 
dafür darf- m an nur aus der Praxis gewännen. Man muß 
herum fragen, wo auf den W erken besonders gutgehende 
Kupolöfen im Betrieb sind, und deren Botriobsverhiiit- 
nisse dann der Theorie zugrunde legen und die Formel 
danach entwickeln. So b a t es Leber gem acht, indem er 
von den Angaben der P raxis über dio W indpressung gut­
gehender Kupolöfen ausgogangon is t; das is t schließlich 
für uns Professoren in den meisten Fällen das Richtige.'

D r. L e b e r :  Ich  m öchte noch eines nachträglich 
hervorheben: Die gewöhnliche Ansicht über den Kupol­
ofenbetrieb ist die, daß die Pressung um so höher sein 
müsse, je größer die Ofenhöhe ist. Meine Formeln lehren 
nun, daß diese Ansicht falsch ist. Dio Ofenhöhe ist in 
der Gleichung fü r dio W indpressung überhaupt nicht 
enthalten, woraus sich ergibt daß sie keinen Einfluß 
darauf haben kann. W ir sehen an  der Formel, daß die 
Pressung n ur von dem Durchmesser und der Koks- 
beschaffcnheit, nicht aber von der Höhe abhängig ist. Es 
dürfte  das schon ein Beweis für den praktischen Wert 
von Form eln sein; denn sie geben oft überraschende Auf­
schlüsse über praktische Verhältnisse, die man ohne sie 
n icht hätte .

Dr. M ö ld o n k e :  Leber rechnet hier immer m it der 
Windproäsung. Der Kupolofen d ient aber schließlich doch 
dem Zw'ocke, eine bestim m te Menge Eisen einzuschinel-

der Verhältnisse es erfordert. Das meiste sind doch nur 
Ableitungen, keine Grundformeln.

Als solche sind anzusehen: 
f =  0,42 - Q 

P  =  0,55 • d 
w =  1,6 6 . d 2

S =  6 , 2 ^ j 2 . P ä
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zon. Demgemäß ist doch das W ichtigste, womit man, von 
dem Koks abgesehen, rechnen muß, dio Windmenge, 
gegen dio dio Prossung an  Bedeutung als rechnerische 
Grundlage zurücktreten muß. Ich muß ja  nun sagen, 
daß man hier in D eutschland in der Hinsicht zweckmäßiger 
arbeitet als in Amerika. Ich moino dam it, daß dio in 
Deutschland gebräuchlichen kleineren Ocfon w irtschaft­
licher arboiten, als dio in Amerika gebräuchlichen großen 
Kupolöfon, in denen sich notwendig am Boden ein toter 
Kegel bilden muß (Zwischenruf: „Also m ehr Pressung 1“ ), 
der an dem Botriebsgang keinen Anteil hat. Demgemäß

aber müssen wir Amerikaner dio Lcberschen Formeln 
ganz anders anschon als Sie Deutsche. Ich komme also 
darauf zurück, daß dio Windmengo in den Form eln 
n icht geniigond Berücksichtigung gefunden hot.

Dr. L e b o r :  Die W indmenge, deren Bedeutung Mol­
denke so betont, wird doch durch dio Pressung m it be­
stim m t. Eine bestim m te Windmengo kann nur eine 
bestim m te Koksmengo verbrennen; da aber di:so W ind­
menge ohne eine bestimmte Pressung nicht denkbar ist, 
so ü b t auch letztere ihre W irkung auf das Verbrennungs­
verhältnis aus.

A u s w a h l  u n d  B e h a n d l u n g  z w e c k d i e n l i c h e r  K e r n s a n d e .

Von K a r l Ir r e sb e r g e r  in Salzburg.

D io Art und Mischung des Kernsandes hängt 
bekanntlich von der Art des zu vergießenden 

Mctalles und der Form und Beanspruchung des zu 
fertigenden Kernes ab. In Graugießereien, die Ab­
güsse von mannigfaltig wechselnder Form und Größe 
hcrstellon, kommt man im allgemeinen mit Kernsand- 
misclmngen aus, deren Bindekraft allein auf ihrem 
Gehalte an den natürlichen Bindern, Kaolin und 
Ton beruht. Je nach den Fcstigkeits- und Ilitze- 
bcanspruchungen wechselt das Verhältnis zwischen 
dem Sand- und Tongehalte. Wenig beanspruchte 
Kerne werden aus gewöhnlichem Formsand her- 
gestellt und naß abgegossen, stärker beanspruchte 
erhalten einen größeren Tongehalt, der es erlaubt, 
sie zu trocknen, hoch beanspruchte Kerne werden 
aus noch tonreicherer Masse angefortigt, und die 
höchst beanspruchten aus Lehm, der überwiegend 
aus Ton besteht und nur wenig Saud oder andere 
Lockerungsmittel enthält. Mit Lehm können die 
festesten und hitzebeständigsten Kerne hergestellt 
werden, die im Gießereibetriebe überhaupt verwendet 
werden; kein künstlicher Binder vermag einer Kern- 
sandmisclmng auch nur annähernd die Festigkeit zu 
verleihen, die ein hart gebrannter Lchmkern er­
reichen kann. Den Lehmkernen haften aber einige 
große Ucbclstände an. Ihre Herstellung ist wenig 
einfach und nimmt infolge des gewöhnlich not­
wendigen, wiederholten Trocknens ziemlich viel Zeit 
in Anspruch. Sie bedürfen fast immer einer eisernen 
Rüstung (Kerneisen) und erfordern Zwischenschich­
ten, die die Schwindung erleichtern und das E nt­
fernen der Kernmasse aus den Abgüssen verein­
fachen. D ie Beseitigung der Lehmkernmasse wird 
gerade bei den festesten sand- und lockerungsmittel­
armen Kernen infolge ihrer großen Härte zu einer 
Arbeit, die nur schwierig und unter Aufwand hoher 
Lohnkosten auszufüliren ist. Mit Ausnahme der 
Gas- und WassorleitungsdruckröIrren, die infolge 
ihrer einfach zylindrischen Form zur Ausführung 
mit Lehmkernen vorzüglich geeignet sind, eignet 
sich darum fast keine Massenware der Graugießerei 
zur Herstellung m it Lehmkernen. Sandkeme haben 
aber für -viele Fälle nicht die erforderliche Festig­
keit, Massekerne hemmen dio Schwindung und sind 
nach dem Gießen schwierig zu entfernen —  es war 
darum genügend Anreiz vorhanden, um nach Ivern- 
massen von höherer Wertigkeit zu forschen.

Die Herstellung einiger Massenabgüsse, wie Heiz­
körper (Radiatoren) und gußeiserner Warimvasscr- 
heizungskcssel (Gliederkessel), die heute eine Reihe 
sehr großer Werke zum Teil ausschließlich beschäftigt, 
ist nur durch die Erfindung solcher Kernmassen, 
vor allem der Oel- und Mchlkemmasse, möglich ge­
wesen. Man kann freilich einen Radiator auch m it 
einem gewöhnlichen Sandkerne gießen. Der Kern 
muß ein kräftiges Kerneisen erhalten, er muß auf 
eine größere Zahl Stützen gestellt werden, weil ge­
wöhnliche Sandkernmassen nicht fest genug sind, 
um sich auf größere Strecken frei zu tragen; die 
Wandstärke des Abgusses darf ein gewisses Mindest­
maß nicht unterschreiten, sonst platzt das Gußstück 
infolge des zu harten Kernes schon beim Abkühlen, 
und die Entfernung des Kerneisens und des Kern­
sandes aus dem Abgusse kostet vielleicht ebensoviel 
wie heute der ganze Radiator. Ein Oelsandkern ist 
dagegen rasch und billig anzufertigen, trägt' sich 
entweder ganz frei oder bedarf nur eines kräftigen, 
später leicht ausziehbaren Drahtes als Komciscn; 
die Kernstützen sinken auf eine Mindestzahl, die 
Wandstärke kann so gering bemesson werden, als 
erforderlich ist, um das Auslaufen des Eisens zu 
sichern — denn der Kern leistet der Schwindung 
wenig Widerstand —  und die Kernmasse rieselt nach 
dem Gusse fast von selbst aus dem Stücke heraus. 
Kur m it Hilfe solcher Kerne ist es möglich geworden, 
daß der gußeiserne Heizkörper dio schmiedeisernen 
Heizrohre vollständig aus dem Felde geschlagen und 
an Heizwirkung wie Wirtschaftlichkeit den Sieg dav on- 
getragen hat. Ganz ähnlich liegen die Verhältnisse 
bei den Niederdruckdampf- und den Warmwasser­
gliederkesseln; noch vor 15 Jahren konnte man- den 
Gedanken, m it gußeisernen Heizkesseln das Sekmied- 
eisen zu verdrängen, mitleidig belächeln — heute 
sind viele Hunderttausend gußeiserne Kessel in all­
gemein befriedigendem Betriebe. Spielte bei den 
Radiatoren der Oelkern dio ausschlaggebende Rolle, 
so war beim Heizkessel der Mehlkern der zum Siege 
führende Talisman.

Radiator und Gliederheizkessel sind besonders her­
vorragende Beispiele, es gibt aber noch eine ganze 
Reihe von Gußwaren, die nur auf Grund besonderer 
Kernsandmischungen Entwicklung und Verbreitung 
gefunden haben; cs darf da nur an manche Gußstücke 
der amerikanischen Automobilindustrie erinnert wer-
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den, die ja viel mehr in die Breite und ins Massen­
hafte geht als die unsere. Kernsandmischungen mit 
künstlichen Bindern verdienen darum gewiß eine 
wesentlich größere Beachtung, als ihnen in deutschen 
Gießereien heute noch meistens zuteil wird. H at 
sich die Behandlung von Oel- und Mehlkernsanden 
einmal auch bei uns eingebürgert, so werden sich 
unzweifelhaft da und dort heute noch ungeahnte 
Möglichkeiten und Fortschritte ergeben. Ein Hin­
dernis liegt freilich in den in Deutschland noch so 
ziemlich allgemein üblichen Trockenkammern mit 
unmittelbarer Feuerung, m it denen es ziemlich schwer 
ist, bestimmte Temperaturen genügend genau ein- 
zuhaltcn; immerhin lassen sich bei entsprechender 
Sorgfalt auch m it solchen Kammern gute Oel- und 
Mehlsandkernc erzielen. E s lohnt sich schon, der 
Sache nachzugehen, man muß nur mit gehöriger 
Griindliclikeit verfahren, und darf Mißerfolge beim 
ersten Suchen nicht scheuen.

Vor allem handelt es sich darum, die in jedom  
Falle bostgecigneton Sandsorten und die richtigen 
Binder zu ermitteln. Die meisten Gießereien sind 
in der Lage, Sandsorten von recht verschiedener 
Beschaffenheit zu beziehen, es handelt sich also 
darum, die für einen bestimmten Binder, z. B. Leinöl, 
bestgeeignete Sandart und Sandmiscliung festzu­
stellen. Unterläßt man dies und wählt nach all­
gemeiner Beurteilung eine Sandsorte aus, so ist es 
wenig wahrscheinlich, daß man gerade die beste 
■erwischt, und man orlangt damit Kerne, die nicht 
die höchste Festigkeit haben, die zu viel Oel erfor­
dern, oder die eine zu lange Trockenzeit notwendig 
machen. Um die richtige Auswahl treffen zu können, 
muß vor allem durch eino Siebprobe1) die Körnung 
der verfügbaron Sandsorten festgestellt werden. Man 
benutzt dazu in Amerika Siebe von 20, 40, 60, 80 
und 100 Maschen auf den Zoll. Eine genau aus­
gewogene, sorgfältig getrocknete Sandprobe wird 
auf das 20er Sieb gebracht, der Durchfall auf das 
40er usw., bis sich nach dem 100er Sieb ein Rest 
ergibt, der seiner Feinkörnigkeit halber nicht weiter 
zerteilt wird. Der R est und die von jedem Siebe 
zurückgehaltenen Kornmengen werden gewogen, ihr 
Verhältnis zur ganzen Probe ausgerechnet und aus 
den einzelnen Prozentzahlen die durchschnittliche 
Körnung ermittelt. Die Ergebnisse der Untersuchung 
trägt man in einer Zahlentafel zusammen und ge­
wännt so einen genauen Ueberblick über die Korn­
größe der untersuchten Sandarten. H at man Ursache, 
grobe Abweichungen in der Fouorbeständigkeit zu 
befürchten, so wird man gut tun, Prüfungen nach 
S e e g e r  oder S h a w 2) vorzunehmen, um eino etwa 
ungeeignete Sandsorto rechtzeitig von den weiteren 
Proben ausschlicßen zu können.

Die Zahlentafel 1 gibt die Körnung zwTeier ameri­
kanischen Kernsande an3). Beide Sandarten sind 
ziemlich regelmäßig gekörnt, bei der einen werden

») S t. u. E . 1913, 25. S ep t., S. 1599.
=) S t. u. E ., 1913, 28. A ugust, S. 1436/37.
3) N ach  E o u n d ry  1913, D ezem ber, S. 533.

Zahlontafel 1. S a n d k ö r n u n g e n ,  e r ra  i t t e l t  d u rc h  
S i e b e n  d e s  S a n d e s  d u r c h  a b g e s t u f t e  

M a s  eh  e n  w e i t e  n.

Grobkörniger Sand Feinkörniger Sand

Anzahl der 
Maschen 

je Quadrat/.oll

Zurück- 
bl elbende« 

Sandgewicht

%

Anzahl der 
Maschen 

je Quadrutzoll

Zurück - 
bleibendes 

Sandgcwlcht

%

20 0 20 0
40 72 40 i
00 17 60 2
80 9 SO 21

100 1 100 3
100 + 1 100 + 73

M ittlere K örnung 28 M ittlere Körnung 88

72%  vom 40er Sieb zurückgehalten, während bei 
der anderen 73%  noch durch das 100er Sieb ge­
fallen sind. D a ein Sand um so luftiger ist, je gleich­
mäßiger seine Korngrößen sind, so lassen beide Sorten 
gute Gasdurchlässigkeit erwarten; die erste Sorte 
wird des gröberen Kornes halber für größere, die 
zweite ihres feinen Kornes wegen für feinste Abgüsse 
verwendet.

Dio Gasdurchlässigkeit kann auch unmittelbar 
nach Alfred B. Searle1), J. Shaw2) oder P. K. Nielsen2) 
ausgoführt werden; diese Proben sind aber kaum 
einfacher und für den beabsichtigten Zweck keines­
falls anschaulicher als die Siebprobe. Die genaue 
Kenntnis der Körnungsverhältnisse gibt zudem oft 
genug wertvolle Anhaltspunkte für die Mischung ver­
schiedener Sandsorten.

Die Bildsamkeit und Bindekraft des rohen Sandes 
hängt von der Menge und Beschaffenheit seiner 
natürlichen Binder, des Ton- und Kaolingehaltes, ab. 
Boi Mohlkerncn trägt ein mäßiger Gehalt an solchen 
Bindern zur Steigerung der Festigkeit bei, weshalb 
es sich mitunter empfehlen kann, für solche Kerne 
eine Mineralanalyse3), durch die das im Quarz ent­
haltene „freie Silizium“ , die bindende Tonsubstanz 
(A L 03 . S i0 2 .2  ILO) und der Feldspat bestimmt 
werden, durchzuführen. Aus dem Verhältnis der 
drei Hauptbestandteile wird man gewisse Schlüsse 
ziehen können, die aber immer der Ergänzung durch 
praktische Proben, die weiter unten erörtert w'erden, 
bedürfen. Im allgemeinen wrird man sich damit 
begnügen können, m it der Mineralanalyse die bindende 
Tonsubstanz und nach der chemischen Analyse den 
Kalkgehalt zu bestimmen. Für Mehl- und Oolkerne 
wie bei allen Kern- und Formsanden wird auf mög­
lichste Kalkfreiheit zu sehen sein; der Kalk bildet 
unter der Wirkung des flüssigen Metalles Kohlen­
säure, die die Abgüsse blasig machen kann, ferner 
führt Kalkgehalt im Sand zum Anbrennen desselben 
am Formstück infolge der größeren Sinterungs­
neigung bei Anwesenheit von Kalk neben Kiesel-

») St. u. E . 1913, 25. Sept., S. 1596.
2) St. u. E . 1913, 25. Sept., S. 1597.
3) St. u. E . 1913, 28. August, S. 1434.
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Sorte m it der gleichen Menge desselben 
Oeles, dem gleichen Wasserzusatze und 
unterBeobachtung durchaus gleichen Misch­
verfahrens eine Menge Kernsand angemacht 
und von jeder Mischung eino Anzahl glei­
cher, auf einer Kernzerreißmaschine prüf­
barer Kerno angefertigt1). Die Kerne 
kommen zu gleicher Zeit in den Trocken­
ofen. Nach bestimmten Zeitabschnitten, 
in 30, 40, 50 und 60 Minuten, entnimmt 
man dem Trockenofen einige Kerno von 
jeder Sorto und stellt auf der Zerreiß­
maschine ihre Zugfestigkeit fest. Vereinigt 
man dann die Zeiten und die ermittelten 
Festigkeitswerte zu einem Schaubiide 
(Abb. I )2), so gewinnt man zugleich Klar­
heit über die bestgeeigneto Sandmischung 
und die richtige Trockenzeit.

Nach Bestimmung der Sandmischung 
ist das für den vorliegenden Zweck und 
den ermittelten Rohsand bostgeeignete 
Oel festzustellen. Dazu wird wie bei der 
Bestimmung der Sandsorte vorgegangen, 
nur daß man jetzt dieselbe Sandsorte m it 
verschiedenen Oelen zu mischen hat. Die 
gewonnenen Werte worden wiedor zu einem 
Schaubilde zusammengetragen (Abb. 2).

Handelt es sich darum, Kerno von einer 
bestimmten, nicht aber von höchster Fes­
tigkeit herzustellen, so wird man meist 
in der Lago sein, dor teueren reinen Oel- 
sandmischung Sulfitlaugo zuzusotzen und 
damit die Rohstoffkosten zu vermindern. 
Die Versuche werden wie die vorigen mit 
verschiedenen Mischungen durchgeführt 
und ihre Ergebnisse in einer Zahlentafel 
(Tafel 2) vereinigt. Die Wahl des Mi­
schungsverhältnisses hängt dann nur von 
der zu erreichenden Festigkeit ab.

Jeder Oelsandmischung ist eino ganz 
bestimmte Trocken wärme und Trockenzeit 
eigen, bei der sie dio größte Festigkeit 
erlangt. Wird dio richtige Wärme, ins­
besondere aber die genaue Trockenzeit über­
schritten, so fallen die Kerne schwächer 
aus. Man muß daher, ehe man dio ge­
nauen Betriebsanweisungen hinausgibt, 
sich auch hierüber Klarheit schaffen. Den 
verschiedenen Oelsorten entsprechen be­
stimmte Trockentemperaturen, die zum 
größten Teile schon mit allgemeiner Giil-

säure und Ton. Bei Sand für Oelkerne muß zugleich 
Wert auf möglichst geringen Tongehalt gelegt werden. 
Am besten eignet sich für Oelkernmassen ganz 
scharfer, tonfreier Kieselsand.

Hat man die bestgeeigneten Sandsorton aus­
gewählt, so kann zu den praktischen Versuchen ge­
schritten werden. Zu dom Zwecke wird mit jeder 

X X II.5i

tigkeit ermittelt sind3). Die Trockenzeit 
ist aber für jeden Sonderfall zu be­

stimmen. Wie die Schauliuion in Abb. 3 zeigen, 
läßt sich die gleiehe Festigkeit durch verschiedene 
Wärmegrade und verschiedene Trockenzeiten er-

») St. u. E. 1914, 26. Eobr., S. 369.
2) Gleich den folgenden Schaubildern nach 0 . F. F lu -  

m c r fo l t ,  Foundry 1913, Dezember, S. 532/4.
3) St. U. E. 1912, 25. Januar, S. 148/50.
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Zahlentafel 2. K e r n f e s t i g k e i t e n  b e i  V e r w e n ­
d u n g  v e r s e h i e d e n e r B i n d e m i t t e l  b e i  g l e i c h e r  

S a n d m i s c h u n g .

Bindemittel Zugfestigkeit des Kerns 
in kg/qmm

Oel Nr. 1 . . . 9,28 9,70 10,70 10,83 10,97 11,25
Oel Nr. 2 . . . 4,15 5,83 7,10 7,59 7,66 7,94
v ,  Oel, ‘/ i  Sulfit -

lauge . . . . 4,64 4,71 4,78 4,92 4,78 4,57
Sulfitlauge . . . 1,55 1,69 1,62 1,62 1,55 1,62

Trockenzeit in min 20 30 40 50 00 70

reichen; es is t in jedem Falle Rcchensache, zu er­
mitteln, was billiger kommt, eine niedrigere Trocken­
wärme oder eine kürzere Trockenzeit. Am wich­
tigsten ist es, unter den Verhältnissen zu trocknen, 
bei denen dio Kerno am längsten ihre volle Zug­
festigkeit behalten. Im angeführten Beispiele wurde 
bei 232 0 Trockenwärme die höchste Festigkeit 
schon nach 40 min Trockenzeit erreicht, nach wei­
teren 10 min begann aber die Festigkeit beträchtlich 
nachzulassen. Bei 2 1 5 0 Trockonwärme wurde die 
höchste m it 232 “ erreichte Festigkeit zwar erst in 
etwa 55 min erlangt, sic stieg aber dann noch weiter 
und erfuhr selbst nach 95 min noch keine Abnahme. 
In dem Falle war darum die niedrigere Trocken­
temperatur vorzuziehen.

Dem Trockenvorgange muß ebenso wie der ge­
wöhnlichen Mischung1) große Sorgfalt gewidmet wer­
den. Bei ungenügenden Wärmewirkungon können 
die Kerne von außen gut getrocknet erscheinen, 
während sie im Inneren noch weich sind. Diese recht 
häufige Mängelquelle wird immer wieder zu wenig 
beachtet. Wird dagegen die Trockenwärme zu aus­
giebig, so verdampft ein Teil des Binders, die Kerne ver­
lieren an Festigkeit oder zermürben und verbrennen 
bis zur auffälligen Unbrauchbarkeit. Fast sollte man 
im Falle einer Ucbertrocknung die letzte Wirkung 
vorziehen, sieht man doch klar, und kann zum min­
desten noch die Formen retten.

Große Betriebe gehen immer mehr dazu über, 
ihre Trockenkammern auch bei Nacht beaufsichtigen 
zu lassen. Die entstehenden Kosten werden durch 
die gleichmäßige Güte der Kerne reichlich auf- 
gewogen. Die Wärmemessungen sollen nur mit guten 
Instrumenten vorgenommen werden. Am besten 
bew'ährcn sich selbstaufzeichnonde Wärmemesser, die 
im Falle einer Unachtsamkeit den verantwortlichen 
Leuten jede Ausrede abschneiden.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Es wird auf die Bedeutung und Eigenart der 

organischen Kornsandbindcmittel hingewiesen; an 
Hand von Beispielen werden die Wege gewiesen, die 
zur Erzielung guter, fester Kerno führen.

U m s c h a u .

Ueber den Einfluß des Phosphors im Gußeisen.
H. J. Coo berichtete an das Staffordshiro Iron 

and  Steel In stitu te  über diesen Stoff. Im  ersten 
Teile seiner Arbeit wird dio Konstitution von kohlen- 
stoff- und phosphorhaltigen Eisenlegierungen behan­
delt, wobei allerdings nur bekannte Veröffentlichun­
gen benutzt werden, insbesondere die von S tc a d 1), 
S a k la tw a l la 2) und W ü s t3). Zu erwähnen gewesen wäro 
vielleicht noch die von G u to w s k y 1) Uber dio G raphit­
bildung in phosphorhaltigon E isen-K ohlenstoff-L egie­
rungen.

Der zweite Toü beschäftigt sieh dam it, welchen Einfluß 
der Phosphor auf die physikalischen Eigenschaften von 
Gußeisen hat. H ier werden die bei Thomas D. W e s t5) a n ­
geführten, von J . A. B e c k o t t  vorgonommenen U nter­
suchungen erwähnt, nach denen der Phosphor im stande 
ist, ein dank dem Schwefelgehalte h a rt gebliebenes Guß- 
eison weich zu machen, so daß es bearbeitbar ist. Ein 
Anwachsen des Phosphorgohaltcs um jo 0,1 %  übt bis zu 
einem Höchstwert bei 1 %  Phosphor etwa denselben E in­
fluß aus, wie 0,25 %  Silizium. Nach W ests eigenen Ver­
suchen m it Legierungen von geringem Phosphorgehalte 
wächst die Biegungsfestigkoit m it zunehmendem Phosphor. 
Guy R . J o h n s o n “) h a t gefunden, daß Zug- und Biegungs­
festigkeit bis zu einem Gehalte von 0,3 %  Phosphor zu­
nehmen und bei höherem sich wieder verringern. Nach
E. A d a in so n 7) vermindert Phosphor etwas dio Menge 
des gebundenen Kohlenstoffs und die Tiefe der H ärtung.

1) St. u. E. 1901, 1. Jan ., S. 6.
2) St. u. E . 1908, 30. Sopt., S. 1433.
3) St. u. E. 1908, 25. März, S. 450.
4) Metallurgie 190S, S. 403.
s) Metallurgy of cast iron.
•) The Journal of tho Iron  and  Steel In s titu te  1898, 

I I ,  S. 200/31.
’) a. a. O. 1906, I ,  S. 75/105.

Erühoro Untersuchungen2) Cocs m it einer Reihe Le­
gierungen, deren Zusammensetzung sich von 3,28 % 
Kohlonstoff, 1 %  Silizium und 0,09 %  Phosphor bis zu 
2,42 %  Kohlenstoff, 2 %  Silizium und 2,8S %  Phosphor 
erstreckte, hatten  orgeben: Kleino Zusätzo von Phosphor 
erhöhen dio Zug- und Biegungsfestigkeit, und das Höchst­
maß der Festigkeit liegt zwischen 0,0 bis 0,8 %  Phosphor. 
Dio H ärte  verringert sich bis zu demselben Phosphor­
gehalte, wächst aber bei höherem beträchtlich. Kleine 
Mengen von Phosphor scheinen dio Entstehung des Gra­
phits etwas zu begünstigen, während große Mengen das 
Gegenteil bewirken.

Dio neuen Versuche wurden m it Logierungen aus­
geführt, dio m it Kohlenstoff gesättig t waren. Dio Zu­
sammensetzung dos Ausgangseisens war: 4,24 %  Kohlen­
stoff, 0,95 %  Silizium, 0,70 %  Mangan, 0,017 %  Schwefel, 
0,025 %  Phosphor. Boi dem für dio Versuchsproben her- 
gestellten Eisen wurde der Phosphorgehalt allmählich bis 
zu 1,07 %  verm eh rt.. An und für sich war dio Festigkeit 
dieses Eisens wegen der größeren Graphitmengon geringer 
als bei den früheren Versuchen, jedoch konnten die 
früheren Feststellungen auch hier wiedergefunden werden. 
Dio Schlußfolgerung ist die bekannte Tatsache, daß ein 
hoch pliosphorhaltigos Eisen zwar dünnflüssig ist, sonst 
aber einem Eisen m it m ittlerem  Gehalte erheblich nach­
steht. IT. Heike.

Windmenge und Winddruck beim Kupolofenschmelzen.

F. J .  C o o k 3) h a t eine Reihe von Versuchsschmelzen 
durchgeführt, um die W irkung wachsender Windmengen 
und steigenden Druckes auf das Kupolofenschmelzen zu 
untersuchen. E r begann seine Versuche m it verhältms-

») St. u. E. 1912, 25. Januar, S. 148, 2. Spalte.
2) a. a. O. 1913,1, S. 301/81. —  St. u. E. 1913, 29. Mai, 

S. 911.
3) Nach Foundry Trade Journa l 1913, Ju li, S. 435/8.
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mäßig kleinen Windmengen und geringen 
Drücken und steigerte beides allmählich bis 
zur Erreichung der größten Leistungsfähig­
keit der zur Verfügung stehenden K upol­
öfen. Jeder Versuch währte eine halbe 
Stunde, und es wurde jede Vorsorge geübt, 
um einen durchaus gleichmäßigen Verlauf 
aller Schmelzungen zu sichern. Der 
Schlackenabstich und alle Schaulöcher blie­
ben während eines jeden Versuches ge­
schlossen, die Höhe der Füll koksschicht 
wurde in jedem Falle genau gleich gehal­
ten, das Satzeisen gewogen, der Koks ge­
messen und der Ofen bis zur U nterkante Cjdk?
der Gichtöffnung vollständig gefüllt. Das v,5
verwendete Eisen war immer von gleicher 
Beschaffenheit (2,7 %  Si, 1,5 %  P). Der 
Wind wurde von einem Piftingebläse m it 
veränderlicher Umlaufsgeschwindigkeit ge­
liefert, der W inddruck und die W indmenge 
alle 2'/o Minuten abgelesen. Dio Feststellung 
der Eisenmenge wurde jeweils von drei 
Personen unabhängig voneinander bewirkt.
Es standen zwei Kupolöfen von in Zahlen­
tafel 1 m itgeteilten Abmessungen zur Aus­
führung der Versuche zur Verfügung. Dio 
beiden Oefen weichen im Durchmesser 
der Schmelzzone wie im Verhältnis dor 
Schmelzzonon zum Düsengesamtquerschnitt 
recht beträchtlich voneinander ab, wo­
durch eine Verallgemeinerung der über­
einstimmenden Ergebnisse erleichtert wird.
Zahlentafel 2 g ib t die Ergebnisse der Ver­
suche wieder. Der Beurteilung aller Ver­
suche wurde ste ts das Luftgewicht zugrunde 
gelegt, weil das Luftvolum en immer erst 
nach Druck und Tem peratur berichtigt wer- 
don muß, ehe seine Ziffer für Vergleichs- 
zwecko brauchbar wird.

Bemerkenswert ist das Ergebnis aller 
Versuche insbesondere nach einer R ichtung 
hin. Das Ergebnis jeder Schmelzung an 
flüssigom Eisen, bezogen auf das P rodukt 
aus Windmenge und Pressung, entspricht so ziemlich, in 
vielen Fällen sogar ganz genau, dem für jeden Ofen im 
Durchschnitt aller Schmelzungen hierfür erm ittelten 
Werte. D araus folgt, daß dem Produkte aus Wind- 
mengo und W indpressung im allgemeinen eine genau 
bestimmte Schmelzmenge in der Zeiteinheit entspricht. 
Die Schaubilder Abb. 1 und 2 machen das Ergebnis der 
Versuche noch anschaulicher. Sie zeigen aber nicht nur 
das gleichmäßige Anwachsen des Ausbringens bei stei­
gender W indmenge und gleichzeitig wachsendem Drucke, 
sondern weisen auch aus, daß diese Steigerung nicht 
ins Ungemessene fortgesetzt werden kann, da nach Ueber- 
schreitung einer für jeden Schmelzzonenquerschnitt fest­
liegenden oberen Grenze ein Rückschlag e in tritt. Die 
Kreuze im Sehaubilde Abb. 2 kennzeichnen die Grenzen 
für die beiden Versuchskupolöfen. Beim Versuche 5 (Kupol­
ofen A) t ra t  schon eine sehr empfindliche Minderung des 
Ausbringens ein, und beim Kupolofen B weist derVersuch 12 
bereits einen Rückgang auf. Das flüssige Eisen, das bei 
der Schmelzung 4 sta rk  überhitzt und milchweiß war, 
zeigte sich bei der weiteren Steigerung von Luftmenge 
und Druck m att und rasch abstehend. Ebenso erwies 
sich das geschmolzene Eisen beim Versuche 12 nur noch 
als anfänglich heiß und rasch erm attend, während es bei 
etwas geringerer Luftzufuhr (Versuch 11) noch milchweiß 
gewesen war. Außerdem erwiesen beim Versuche 12 starke 
braune Dämpfe eine ausgiebige Oxydationswirkung.

Das Schaubild Abb. 2 verdeutlicht das W achsen des 
stündlichen Ausbringens m it steigender Luftmenge, 
«ährend das Schaubild Abb. 3 dio Abhängigkeit des Aus­
bringens von dom Verhältnisse Luftgewicht mal Wurzel 
aus Pressung (W  ■ ]/P ) dartu t, wobei W  das Luftgewicht

Abbildung 1. Stündliches Ausbringen bei steigender Windmenge. 
(Iiie Punkte mit Ziffern kennzeichnen die 12 Versuche).

Abbildung 2, Stündliches Ausbringen bei steigendem Produkt W . \ /  p 
(Die Punkte mit Ziffern entsprechen denen der Abbildung 1.)

Zahlentafel 1. A b m e ssu n g e n  d e r  K u p o lö fe n .

Kupolofen

D urchm esser der Schm elzzone mm 080 1007
G esam tquerschn itt der Düsen qcm 008 588
Q uerschn itt der Schm elzzone /S  Q\ 
G esam tquerschn itt der D üsen \D Q /

ß 15

A bstand  dor G ichtöffnungsuntor-
kan to  von dor oboron Diison-
r o i h e ..........................................mm 3905 3973

Zahl der D iison ro ilion ....................... 2 9
Zahl dor D ü s o n ................................ 8 7

in kg und P  die Pressung in cm W S bedeutet. Im  letzteren 
Schaubilde stimm en dio Punkte  aller Versuche m it der 
Durchschnittsschaulinio ziemlich genau überein, nur der 
P u n k t 5 fä llt weit aus ihr heraus, weil bei diesem 
Versuche dio für den Ofen A zulässigen Grenzwerte der 
W indmenge und Pressung schon überschritten wurden. 
Ein Vergleich der Schaubilder 2 und 3 zeigt, daß 
das Ausbringen vom Verhältnisse W • j /  P  in erster 
Linie abhängig ist, daß eine Steigerung der Luftmenge 
allein nicht immer auch ein Anwachsen des Ausbringens zur 
Folge haben muß, und daß deshalb die Beurteilung nur 
nach der Windmenge, wie sie das Schaubild 2 ermöglicht, 
unzulänglich ist.

Nach den W erten der Zahlentafel 1 entspricht das 
Ausbringen in bezug auf W inddruck und W indmenge

W . t/ p T
ungefähr der F o rm el jjjo während der Höchstwert
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des Ausbringens erreicht wird, wenn das P rodukt aus 
stündlicher W indmengc in kg und der W urzel aus der 
Pressung in cm W S, geteilt durch den Durchmesser der

W . l / F
Schmelzzone in cm, gleich 10,75 wird, d. h., w e n n   —

=  10,75 wird. Dieses Verhältnis tr iff t bei den im Schau- 
bitdo 2 m it einem X gekennzeichneten Versuchen zu.

Die wesentlich verschiedenen W ärmegrade des 
flüssigen Eisens, wie sie die Tafel 1 ausweist, zeigen Bchon, 
daß das W indverhältnis von wesentlichem Einfluß auf 
die Güte des Eisens ist. Prühero Versuche Cooks, 
deren Ergebnisse das Schaubild 3 zeigt, haben dies in

*1 
¿ % - j s

I I

H ärte-1
j

2 0  00 SO 80 700 720
Abbildung- 0. Schaubild der veränderlichen 

Festigkeit und Härte.

genauerem Maße dargetan. Die H ärte  des Eisens stieg 
unm ittelbar m it dem W inddruck, ohne nach oben hin 
begrenzt zu werden, während die Biegungs- und Zug­
festigkeit bis zu einem gewissen Drucke Zunahmen, bei 
weiterer Steigerung aber wieder wesentlich zurück­
gingen. Bei gewöhnlichem Koheisen Nr. 3 erreichten 
die Zug- und Druckfestigkeitskurven beim selben Drucke 
den Höchstwert — der Fall ist im Schaubilde 4 dar­
gestellt —, bei härteren Eisensorten dagegen wird der 
Höchstwert der Biegungskurvo schon bei niedrigerem 
Drucke erreicht als der der Zugfestigkeit. Daraus leitet 
Cook ein verschiedenes Verhältnis des Schmelzzonen- und 
des Düsengesamtquerschnittes für verschiedene Eisen­
sorten ab. E ür weichsten Guß soll das Verhältn's 1 :ß, 
für durchschnittlichen Maschinenguß 1 : 9 und für große 
Gas- und Dam pfmaschinenzylm der 1 : 12 bis 1 : 10 be­
tragen.

Eine amerikanische Mustergießerei für landwirtschaftliche 
Maschinen.

Die Gießerei der Em erson-Brantingham  Co. in Rock­
ford, Jll.*), gilt als eine der leistungsfähigsten Anlagen für 
den Guß landw irtschaftlicher Maschinenteile. Das ganze 
Guß werk besteht aus vier räumlich voneinander getrennten 
und dennoch auf das vorteilhafteste ineinander arbei-

*) Die Luftm onge w urde bei dem Drucke und 
der W ürmo in  der W ind le itung  m it Hilfe eines Von- 
tu riro h res gemessen.

2) F ü r  alle V ersuche w urde E isen  von gloicher 
chem ischer Z usam m ensetzung  (2,7 %  Si, 1,5 %  P) 
verw endet.

3) D er verw endete K oks e n th ie lt durchschnittlich 
02 %  K ohlenstoff.

*) Nach Foundry, 1913, Mai, S. 175/82.
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und an der Nordseito gegen die Gießhalle durch eine 
Reiho betonierter Kam m ern begrenzt, in denen die ver­
schiedenen Eormsandsorten lagern. Oberhalb dieser 
Kammern befinden sich hölzerne Schuppen zur trockenen 
Lagerung von Koks. Die gesamten Rohstoffe, Eisen, 
Koks, Sand usw., werden auf zwei normalspurigen Gleisen

und größeren Eormmaschinenarbeit (Klasse 3) dient. 
Abb. 3 gewährt einen Einblick in diese Halle. Die gerade 
in Arbeit befindlichen Formen dienen zum Gusse von 
965 mm großen Pflugrädern. Drei Mann fertigen m it 
Hilfe zweier Durchziehmaschinen täglich 46 solcher Räder. 
Das Stückgewicht aller Abgüsse schwankt von 0,2 bis

tenden Teilen: Dem Lagerplätze in Höhe des Gicht­
bodens, der Form- und Gießhalle, der Kernmacherei und 
der Gußputzerei. Die Abb. 1 und 2 zeigen jo einen Grund- 
und Aufriß der Anlage. Der Baugrund ha tte  ursprünglich 
die in Abb. 1 gestrichelt angedeutete Höhe. Durch Ab­
grabung innerhalb des künftigen Bauwerkes wurde das

angefahren, die an  den beiden Längsseiten des Lager­
platzes angeordnet sind. Der Koks wird unm ittelbar in 
dio Schuppen geworfen, aus denen er mittels einer Hänge­
bahn über eino Wage unm ittelbar in die Gichtöffnung 
der Kupolöfen gelangt. Das Roheisen lagert im Freien 
zwischen den beiden Gleisen und wird m it Hilfe eines 

Bockkranes und Hebemagneten in drei- 
&  rädrige K ippkarren geladen. Da die Ober-

f fläche des Lagerdammes bündig m it der
^  G ichtbühne verläuft, bietet dio Beifuhr

g der beladenen Eisenwagen an die Kupolöfen
keine Schwierigkeit. Das Eisen wird, ohno 
umgeladon zu werden, aus don Dreiräder­
karren in dio Gichtöffnung gekippt.

Der Boden der Gichtbülino besteht 
aus Eisenbeton, er ist 16x14  m groß und 

für eine Belastung von etwa 2000 kg auf 
den qm bemessen. Dio beiden Kupolöfen 
haben je 2000 mm (J) und erhalten den 
W ind von zwei auf der Gichtbühne unter­
gebrachten Rootsgebläson Nr. Cy2. Eine 
Schlackenmühlo ermöglicht die Wieder­
gewinnung des im Ofenabfallo enthaltenen 
Eisens.

Der Formsand gelangt durch Füllhälso 
um nittelbar aus dem Waggon in die u n t e r  
den Koksschuppen vorgesehenen botoniorten 
Kammern, aus denen er zur ebenen Erde 
durch seitliche Türen entnommen und auf 
Schmalspurgeleison in die Gießerei gebracht 
wird.

Die für eino Tagesleistung von 55 t  
W are bestimmte Form- und Gießhalle ist 

75 m lang und 38 m breit. Sic wird durch 
zwei Säulenreihen in drei Längsfelder ge­
teilt. Die Mauern bestehen aus Eisenfacli- 
werk m it Zicgelfüllung und sind zum größten 
Teile durch Fenster unterbrochen. Der 
Wunsch, für alle Arbeiten möglichst viel 
natürliches Licht zur Verfügung zu haben, 
war auch die hauptsächlichste Veranlassung 
zur Teilung der Anlage in drei H aupt­
gebäude.

Dio hergcstellten Gußwaren zerfallen in 
vier Klassen. Klasse 1 um faßt alle B ank­

arbeit und den leichten auf Handpressen 
(Squeezers) und m it Abziehkasten geformten 

Guß. Ih r dient die südliche Halle mit 
Ausnahme eines 6 m breiten Raumes un ­
m ittelbar vor den Kupolöfen, in dem dio 
schwersten Gußstücke (Klasse 4) unter einem 

5-t-Laufkran m it Triplex-Hebczeug angefertigt werden. 
Im  Mittelbau wird die mittelsehvcrc Bodenarbeit (Klasse 2) 
ausgcfüliit, wäl rend die nördliche Halle der mittleren

Abbildung 1. Grundriß der Gießerei.

Material zur Auffüllung eines 5,5 m hchen, 121 m langen 
und 26 m breiten Dammes, des Lagerplatzes, gewonnen. 
Er wird der Südseite entlang durch eine Betonmauer

Ajjfschüftl/nj

Sondtwn/rer Kupo/ofinfiaus Sie/ttrv-F/ur
Abbildung 2. Querschnitt durch die Gießerei.
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Abbildung 4. Die Gießhalle.

Sie ist 38 m lang und  10 m breit. Die Kernofen befinden 
sich an der Südwand, während die Arbeitsbänko längs 
der nördlichen, zum größten Teil aus Fenstern bestehenden 
W and angeordnet sind. Die beiden größeren Kam mern 
werden nur über Nacht gefeuert, die drei kleineren, m it 
Schiebcfäehern versehenen, dienen auch dein Tages- 
bedarfe.

Säulenreihen verlegt, daß auch die Mittelhalle noch leicht 
bedient werden kann. Das flüssige Eisen wird den For­
mern in ihre Handpfannen gekippt; jeder Former gießt 
seine Formen selbst ab.

Die gleiche Bahn befördert die Abgüsse über ein 
Seitengleiso in die G u ß p u tz e r e i  (Abb. 5). Diese ist in 
einem dreistöckigen Gebäude zu ebener Erde uutrrgc-

Abbildung; 3. Die Kupolofen.

75 kg und betrügt im D urchschnitt nur ß ' / r  hg- Trotz 
dieses goringon Stückgowiehtes wird die gesamte vor­
gesehene Gußwarenmenge von 75 t  hergestellt.

Dio Kernmacherei liegt im Norden der Gießhalle 
und ist m it ihr durch einen 6 m langen und 3 m breiten 
gedeckten und  seitlich abgeschlossenen Gang verbunden.

Dio beiden Kupolöfen sind in einem gesonderten 
Bau in der Mitte der südlichen Längsseite der Gießhalle 
untergobracht. Das flüssigo Eisen wird m ittels einer 
Hängebahn durch die Gießerei verteilt (Abb. 3 und 4). 
Die Tragschienen reichen fast durch dio ganze Länge 
der Nord- und Südhalle und sind so nahe an den beiden
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messen, um höhere W ärmeleistungen erzielen zu können. 
Tr jtzdem  von Regenerierung oder Rekuperation keine 
Rede sein kann, werden doch ähnliche W irkungen er­
zielt, denn ein Teil der erzeugten Wärme wird andauernd 
durch das Ofenmauerwerk auf die Verbrennungsluft über­
tragen, dio sie wieder der H erdbodenplatte zuführt. 
Diese Oefen zeichnen sich durch recht gleichmäßige 
W ärm ehaltung aus und sind gleich gut verwendbar zum 
Glühen von Bronze- oder Stahl knüppeln bei 800 bis 950°, 
wie für E insatzhärtung bis 1100°.

bracht und ha t eine Länge von ö l,5 und eine Breite von 
27,5 m. Sio en thält IG Rollfässor verschiedener Größe, 
die von einem 50-HP-Motor angetriebon worden, während 
fünf doppelte Sehmirgelmaschinon von einem 25-HP- 
Motor getrieben werden. Die geputzte W are wird in Fässer 
verpackt und m ittels eines pneumatischen Hebezeuges 
auf cino Einschienenhängebahn gehoben, die sie in die

A bbildung  5. Rau in Verteilung In der G ußputzerei.

W eiterverarbeitungswcrkstütten befördert. Das zweite 
Stockwerk des Putzeroibaucs d ient als Modellager, das 
dritte en thält Versuchs- und Prüfungsräumo. In  dom 
15 m breiten Raum e zwischen Gießerei und Putzerei 
sind W aschräume, Bedürfnisanstalten, Aufzüge und ein 
Treppenhaus untergebracht. Im  Hofe nördlich dieses 
Zwisehenbaues lagern ebenso wie rechts und links vom 
Kupolofenbau Form kästen.

Gasgefeuerte Metallglüh- und Schmelzöfen.

Bei der Anlago gasgefeuertcr Glüh- und Schmelz­
öfen soll das Brenngas nur unter einem Drucke wirken, 
der eben ausreicht, die erforderliche Tem peratur zu er 
reichen, und es soll nur so viel L uft zugeführt werden, wie 
zur vollständigen Verbrennung erforderlich ist. Werden 

•beide Grundregeln genügend gowürdigt, d. h. sind dio 
Gas- und Luftzuführungen richtig bemessen, und ist 
zugleich für ausreichende Regelungsmöglichkcit beider 
Zufuhren genügend gesorgt, dann ist der H auptteil des 
Ofenentwurfes schon gu t erledigt.1)

Abb. 1 zeigt das Schema eines Ofens für Glühzweöke, 
zum Tem pern und H ärten  von Stahl, für E insatzhärtung 
und m anch andere Verfahren, dio eine W ärme bis etwa 
1200° erfordern. Dio H öchsttem peratur (1200°) wird mit 
einem Gasdrücke von 90 bis 100 mm W S leicht erreicht. 
Die Brennerm ündungen sind in einer Linie in der Mitte 
der Herdsohle angeordnet. Durch die Kanäle A A ström t 
die Verbrennungsluft zu, Schieber D D regeln ihre Menge. 
Die Verbrennung erfolgt im Raum e C unter der Boden­
platte F  und die Abgase treten durch Schlitze G in die 
Glühmuffel, um durch Oeffnungen O zum Fuchse zu 
entweichen. Die Kanäle Ä A sind groß genug be-

1) Nach einem Berichte von E. W. S m i th  und 
C. M. W a l te r  an die Institu tion  of Gas Engineers. (Foun­
dry Trade Journal 1914, Febr., S. 77/8.)

Abbildung 2. Glühofen.

Eine andere Anordnung ist der Abb. 2 zu entnehmen. 
Dio Brenndüsen sind hier in einer Linie an der Seite des 
Herdes so angeordnet, daß dio Flamm e das Deckengewölbc 
trifft, die Gase über und durch den Einsatz zu den Abzug­
schlitzen am Boden der gegenüberliegenden Seite ziehen 
müssen, um dann, nach Heizung des Muffelbodens, zum 
Hauptgasabzugo F, und aus dem in die Esse zu gelangen. 
U nter der Muffel sind die Luftzuführungskanälo A A 
abwechselnd m it den Abgaskanälen F x eingebaut, wo­
durch die Verbrennungsluft beträchtlich vorgewärmt 
wird. Um Störungen in der Gasbewegung während des 
Oeffnens der Beschickungstüre vorzubeugen, ist ein un­
m ittelbarer Gasanlaß F„ vorgesehen. Sein Schieber D 
ist m it der Beschickungstüre verbunden und öffnet und 
schließt sich in gleichem Maße, wie die Türe geöffnet oder 
geschlossen wird. Oefen dieser B auart sind für Glühun­
gen und Schmelzungen von höheren W ärmegraden (etwa 
bis 1500°) geeignet, bei denen der E insatz dem Gasstrome 
kein Hindernis bietet, wie es z. B. beim Glühen großer

Abbildung 1. Glühofen.

Die besten Glühergebnisse werden in jedem Falle 
durch längeres Glühen bei der unteren Tem peraturgrenze 
erreicht. Abkürzungen der Glühzeit durch Steigerung der 
G lühtem pcratur liefern stets weniger gute Ergebnisse. 
Normale Kohlenstähle werden gewöhnlich erstmals auf 
1050° erhitzt, nach genügender Durchweichung abge­
schreckt, das zweite Mal auf 950° erhitzt und dann noch­
mals in Oel oder WaBser je nach der zu erreichenden H ärte  
abgeschreckt. Oefen nach Abb. 1 sind für beide Glühungen 
vorzüglich geeignet.
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Pla tten  der Eall wäre. Zur Erreichung der Höchstwürmo 
genügt ein Gasdruck von 100 mm WS.

Beim Entwürfe und Bau von Glüh- und Schmelz­
öfen ist stets das W ärmelcitungsvermögen der verwendeten 
feuerfesten Stoffe im Auge zu behalten, danach sind ins­
besondere die W andstärken zu bemessen. Bei Oefen, die 
n icht ununterbrochen betrieben werden, spielt die An- 
heizdauer und die dafür verwendete Brennstoffmonge 
eine große Rolle. Beide W erte hängen in hohem Jlnße 
von den Ofenwandstärkon ab. Das Mauerwerk m uß für 
solche Fälle au f ein Mindestmaß beschränkt werden. F ü r 
die Außenwände reichen gewöhnlich 100 bis 120 mm 
starke Steine aus Stoffen von geringer W ärm eleitungs­
fähigkeit aus. Man umkleidet sie am besten mit_cincm

Abbildung: 3. Glühofen mit Brenner.

Blechmantel und stam pft den kleinen dazwischen vor- 
zusehonden Baum  m it trockonem Sande oder einem 
anderen schlechten W ärm eleiter aus.

Bei größeren, m it regelmäßigen Unterbrechungen 
arbeitenden Oefen empfiehlt es sieh, einigo kleino Brenner 
dauernd in Tätigkeit zu lassen, so daß die W ärmo im 
Ofoninnern auch während der Ruhopausen n ich t unter 
600° sinkt. Man spart so viel Brennstoff, verm indert 
die Gesamtbetriebskoston und behütet den Ofen vor 
den schädlichen Bewegungen infolge der sonst einander 
oft und regelmäßig folgenden Abkühlung und Erhitzung,

Ganz große Muffeln und Oefen, die ununterbrochen 
betrieben werden, sollen Außenwände von 350 bis 400 mm

Stärke erhalten. Sie benötigen keiner Blech- oder Platten­
ummantelung, werden aber durch Ankerbolzen und 
Gegenplatten zusammengehalten.

Bei Tiegelschmelzöfen (Schachtöfen) ist cs wichtig, 
daß der Boden raschmöglichst erneuert werden kann. 
Man setzt den Schacht auf eino gem auerte Unterlage, die 
den Schaehtboden im Umfange des ganzen Schacht- 
futters frei läßt, und schließt den Schacht m it einem 
Flanschboden ab, der durch zwei Bügel, die in Nasen 
des Grundrahmens ein W iderlager haben, festgehalten 
wird. Auf dem Flanschboden wird die Herdsohio etwa 
70 mm hoch aus einem Gemenge von Brockon feuerfester 
Steino und Ganister eingestampft. Bei regelmäßigem Be­
triebe soll die Ofensohle mindestens einmal in der Woche 
erneuert werden, sonst treten  infolge von verspritztem 
oder verschüttetem  Metall leicht Störungen auf. Abfall­
m etall kann dio Düsen verstopfen und durch chemische 
W irkungen als F lußm ittel auf dio feuerfesto Ausmauerung 
wirken. Zur Erneuerung des Bodens brauchen nur die 
Bügel zurückgezogen und der Flanschboden abgezogen zu 
werden, worauf das Durchstoßen der hartgebrannten 
Sohlenschicht m it einer eisernen Stange von oben her 
keino Schwierigkeiten bietet. Der Boden kann b o  

innerhalb einer Stunde erneuert werden. Dio Brenner 
sollen tangential in den Schacht m ünden. F ü r Oefen mit 
einem Tiogel bis zu 40 kg In h a lt genügt ein Brenner, 
größere Schächte erhalten zwei, m itun ter selbst drei 
Brenner. Abb. 3 zeigt einen B renner nach dem neuen 
S.-W.-Modell1), der insbesondere für Nickelschmelzungcn 
und hoehkupferhaltige Legierungen bestim m t ist. K ist 
ein geflanschter Rahm en, der in einer Seitenwand des 
Schmelzschachtes festgeschraubt wird. E r en thält ein 
hoehfouerfcstes F u tte r  C, aus dem jo eine obero und 
untere gegonkegelförmigo Oeffnung ausgespart ist. Dio 
Gaszuleitungsröhren T  m it den Düsen J  ruhen verschieb­
bar in eisernen Bügeln S, dio ihren H a lt an  Bolzen des 
geflanschten Rahmens finden. Es war notwendig, dio 
Düsenrohre verschiebbar einzurichten, da sio n u r dann 
richtig wirken, wenn ihre Mündungen genau in der Mitte 
der inneren kegelförmigen Aussparung liegen. In  dem 
Maße, als das feuerfeste F u tte r  absehnülzt, wird die Düse 
vorgeschoben. C. Irresberger.

■) E. W. Sm ith u. C. M. W alter.

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

A m erican  F o u n d r y m e n ’s  A sso c ia t io n .
(Fortsetzung von Seite 541.)

F. T. S n y d o r1) bringt eine kurze B etrachtung über 
den gegenwärtigen Stand der

Elektrostahl-Erzeugung

fü r kleine Gußstücke in Stahlgießereien m it einor Tages­
leistung von woniger als 10 t. E r ste llt fest, daß die 
Verwendung des E lektrostahlofens für diese Zwecko sich 
sehr ra3oh verbreitet hat, da E lektrostahl in kleinen 
Mengen und un ter norm alen Bedingungen billiger und 
besser als F lußstah l anderer H erkunft ist und vermöge 
seiner Dünnflüssigkeit für dünnwandige Stücke vorteilhaft 
verwendet werden kann. Durch das leiohto und praktisch 
m it keinen Vorlusten verbundene Einschmelzen von 
legiertem Schrott h a t sieh der Elektroofen außerdem  zur 
Erzeugung von Legierungsstählen, insbesondere Mangan- 
stahl, günstig entwickelt. Im  „m ittleren  W esten“ hielten 
die Elektrostahlgießereien im letzten Früh jah r ihren

1) T ra n s it io n s  of th e  American Foundrym en’s 
Association 1913, Bd. 22, S. 53/7, 349/53. — Vgl. The 
Iron Age 1913, 23. Okt.. S. 932. — The Foundry  1913, 
Nov., S. 4G8/9. — Dio Gießerei 1914, 7. Jan ., S. 7/9. — 
Elektrische K raftbetriebe und Bahnen 1914, 4. Febr.
S. 76.

ganzen Betrieb aufrecht, als viele Tiogel- und Bessemer­
werke nur zeitweise arbeiteten. Die Qualitätsverbesserung 
der E lektrostahlgußstücke besteht vorwiegend in dem 
hohen W iderstand gegen plötzlich auftrotende Stöße, wo­
durch Gußstücke erzeugt werden können, die Erschüt­
terungen ausgesetzt sind, wie z. B. Automobilteile, bei 
denen Konverter- und Tiegelstahl versagte. Dio Quali­
tätsverbesserung nach dieser R ichtung hin ist groß. 
Eloktrostahlgußstüclco hielten doppelt und dreimal soviel 
Hammerschläge bis zum Bruch aus wie dieselben Stücke 
aus anderen Stahlsorten m it demselben Kohlenstoff­
gehalt. Die Zerreißfestigkeit des E lektrostahles ist 3 bis 
7 kg/qm m  höher als die anders erzeugter Flußstahle. 
Dies e rk lärt sieh teilweise aus dem höheren spezifischen 
Gewicht des Elektrostahles, das wiederum von der geringen 
Anzahl mikroskopisch kleiner Blasenhoblräume herrührt. 
Die Schwindung soll größer sein als bei Tiegel- oder 
K onverterstahl, was bei der Anfertigung der Modello 
berücksichtigt werden muß. Dio Schmelzkosten des 
E lektrostahles sind geringer als die des Tiegelstables, 
allein schon, weil der elektrische Strom billiger ist als 
die Tiegel; sie sind geringer als die des Kleinkonverter­
betriebs, da der Schrott für den Elektrostahlofen weniger 
kostet als das hoehsiliziumhaltigo Roheisen für den Kon­
verter. Die Arbeitslöhne und Schmelzkosten sind für 
Tiegelöfen, K onverter und Martinöfen bei dem geringen 
Tagesbedarf solch kleiner Gießereien beträchtlich höher,
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Zahlentafel 1. S u h m c lz k o s to n  v o n  E lo k t r o s t a l i l .

Tägliche Schmelzdauer st 
Tägliche Schmelzleistung t

12
3,028

12
7,250

12
10.SS4

24
4,o3o

24
9,07

24
18,14

L ö h n e ...................................ft
S tro m v e rb ra u c h ................ft
Z u sc h lä g e ..............................ft

11,58
47,23

8,98

5,79
37,09

5,42

3,90
35,10

4,40

12,97
33,23
10,15

0,48
29,59

0,53

3,24
24,04

4,08
U m w andlungskosten . .ft

S c h r o t t ...................................ft
Zugefügto Eisenlegierungen

07,79

50,47
2,78

48,30

50,47
2,78

43,40

50,47
2,78

56,45

50,47
2,32

42,00

50,47
2,32

31,90

50,47
2,32

K osten  des flüssigen 
S t a h le s ..............................ft 121,04 101,55 90,05 109,24 95,39' 84,75

als die eines gu t arbeitenden Elektrostnhlofens. ln Zahlen­
tafel 1, die sieh auf den Betrieb m it einem besonderen 
Ofensystem bezieht, sind die Gesamtkosten des Elektro- 
stahles im „m ittleren  W esten“ -während 12- und 24stfln- 
diger Betriebsohieht aufgeführt. Natürlich sind die 
Stromkosten für 24 Betriebsstunden geringer als für 
zwölf Stunden, da ein Ofen während der 
Nacht W ärme verliert, welche des Morgens 
hei Beginn des Schmelzens wieder cinge- 
bracht werden muß.

Aus geldlichen Gründen stellen sieh die 
kleinen Stahlgießereien besser, wenn sie 
kalten Schrott aufgeben, als flüssiges 
Eisen aus dem Kupolofen. Eine Tonne 
Gußeisen braucht zum Schmelzen 205 KW st.
Diesem geringen Strom verbrauch gegenüber 
ist anzuführen, daß der im Elektroofen 
zu verwendende S tahlschrott billiger ist 
als das Roheisen, das beim Umschmelzen 
einen höheren A bbrand h a t und durch den 
verhältnismäßig hohen Phosphor- und 
Schwefclgehalt höhere Raffinationskosten 
verursacht. N atürlich ist auch der bei 
Verwendung von Roheisen stärker oxy­
dierte Stahl beim Gießen unruhiger als ein 
aus kaltem Stahlschrott ersclunolzenes Me­
tall und erfordert in schmolz- und gießtech­
nischer H insicht gu t angelernte Arbeiter.
Die Mehrkosten beim Einschmelzen von Gußeisen gegen­
über kaltem  Stahlschrott sind bei einem Einsatz von 
4535 kg in 12 Stunden die folgenden:

Kosten des Kupolofcnsclimelzens . . . .  3,70 . f t

A rb e its lö h n e .................................................... 4,17 ,,
S t ro m v e rb ra u c h  11,81 „
Z u s c h lä g e ..............................................................4,G3 ,,

Vom Lager:

Gußeisen: 970 kg zu 60,20,ft d. t  58,75.fi\  . .  .,,,
S tahlschrott: 931 kg zu 50,94.ftd . t  47,43M ) ’ ”

zusammen 35,03 . f t

Ersparnisse an elektrischer K raft bei flüssigem
Gußeisen, 205 K W st zu 5,25 Pf. . . . 13,91 „ 

Mehrkosten für flüssiges Gußeisen gegenüber 
kaltem S ta h lsch ro tt....................................... 21,72 „

A- Müller.

H. B. S w a n  berichtete über Gattierungsversuche von

Graueisen für Automobilguß

Es sind rd. 200 Versuche an Probestäben gemacht 
worden, die auf Zerreiß- und Bruchfestigkeit und m ittels 
der Brinellschen Kugeldruekprobo auf H ärte  geprüft 
wurden1). H and in H and gingen dam it chemischo und

■) Transactions of the American Foundrym cn’s 
Association 1913, Bd. 22, S. 41/51, S. 355/00.

metnllographischo Untersu­
chungen; es zeigte sieh hier­
bei, daß gleicho Analysen­
ergebnisse durchaus nicht 
immer gleiche physikalische 
Eigenschaften erwarten las­
sen können. Es worden 
Fälle aus der Praxis ange­
führt, wo durch Zusatz von 
15%  einer bestim m ten R oh­
eisensorte dio Festigkeit des 
Enderzeugnisses um 10 %  
stieg und beide Analysen 
genau das gleiche Ergebnis 
hatten. Eine bestimmte 
theoretische Erklärung für 
diese Tatsachen gib t der 

Verfasser nicht, will jedoch durch seine für später in 
Aussicht gestellten Untersuchungen zur Klärung dieser 
Frage beitragen.

F ür dio Versuche standen zwölf Roheisensorteu zur 
Verfügung, deren Analysen in Zahlentafel 1 zusamm en­
gestellt sind. Zahlentafel 2 gibt eine Zusammenstellung

Zahlentafel 1. G a t t i e r t c  R o h e is e n s o r te n .

der Gattierungen, wie sie aus den auf Zahlentafel 1 a n ­
gegebenen Roheisensorten erhalten wurden.

Als Versuchsstück diente ein Zylinder m it sta rk  
wechselndem Querschnitt. Dio Randbemerkungen zeigen, 
wie die Abgüsso ausfieleu. Gleichzeitig m it den Zylindern 
wurden von jeder Schmelze Probestäbe von 38 mm im 
Quadrat abgegossen um! auf Zerreiß- und Bruchfestig­
keit sowie m ittels der Kecpschen Probe auf H ärte  und 
Schwindung geprüft. Zahlentafel 3 zeigt die Analysen­
ergebnisse, dio sich nach des Verfassers Erfahrungen für 
die einzelnen Automobilteilo am besten bewährt haben.

Die Stahlzusätze, und zwar bis 10 %  beim Kolben­
ring, bis 15 %  beim Zylinder und bis 20 %  beim Schwung­
rad, erhöhen die Festigkeit um ein Beträchtliches, ohne die 
Bearbeitungsfähigkeit wesentlich zu beeinflussen. Ferner 
hat sich für Zylinder und Kolbenringe ein Siliziumgehalt 
von 2,15 bis 2,25 %  als vorteilhaft erwiesen, bei Schwung­
rädern soll er zwischen 1,8 und 2,0 %  liegen.

Bemerkenswert ist noch der hohe Phosphor- und ver­
hältnismäßig niedrige Mangangehalt im Kolbenring. Ein 
Eisen von dieser Zusammensetzung besitzt alle Eigen­
schaften, die man vom Kolbenringmaterial verlangt. 
Vorausgesetzt, daß der Phosphorgehalt von 1 ,15%  nicht 
überschritten wird, bleibt die nötige E lastizität erhalten, 
während gleichzeitig dio H ärte das gewünschte Maß 
erreicht und auf der Brinellsohen Skala einige Grade 
(in diesem Fall rd. 15 % ) höher liegt als diejenige des zu-

1) Mit Cr, Ni und Spuren von Va und Ti.
2) Mit 1,05 %  Ni und 2,17 %  Cr.

¡1  i
Herkunft Geb. C 

%

Gru-
pliifc
%

Ge-
.samt-C

%

Sin

%

l-

O//O

s

%

NI

%
1 H olzkohlenroh- 

e i s o n ................... 0,50 3,00 3,50 0,55 0,114 0,022 1,99
2 Virginiaoisen . . 0,53 3,12 3,05 1,15 0,399 0,044 2,17
3 \  Koksrolicison a. 0,53 2,97 3,50 0,72 0,230 0,018 3,18

i 4 / d. N o rdstaaten 0,38 2,84 3,22 0,90 0,531 0,013 3,42
5 Virginiaoisen . . 0,03 2,67 3,30 1,12 0,951 0.019 2,05

: o S ü d staa ten  . . . . 0,00 2,40 3,00 0,33 1,405 0,047 1,03
7 K oksroheisen a. d. 

N o rdstaaten  . . 0,41 3,01 3,42 0,54 0,730 0,025 2,47
S Sil bereisen1) . . 0,00 2,10 2,10 0,87 0,443 0,041 8,88 1
9 K u b a2) ................... 3,03 0,55 4,18 1,18 0,044 0,001 0,49

10 I H olzkohleneisen Spur. 3,52 3,52 0,42 0,409 0,027 2,53 ;

; i l  !
! aus den Neuong- 
J land -S taaton 0,32 3,07 3,39 0,21 0,404 0,038 1,41

X X II .3< 117
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Zahlentafel 2. E r g e b n is  d e r  G a t t i o r u n g s  v e rs u c h e .

Sc
hm

el
ze

 
X

r.

G attierung F e r tig e re n

Itohc lscn  Nr.

H arte r
Bruch

%

W el­
cher

Bruch

%

S tahl- j 
schro tt

%

F erro -
Mun-
g a n

%

Geb.
c

%

G raph.
C

%

J tn

0/.0

l*

Of
to

1

%

o

%

3

0//o

4

%

5

%

6

% %

8

%

o

%

i 33 — — — 56 _
— — — — — 10 — 0,58 2,91 0,01 0,00

2 23 — — 20 — — 10 — — 33 3 0,59 2,37 0,80 0,459

3 33 — — 53 — 5 — — — 10 1 0,01 2,88 o;s3 0,593

4 33 — — 50 — — — — — — — 10 2 0,04 2 ,IG 0,47 0.3G4

5 21 — — 25 — — — 20 — — — 33 5 0,02 2,44 0,85 0,504

0 21 — — 20 — — 18 — ___ — 33 3 0,71 2,00 0,44 0,333

7 — — 50 — — — 10 — — — 33 9 0,58 2,44 0,09 0,551

8 __ __ 25 — — — 18 — 23 _ 33 o 0,54 2,41 0,54 0,483

9 — — 25 — — — 18 — 23 — 33 3 0,04 1,98 0,54 0,515

10 25 — — — — — — 18 — — 23 33 3 0,55 2 32 0,53 0,462

11 25 20 — — 21 33 3 0,02 2,25 0,02 0,350

12 — — — — 28 — — 10 — — 21 33 1 0,00 2,42 0,47 0,03

13 — 25 — — — — — 10 — 25 — 33 — 0,00 2,22 0,46 0,535

14 43 — — — — —, — 23 — — — 33 3 0,57 2,47 0,55 0,293

1 5 — — - - 58 - 8 — — — 33 — 1,40 2,44 0,23 0,902

; i ß — — 40 — — — 3 13 — 30 — 2 0,55 2,98 0,44 0,452

: 17 30 — — — — — — 15 — — 25 30 — 0,49 2,54 0,02 0,319

1 I S 30 — — — — — 17 — — 22 30 3 0,55 2,40 0,09 0,34

19 30 — — — — — — 18 — — 21 30 3 0,43 2,52 0,03 0,312

20 30 - 40 ! 3 0,57 2,44 0,48 0,581

21 23 — — — — - 30 — — — 40 ! 3 0,40 2,41 0,48 0,051

gehörigen Zylinders. Bei den hohen Anforderungen, gestellten Abgüsse waren gesund und ergaben ein dichtes
die gerade an  Automobilguß gestellt werden, ist es jedoch und zähes Material.
m it der chemischen Analyse allem nicht getan, vielmehr Der Verfasser gedenkt seine Untersuchungen in der
muß eine dauernde Nachprüfung des Materials durch bisherigen R ichtung im Laufe dieses Jahres noch fortzu- 
niechanisehe Festigkeitspro­
ben sowie metallographische Zahlentafel 3. A n a l y s e n  d e r  b e s t  b e w ä h r t e n  S c h m e lz e n .
Untersuchungen hier un ter­
stü tzend und ergänzend ein- 
greifen.

Theoretisch würde ein 
Eisen, das bei möglichst aus- 
gedelm ter Pcrlitstruk tu r den 
R est des Kohlenstoffes in 
am orpher Form enthält, für 
Automobilguß das geeignete 
M aterial sein. Die in der 
Praxis gemachten E rfah run­
gen stimmen m it der Theorie 
gut überein, indem die von 
Guß Nr. 14 auf Zahlentafel 2 

augestellte Gefügeunter­
suchung eine vorherrschende 
P crlitstruk tu r zeigte. Säm t­
liche von diesem Eisen her-

Art des Eisens Kolbenring Zylinder Schwungrad ■\Veicheiscn

G ebund. K ohlenstoff % 0,00— 0,70 0,50— 0,00 0,00— 0,70 0,30—0.40
G r a p h i t ....................... % 2,40— 2,75 2,25— 2,80 2,25— 2,00 2,75—3,25
M a n g a n ........................% 0,25—0,35 0,65—0,75 0,00— 0,75 0,00—0,75
P h o s p h o r ...................% 1,00— 1,15 0,40—0,45 0,40— 0,45 0,45—0,55
Schwefel ...................% 0,08— 0,10 0,075—0,095 0.075— 0,095 0,075—0,095
S i l iz iu m ........................% 1,80—2,00 2,10— 2,25 1,80— 2,10 2,40—2,60

: Z u g fe s tig k e it ................... 29,190 35,780 37,400 27,020
B ruchfestigkeit . . . . 2,080 3,710 3,500 2,720
H ä r t e t i e f e ....................... 10— 20 10— 20 0,15—0,25 0,00—0,10 ,
S tah l i. d. G a ttie ru n g  %  
B rucheisen i. d. G a ttie ­

0— 10 10— 15 20 ---

ru n g ........................% 50— 00 50— 55 45—50 50—60 ;
S d h w in d u n g ................... 150— 100 155— 160 160— 165 148— 154 !
B rinellsche H ä rte  . . 228— 235 207— 212 212— 217 174—187 !
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Zahlentafel 2. E r g e b n is  d e r  G a t t i c r u n g s v e r s u c h e .

Fertigeisen

S Sl Ni Cr Schwin­
dung

Härtc-
tiefe

Ilrl-
ncll-
schc 

IIärte

Zug­
festig­

keit

•a
te*« Ü Oo ü !  

B)d u"
F"

Bemerkungen

>0 % °//o 0// o mm kgqmm kg/qmm

0,093 1,83 — /  0,159 
Z 0,103

4,5 \
5,8 / 217 20,95 31,04 An dicken Stellen schwammig, Bearbeitung gut.

0,105 1,90 — —
/  0,109 
/  0,104

0,6 ) 
5,8 f 228 23,03 34,10 /M etalikom  sehr dicht und fein, das ganze Gußstück 

/  gesund.

0,090 1,81 —
.■ 1 0,104 

\ 0,155
5,1 \ 
4 ,8 / 212 22,20 31,28 An dicken Stellen schwammig, Bearbeitung gut.

Oooo

1,94 - — — — 20,44 — Sehr porig.

0,112 1,89 —
/  0,173 
Z 0,100

12,7 \  
1 2 ,7 / 235 21,51 32,34 Korn dicht, Guß gesund.

0,115 1,86 — — — 25,00 /K o rn  nicht so d icht tvio in Nr. 5, das übrige aber gesund. 
\  E in Zylinder Ausschuß.

0,100 2,45 — —
/ 0,108 
1 0,102

4,5 \
4,1 /

235 22,78 31,99 Bei drei Proben Korn sehr dicht, bei einer porig.

0,121 2,49 - —
/  0,109 
\ 0,104

0,1 1 
4 ,8 / 235 22,78 33,74 /D ichtes Korn, die Abgüsse gesund, m it Ausnahme von 

\ zwei Kaltschweißen.
0,140 2,00 — — — — 25,00 — Ein Abguß gesund, zwei etwas porig, ein Abguß sehr porig

0,110 2,48 -
¡ / 0,109 
1 0,104

5,G \  
5,0 j 235 - 31,64 Ein Abguß gesund, zwei weniger porig, einer sehr porig.

0,105 2,78 — — — - 20.40 — Dichtes und feines Korn, die Abgüsse alle gesund.

0,115 2 27 /  0,108 
¡1 0,163

7 ,1 \  
7,0 / 235 23,01 31,28 Ein Abguß gut, drei porig.

0,111 2,53 — —
( 0,108 
\ 0,171

7,1 \ 
7,4 / 235 26,54 33,74 /Abgüsse hatten  alle schwammige Stellen, einer war sehr 

Z schwammig.

0,105 2,39 — —
/ 0,105 
1 0,102

4.5 )
2.5 / 217 22,50 35,15 (Um gut auszulaufen, mußten die Eingüsse erweitert 

) werden. Drei Abgüsse waren schlecht.

0,131 1,99 /  0,191 255 22,59 27,07
/Ausgelaufen. Heiß, nochmals gegossen. Alle Abgüsse

V 0,180 1 waren gesund u. zeigten ein dichtes, hellgraues Korn.

0,087 2,18 0,20 0,40 /  0,195 
1 0,157

2,2 \ 
L5 /

205 10,94 31,99
/Abgüsse grobkörnig, sämtlich m it zahlreichen porigen 
\  Stellen.

0,093 2,12 /  0,100 
i) 0,166 215 — 31,04

/Alle Abgüsse gesund, dichtes Korn, leichte Bcarbcitbar- 
\  keit.

0,089 2,29 /  0,100 7,0 \ 210 31,04
/D ichtes Korn, Abgüsse gesund, Bearbeitungsfähigkeit

\  0,100 2,1 1 /  ziemlich gut, einige harte Stellen. Neig. z. Hartwerden.

0,081 2,23 1 0,109 9,2 \ 200 33,74
/  Gutes Korn, alles gesund, die B earbeitbarkeit ist sehr

1 0,100 0,0 / Z gering, Neigung zum Hartwerden.

0,100 2,70 /  0,154 
) 0,100

4 ,5 )
0 ,0 / 212 29,88 Gutes Korn, zähes M aterial, wenig Bearbeitbarkeit.

0,113 2,87 /  0,154 
Z 0,152

5 ,0 )
3 ,3 / 207 23,99 31,28

/G utes Korn, zu ha rt und zu zähe, um sich bequem 
Z bearbeiten zu lassen.

setzen, um weitere Aufschlüsse über die Faktoren, die für 
das Gefüge des Gußeisens für den Automobilbau von 
Wichtigkeit sind, zu erbringen. x .  Abeking.

(Fortsetzung folyri.)

V ere in  D e u ts c h e r  G ieß e re ifa ch leu te .
Vom 4. bis 7. Ju n i hä lt der Verein Deutscher Gießerei­

fachleute, Berlin, seine diesjährige H a u p tv e r s a m m ­
lung  i.i Berlin ab. Auf der Tagesordnung stehen, neben 
einer Besichtigung der Eisen- und Metallgießerei der 
Firma Ju lius Pintsch, A. G. in Fürstenwalde bei Berlin, 
ü. a. folgende Vorträgo:

Die chemischen und physikalischen Vorgänge beim
Schmelzen von Roheisen in Kupolöfen und die aus

diesen abzuleitendcn praktischen Bau- und Betriebsvor­
schriften, von Geh. R eg.-R at Professor W. M a th e s iu s ,  
Berlin.

Gattierungsfragen, von Professor B. O sa n n , Clausthal. 
Gußeisenproben, von Zivilingenieur 0 . L e y d e , Berlin. 
Versuche über die B earbeitbarkeit von Gußeisen und 

Metallegierungen, von Konstruktionsingenieur A. K e ß- 
n e r ,  Berlin.

Die Wechselbeziehungen zwischen der empirischen Me­
talltechnik und der Metallographie, von Oberingenieur
IV. v. M o e lle iu lo r f f ,  Berlin.
Nähere Auskunft erteilt die Geschäftsstelle des Ver­

eins, Berlin-Charlottenbürg, Gervinusstr. 20.

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

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

IS. Mai 1914.
Kl. 10 a, K  53 S77. Beschickungsvorrichtung für

Koks- und ähnliche Oefen. 
Achcnbachstr. 105. -

Rudolf K uhn, Düsseldorf,

Kl. 10 b, M 53 892. Verfahren zur Nutzbarm achung 
von Braunkohlenfiltcrschlämnicn. Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt, Cöln-Kalk.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate für jederm ann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Paten tam te zu B e r l in  aus.
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Kl. 13 d, B 70 257. Vorrichtung zum Abscheklen 
von Beimengungen aus Gasen oder Dämpfen. Otto Büh- 
ring & W agner, G. m. b. H., Mannheim.

Kl. 31c , D 28 511. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Barren oder Blöcken aus Metall und 
Metallegierungen. Pierre H enri Gaston Durvillo, Paris.

Kl. 31 e, H  00 018. Vorrichtung zum Gießen ring­
förmiger P la tten  m ittels einer in senkrechter Ebene um ­
laufenden Gießform und eines vor ihr gelagerten E inguß­
trichters. Georg Höper, Iserlohn i. Westf.

Kl. 31 c, H  04 S40. Gußform m it als Ausstoßer für 
jo eine Gruppe von Streifen dienenden Messingstreifen 
für Sammlorplatten. Wilhelm Hagen, Soest i. W.

Kl. 31 e, L  41 250. M ischvorrichtung für Form sand­
sorten, die aus untereinander oder nebeneinander liegenden 
Schächten m ittels eines Förderbandes stetig  entnommen 
und einer Mischvorriohtung zugeführt werden; Zus. z. 
Pa t. 273 820. Lentz & Zimmormann, Gießereimnsehinen- 
Ges, m. b. H., Düsseldorf-Rath.

Kl. 31 o, S 30 240. W agerecht verschiebbare, rohr- 
förmige Beschickungsvorrichtung für Schloudergußformon. 
The Sanduskv Foundry and Machine Company, Sandüsky, 
Ohio, V. St. A.

Kl. 35 h, B 71 747. E lektrisch betriebener Kabelkran 
m it Führcrstandslaufkatze. M artin Bolten, B euthen, 0 . S.

Kl. 35 b, R  39 039. Lasthebem agnet m it R ippen für 
Gleichstrom. Hugo Reimers, Düsseldorf-Oberkassel, 
Teutononstr. 9.

Kl. 80 c, M 54 046. Kanalofen. Franz K arl Moiser, 
Nürnberg, Sulzbacherstr. 9.

Kl. SO c, M 54 047. Kanalofen m it auf den Wagen 
ungeordneten Zwischenwänden. Franz K arl Meiser, N ürn­
berg, Sulzbacherstr. 9.

22. Mai 1914.
Kl. 18 b, K  51 108. Auswechselbares, wassergekühltes 

M undstück für die Hcizgaskaniile an Herdöfen m it R é­
générai ivfeuerung, insbesondere zur Stahlerzeugung, bei 
welchem der Hoizgaskanal und die Luftkanälo in eino 
gemeinsame Stirnw and eingebaut sind. Knox Pressed 
& Welded Steel Company, Pittsburgh, Pennsylvania, 
V. St. A.

Kl. 18 b, N 14 429. Vorrichtung zum Schutz der 
Gewölbe von Schm elz- und Würmöfen gegen D urch­
brennen m ittels durch Schornsteinzug angesaugter Kühl- 
luft. Gustav Neumann, Düsseldorf, B lumenstr. 20.

Kl. 19 a, B 74 575. Verfahren zur Herstellung von
Kopflaschen zur Ausbesserung von Straßenbahnschienen­
stößen. Ingwer Block, Berlin, Mohrenstr. 50.

Kl. 21 h, G 40 773. Verfahren und Vorrichtung zum
Schmelzen von Metallen, Metallerzen u. dgl. m ittels 
W irbelströme; Zus. z. Pat. 206 500. jSr.Ajltg. Sigmund 
Guggenheim, Berlin, Lietzenburgstr. 48.

Kl. 24 c, P  30 973. Steuerschieber für Regenerativ- 
öfen, insbesondere fü r solche m it gleichbleibender F lam ­
menrichtung. P oetter G. m. b. H., Düsseldorf.

K l. 20 d, H  59 198. Verfahren zur Gewinnung des 
Ammoniaks aus den Gasen der trockenen Destillation. 
Gebr. Hinsolmann, Essen-Ruhr.

ICI. 31 e, B 70 385. Vorrichtung zur Ausführung des 
Verfahrens zur Herstellung von Hohlräumen für das 
Einsetzen festsitzender Rollen- oder Kugellager; Zus. z. 
P a t. 234 383. Dr. Adolf B arth, F rankfurt a. M.-
Süd, D arm städter Landstr. 0.

Kl. 31 c, K  54 000. Vorrichtung zum Mischen von 
Formmassen m it regelbarer Zuführung des Mischgutes zur 
Stiftschcibcn-Mischtrommcl. Toussaint K etin, L üttich, 
Belgien.

Kl. 40 a, C 22 743. Drehrohrofen m it doppelwandiger 
Kühltromm el. Compagnie des H auts-Fourneaux de Chasse, 
Lyon, Rhône.

Kl. 49 b, B 71843. Maschine zum Zerteilen von 
Profileisen. Berlin - E rfurter Maschinenfabrik H enry 
Pels & Co., Erfurt-N ord.

D e u ts c h e  G eb ra u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
IS. Mai 1914.

Kl. 7 b, Nr. 002 S09. Ziehmatrize für Mehrfachzug. 
Otto E ntenm ann, Obortilrkheim.

Kl. 7 c, Nr. 002 740. Rohr- und Rundeisenabstecher 
m it selbsttätigem  Vorschub. Wilhelm Menn, Hilchenbach
i. W., und Guillaumc Irle, Paris.

Kl. 19 a, Nr. 003 470. Straßenbahnschiene m it aus­
wechselbarem Kopf. Dr. Jacob Thon, Bremerhaven.

Kl. 3 1 b , Nr. 603 388. Gegen Drehung gesicherter 
Arbeitskolben bei Rüttelformm aschinen. Mertens & Fro- 
wein, G. m. b. H., Neviges, Rlild.

Kl. 31c, Nr. 003 493. Kernstütze. Hugo Friedelieh, 
Duisburg, BrUckenplatz 4.

Kl. 80 e, Nr. 003 400. Tiegelofen für Oelfcuerung 
m it versetzten Düsen. Abraham  liriehsen, Berlin-Rei­
nickendorf, W interstr. 20.

O e s te r r e i c h is c h e  P a ten tan m eld u n gen ') .
15. Mai.

Kl. 48 b, A 0336/13. Vorfahren zum Reinigen von 
Metalhvarcn vor Anbringung eines Ueberzugs aus Email
o. dgl. Thomas Reginald Davidson, W estmont, Kanada.

Kl. 48 b, A 0586/08. Verfahren zum E ntrinnen von 
W eißblechgut m ittels Chlors. Ilans von Schütz, Braun­
fels, Deutschland.

Kl. 48 c, A 8705/12. Verfuhren zur Herstellung eines 
Trübungsm ittels für weiße Emaillen. Vereinigte chemische 
Fabriken Landau, Kreidl, Heller & Co., Wien.

IC1. 49 a, A 8713/11. Dam pfhydraulischc Schmiede- 
presse m it ständig u n ter Druck stehenden Rückführ- 
Zylindern. Victor Champigneul, Paris.

Kl. SO d, A 4953/10. Verfahren zur Herstellung 
feuerfester Erzeugnisse m ittels Spinellbildung in der Masse. 
K arl Alfred Mankau, St. Petersburg.

D e u ts c h e  R eich sp aten te .
Kl. 3 1 a . Nr. 267 935, 

vom 30. Oktober 1912. T he 
M o rg a n  C ru c ib le  Com- 
p a n y  L im i te d  in  B a t-  
t e r s e a ,  L o n d o n . Schmelz- 
Hegel, m it einer vor der rfus- 
laßöffnung befindlichen Kam­
mer.

Die K am m er, in der sich 
die Auslaßöffnung a  befindet, 
wird durch eine die Schnauze 
überwölbende Decke b ge­
bildet. W ährend des Gießens 

ist dafür Sorge zu tragen, daß über der Auslaßöffnung a 
ste ts eine genügende Metallmenge sich befindet, so daß 
die auf dem Metall schwimmende Schlacke nicht zu der 
Oeffnung a gelangen kann.

Kl. 31 e, Nr. 268384.
vom 14. Jan u a r 1913. 
D ie t r i c h  L ie s e n  in 
C re fe ld . Formkasten- 
IVende vorricht u ncj m it 
Seilzug zum Drehen 
des Formkastens.

Die Rolle a, über 
welche das zum Wen­
den des Form kastens b 
dienende Seile geführt 
ist, k an n , um den 
Form -kasten vollstän­
dig zu wenden, mit 
Hilfe eines Seil- oder

')  Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate für jederm ann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patcn tam tc  zu W ien  aus.
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Enden m it den Schablononleiston c versehene, im Ge­
stell d drehbar gelagerte Kernstango e gedrückt. S ta tt  
dessen kann auch das Streichbrett a  in dem Gestell d 
ortsfest sein und die Kernstange e durch eine mechanische 
K raft gegen a  gedrückt werden.

Kl. 31 a, Nr. 270 581, vom 5. Oktober 1012. F r i e d ­
r ic h  J o h a n n e s  B r a n d t  in B e r l in -S c h ö n o b e rg  
u n d  E m il  R o b e r t  S c h m id tk e  in  B e r lin . Tiegel- 

r r r -  _ , Schm elzofen mit Vortcär-
Kd------- Pyi mutig der Gebläseluft im

fyA Ofenschacht.
f^v/y/K (VdW/N, Der Scham ottokörper a

■jJgyf/ei.i.i KM  des Ofensch achtes is t m it
' ~a  Kanälen b ausgerüstet,

1~" j jM k j  '  h  die m it dem Tiegelraum
r; n icht in unm ittelbarer

W r Ww: v '  d  Verbindung stehen, son- 
fi i dern unter den R ost c
‘--------ly/fffm ~ r  der Feuerung ausmünden.

YK/k — ?  % ///  Es soll hierdurch eine
-0 y . intensive Vorwärmung

der L uft erreicht werden.
 Zur Verstärkung dieser

W irkung kann die Ver­
brennungsluft zunächst in bekannter Weise durch den den 
Scham ottekörper a  umgebenden eisernen Doppelmantel d 
geleitet, werden, der gleichfalls m it Kanälen versehen ist.

Kl. 1 b, Nr. 268 711. vom 25. Dezember 1912. F r ie d .  
K r u p p  A k t.-G e s . G ru s o n w e rk  in  M a g d e b u rg -

B u c k a u . Magnetscheider 
W~~"\ ; ] w p \  mit mehreren Austrag-

( (- T-, Ä I J ) malzen.
v p 7 ; ______  jVj~~[y Die Mittellinien sämt-

1,111. ^  lichcrAustragwalzen a  bil-
W / f  den im Grundriß eine ge-

Ä C=f O t g J  Ä schlossene Figur, in deren
Innerem die gemeinsame 

~~1 - -i Gutzuführung (Trichter 
/Ij-flXB Binnen c) angeordnet
( IT f O  Ä _j J 1 ist. Die Walzen werden 

__________ tv  y  gemeinsam angetrieben.

Kl. 1 b, Nr. 270 481, vom 19. Ju li 1913. E l e k t r i z i ­
t ä t s - G e s e l l s c h a f t  „ C o lo n ia “ m. b. H. in C ö ln -Z o ll- 

rfw1 an, s to c k . Schutz-
—— ... ■ i- ...ü * - i 1-----,—— magnetrechen mit

. | in die anszulesen-
d i Massen ragen- 

1 den i  ihn.

5—j i-J —-----------j-J Die Enden der
Polschuho a sind 

'a  a  p flugscharartig

X  ausgebildet und
-----------------------  zur Bewegungs-

riehtung der auszulesenden Masse verstellbar Das Sortier­
gut soll dadurch umgeschaufelt und aufgelockert werden.

Ecken in bekannter Weise durch m it Löchern c versehene 
Fülleisten d überdeckt sind, können durch den Keil e 
in drei Verschiedene Stellungen eingestellt werden, und 
zwar eine weiteste Gußstellung, eine m ittlere Schrum pf­
stellung und eine engste Stellung zum erleichterten E n t­
fernen des Kernes aus dem Gußstück.

KI. 24 e, Nr. 269 067,

H u go7Kröeker01in 
*(Ig3L M  G ro ß -K ö lz ig ,  N.-L.
^ S .  ^ on °^en zu bcschik-

v w / kender Treppenrost für
Xw.Wa. %. Gaserzeuger.

| |  Die R oststäbe a des
  Treppenrostes sind in

einer Zickznckliniean- 
geordnot, wodurch e r­
reicht wird, daß auch 

: bei viel Staub ent-
^ haltender Kohle ohne

Gebläse genügend 
L uft zutreten  kann. 

i r j n s  ^ Die den Seitenwänden
^  |  b zunächst befind-

^ liehen Stäbe c sind
üsyKKs: ■ ^  ^ derart schräg gerich-

d te t, daß sie die W and
—  ■— ^ in einem Punkte  tref-

ff fon, der vor dem Schci-

...51 Stäbe a liegt. Es soll
Hierdurch der B renn­
stoff nach der M itte 
zu geführt werden.

Kl. 31c,*N r. 270 268, vom 5. März 1912. J e a n  
M arlier in  L y o n , F r a n k r e ic h .  Verfahren zur Her­
stellung von Stahlgnßkörpcrn mit beliebig verlaufendem 
llohlraum von beliebigem Querschnitt.

Der gewünschte Hohlraum  wird durch Umgießen 
eines mit Asbest- oder K orkpappe umkleideten eisernen 
Rohres m it Stahl hergestellt. Das im Stahlgußkörper 
verbleibende R ohr d ient lediglich als K ern für den zu 
bildenden Hohlraum.

Kettenzuges d  oder einer Schraubenspindcl gehoben und 
gesenkt werden.

Kl. 31c, Nr. 269 804, vom 24. Jan u a r 1912. J o h n  
1?. W a lk e r  in E n s lc y ,  Alabama, V. St. A. Zusammen- 
ziehbarer, eckiger Formkern aus mehreren Wanduhgsstücken, 
die mit einem längsverschiebbaren Mittelstück oder Kolben 
durch Kniehebel verbunden sind.

Die m ittels des längs verschiebbaren M ittelstücks a 
vor- und zurückbewegbaren KcrnwUnäe b, die an den

KI. 31c . Nr. 269 105, vom 20. Februar 1911. W i l ­
h e lm  K u r z e  in  N e u s t a d t  a. R ü b e n b o rg e  b. H a n ­
n o v e r . Vorrichtung zur Herstellung von Kernen und 
Formen beliebigen Querschnittes für Metall- und Eisen­
gießerei mittels eines von Schablonenleisten, welche den 
ganzen Umfang des Querschnittes des Kernes oder der Form 
angeben, i n einem der Umkleid’ungsmassc entsprechenden 
Abstande, gehaltenen Streichbrettes.

Das Stre ichbrett a  wird durch eine mechanische 
K raft, z. B. die Gewichte b, beständig gegen die an beiden
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A llg e m e in e r  T e i l .
Geschichtliches.

Ignaz B randstetter: A u fs c h w u n g  u n d  N ie d e r ­
g a n g  des V o r d e r n b e r g e r  H o lz k o h le n -H o c h o fe n -  
b e tr ie b e s .  (Vgl. St. u. E. 1914, 29. Jan ., S. 198; 26. Febr., 
S. 376.) [Montanistische R undschau 1914, 16. April,
S. 237/9.]

Pehr Johnsson: S c h w e d e n s  I n d u s t r i e  zu  B e g in n  
d es  19. J a h r h u n d e r t s .  D er Aufsatz bringt auch einiges 
über die damalige E is e n i n d u s t r i e  Schwedens. [Industri- 
tidningen Norden 1914, 17. April, S. 121/2; 24. April, 
S. 133/7.]

Henry B. W lieatley: D ie  U rg e s c h ic h te  d e r  
E is e n g ie ß e r e i  in  E n g la n d .  I I .  Holzkohlenhochöfen’ 
in England, Wales, Schottland und Irland. Statistik  
der Holzkohlenroheisenerzeugung. E rsatz der Holzkohle 
durch Koks. [Foundry Tr. J .  1914, April, S. 205/7.]

Sabaß: D a s  H o o h o fo n w e rk  W z ic sk o  in  O b e r-  
sc h ie s ie n .*  (Der Arbeit ist eine Zeichnung der alten 
Hochofenanlage in Koschentin beigegehen.) Die ge­
schichtlichen Aufzeichnungen über das W erk Wziesko 
sind leider etwas spärlich; es wurde 1780 erbaut und im 
Jah re  1911 eingestellt. [Z. d. Oberschles. B. u. H. V. 1914, 
April, S- 141/6.]

C- M atsehoß: A u s d e r  E n ts te h u n g s g e s c h ic h t e  
d e s  W e rk e s  N ü r n b e r g  d e r  MAN. [Z. d. V. d. I. 1914,
4. April, S. 550/2.]

Wirtschaftliches.
E m st Lovy: D ie  O r g a n is a t io n  d es  E in k a u f s ­

w e se n s  e in e s  E is e n h ü t te n w e r k e s .  [Z. f. Handels- 
wissenschaftliche Forschung 1914, April, S. 281/316.] 

Rechtliches.
Dr. G. W. Häberlein: E r f in d e r r e c h t  u n d  V o lk s ­

w i r t s c h a f t .  [Dirigier 1914, 25. April, S. 257/61.]
Z u r  A u s fü h ru n g  dos W a s s e rg e s e tz e s .  [St. u. E. 

1914, 9. April, S. 628.]
Technische Hilfswissenschalten.

W. D eutsch: U e b e r  e in e  b e m e r k e n s w e r te  B e ­
z ie h u n g  z w isc h e n  z w ei t e c h n i s c h e n  A u fg a b en .*  
Die Aehnlichkeit gewisser elektrischer und mechanischer 
•Vorgänge wird zur Untersuchung der Schwingungsvor- 
gängo in einem Maschinensystem benutzt. Eormgetrcue 
W iedergabe der Vorgänge an einer einfachen Vorrichtung, 
dem „künstlichen K abel“ . [Z. d. V. d. I . 1914, 11. April,
5. 568/75.]

D ie  F e s t i g k e i t  v o n  v e r g i t t e r t e n  D r u c k ­
s t r e b e n .  Theoretische Formeln. [Engineering 1914,
17. Aprü, S. 532/3.]

Sonstiges.
E. 0. P a tto n : Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  g r ö ß te n  

B rü c k e n  R u ß la n d s .*  [Eisenbau 1914, April, S. 134/6.]
E is e n b a h n b a u te n  in  P re u ß e n .  [Zeitung d. Ver­

eins Deutscher Eisenbahnvcrwaltungen 1914, 1. April, 
S. 416/7. —  Vgl. St. u. E. 1914, 9. April, S. 633/4.]

Dr. Macco: D ie  b a u l ic h e  T ä t i g k e i t  d e r  p r e u ­
ß i s c h - h e s s is c h e n  S tn a ts c i s c n b a h n e n .  [St. u .E . 1914,
2. April, S. 590/2.]

S o z ia le  E inr ich tu n gen .
Arbeiterfrage.

D a s  „ K a i s e r - W i l h e lm - I n s t i t u t  f ü r  A r b e i t s ­
p h y s io lo g ie “ zu  B e r lin .  Aufgabe dieses In stitu ts  soll 
es n. a. sein, in großen Zügen die menschlichen Leistungen, 
körperlicher und geistiger N atur, un ter den verschiedenen 
Lebensaufgaben bei Mann und Frau, und bei verschie-

')  Vgl. S t. u. E. 1914. 29. Jan ., S. 194/207: 26. Febr., 
S. 376/83; 26. März, S. 544/51; 30. April, S. 764/772.

denen K onstitutionen und Rassen zu erforschen. Ein 
weiteres Ziel ist die Untersuchung des Einflusses der 
äußeren Lebensbedingungen, unter denen die Arbeit ge­
schieht. [Bcrgwirtschaftlicho Mitteilungen 1914, Februar, 
S. 35/7.]

D ie  A r b e i ts k ä m p f e  in  D e u ts c h la n d  w äh ren d  
des J a h r e s  1913, in s b e s o n d e r e  in  d e r  E is e n -  und 
M e ta l l in d u s t r i e  so w ie  im  B e rg b a u . [St. u. E. 1914,
9. April, S. 634/5.]

Gustav Weisseiberg: U m fa n g  u n d  W irk u n g  des 
B la u m a c h e n s  in  d e r  I n d u s t r i e .  [Sozial-Teclinik 
1914, 15. Febr., S. 61/4; 1. Marz, S. 77/9.] 

Unfallverhütung.
Morgner: D ie  V e r h ü tu n g  d e r  U n fä l le  in fo lge  

z u r ü c k s c h la g e n d o r  F la m m e n .*  [Sozial-Technik 1914,
1. März, S. 87/8.]

S ic h e r h e i t s v o r k e h r u n g e n  d e r  M id v a le  S teel 
C o m p a n y  in  P h i l a d e lp h ia ,  Pa .*  [Ir. Age 1914,
2. April, S. 827/30.]

B ren n sto ffe .
Torf.

Dr. E. Mollwo Perkin: G e w in n u n g  d e r  N eb en ­
p r o d u k te  a u s  T o rf . Allgemeines. Torfverkohlung. 
Torfgas für Kraftzwecke. [ J . S. Chem. Ind. 1914, 30. April, 
S. 395/7.]

Steinkohle.
Dr. F. IV. Hinrichsen und S. Taczak: Z u r F rage 

d e r  S e l b s t e n t z ü n d l i c h k e i t  v o n  K o h le n . [Feue- 
nm gstechnik 1914, 1. April, S. 213/7.]

Koks und Kokereibetrieb.
Heinrich K öppers: E in ig e  B e m e rk u n g e n  über 

H o c h o fe n k o k s . Zuschrift. [St. u. E. 1914, 2. April, 
S. 585/7.]

Dr. Otto B ran d t: Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  Kok< 
u n d  B e a n s ta n d u n g  v o n  K o k s lie fe ru n g e n .  Nach 
Verhandlungen zwischen dem Verein deutscher Eisen­
gießereien und dem Kohlensyndikat, wiederabgedruckt 
aus den ¡Mitteilungen des Vereins. [Die Gießerei 1914,
7. April, S. 104/6.]

Dr. K nublauch: W e r tb e s t im m u n g  d e r  K ohlen 
f ü r  G a sw e rk e  u n d  D e s t i l l a t io n s k o k e r e ie n  mit 
B e r ü c k s ic h t ig u n g  v o n  B e n z o l  u n d  S ch w efe l­
w a s s e rs to f f .  [ J .  f. Gasbel. 1914, 11. April, S. 338/46.] 

G. Stanley Cooper: N e u z e i t l i c h e  N e b e n e rz e u g ­
n isk o k e re i .*  Beschreibung einiger neuerer Anlagen zum 
Beschicken und Entleeren der Koksöfen. [Cassicrs Engi­
neering M onthly 1914, Mai,. S. 325/33.]

W. Gam p: E le k t r i s c h  b e t r i e b e n e  H o b e- und 
S e n k  V o r r ic h tu n g e n  f ü r  K o k s o fe n tü re n ,*  a n ­
g eführt für die Obersöhlesischen Kokswerke und Chemi­
schen Fabriken in Zabrze. [Mitteilungen aus den Gesell­
schaften Siemens und Halske und Siemens-Schuckert- 
Werko 1914, April, S. 171/3.]

C. A. Meissner: D e r  n e u z e i t l ic h e  N eb en p ro - 
d u k te n - K o k s o f e n .  [Scientific American Supplement
1913. 8. Nov.. S. 290 /2 .— Vgl. St. n. E. 1914, 16. April, 
S. 679/82; 23. April, S. 724/6.]

.1. G. A arts: B e s c h ic k u n g  s e n k r e c h te r  V er­
g a sk a m m e rn *  m it am Umfange dichtester Lagerung 
(Patent). K o n t in u ie r l i c h e s  D e s t i l l ie r v e r f a h r e n  
(Patent). [J . Gas-Lightg. 1914, 31. März, S. 911; 21. April, 
S. 191.]

Dr. Rud. Bierm ann: U e b e r  K o k s o f e n b e h e i z u n g  
m it  F re m d g a s .*  [St. u. E. 1914, 9. A pril S. 620/4.] 

V e r f a h r e n  zum  M essen  d e r  v e rb ra u c h te n  
u n d  e r z e u g te n  G a sm e n g e n  b e i R e g e n e r a t i v ­
k o k sö fe n . [St. u. E. 1914, 16. April. S. 07S/9. — Vgl. 
Lecocq und Pieters: Rev. Met. 1914, Januar, S. 95/126.]

Zeitschrijtenvcrzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 194 bis 197.
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Flüssige BrennstoHe.
U e b e r  d ie  s c h o t t i s c h e  S c h ie f e r to e r in d u s t r ie .  

Es werden zurzeit über 3 Mill. t  Oolschiefer in Schottland 
gewonnen, aus denen 275 000 t  Rohteer erzielt werden. 
Das schottische Sehiefortceröl h a t einen Heizwert von etwa 
10 000 W E für 1 kg. [Braunkohle 1914, 10. April, S. 21/5.] 

$r.«3¡llg. W alther Tzsckachm nnn: D ie  A s p h a l t -  
u n d  E r d ö l l a g e r s t ä t t e n  im  U n te r -E ls a ß .*  [Petro­
leum 1914, 18. März, S. 841/62.]

Naturgas.
Dr. H erbing: U n g a rn s  E rd g a s .*  Neuere An­

schauungen. S tand der Bohrungen. Ausnutzung. [Braun­
kohle 1914, 20. März, S. 857/9.]

V on d e r  E r d g a s in d u s t r i e  in  U n g a rn . E sstehen  
zurzeit täglich 2,4 Mill. cbm Erdgas zur Verfügung. Aus­
nutzung. [J . f. Gasbel. 1914, 21. März, S. 282/3.]

Dr. Richard Schubert: D ie  b r e n n b a r e n  G ase  der 
angeblichen Mineralquelle von H luk bei Ungarisch-Ostra 
in Mähren. [Montanistische Rundschau 1914, 16. März, 
S. 102/3.]

D a s  a m e r ik a n i s c h e  E r d g a s  1912. [Allg. Oesterr. 
Chem.- u. Techniker-Zg. 1914, 1. April, S. 49/50.] 

Gichtgas.
E. Dann und E . H oubaer: D ie  V e rw e n d u n g  

von H o c h o fe n g a s  a u f  H ü t te n w e r k e n .  Zuschriften. 
[St. u. E. 1914, 9. April, S. 628/30.]

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

D ie  E r z v o r r ä t e  d e s  S ie g e r la n d e s .  [Z. f. E rz­
bergbau 1914, 29. März, S. 1/4.]

Erzaufbereitung
G. K öbrich: E is o n e r z a u f b e r e i tu n g  n a c h  dom  

V e rfa h re n  S io b e i-F re y g a n g  a u f  G ru b e n  in  d e r  
P ro v in z  O b e rh e s se n .*  (Vgl. St. u. E. 1914, 5. März, 
S. 393/9 und 12. März, S. 445/9.) Zurzeit stehen sieben 
solcher Vorrichtungen auf vier verschiedenen Anlagen 
in Betrieb. Der Grundgedanke des Verfahrens, d. h. der 
IVaschvorgang an sieh, ist altbekannt. N eu .is t dagegen 
dio Anordnung. In  einem schräglicgenden eisernen R ohr 
befindet sieh eine Schnecke, die derart in Umdrehung ver­
setzt wird, daß sie das am unteren Rolirendc durch einen 
Trichter anfallende Rohgut nach dem oberen Rohrende 
befördert. Dem Rohgut wird Wasser zugegeben. Der Ab­
fluß der Schlam m trübe findet durch in halber Rohrlänge 
angebrachte Stutzen s ta tt. Die Ergebnisse sind günstig. 
[Glückauf 1914, 28. März, S. 481/5.]

Erzsintern.
E r z s in te r a n la g e n .*  Zwei Paten te  von Albert

F. P lo o k  und John  E. G re c n a w a lt .  [Met. Chem. Eng. 
1914, April, S. 261/2.]

F eu er fe s te s  Material.
Allgemeines.

Johannes Henneberg: Z u r  Dago d e r  I n d u s t r i e  
f e u e r fe s te r  E r z e u g n is s e .  [Tonind.-Zg. 1914, 10. Jan ., 
S. 53/5.]

Feuerfester Ton.
Dr. H. Strcmm e: D ie  T o n m in e ra l io n .*  [Sprech­

saal 1914, 26. Febr., S. 145/7; 5. März, S. 103/0; 12. März, 
S. 181/3; 19. März, S. 201/3; 26. März, S. 215/8;
2. April, S. 233/5; 9. April, S. 251/3; 16. April, S. 269/70; 
23. April, S. 283/4; 30. April, S. 302/4.]

U e b e r  d ie  M ö g lic h k e it  b e s t im m te r  B e z ie h ­
ungen  z w isc h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  E ig e n ­
s c h a fte n  d e r  T o n e . [Sprechsaal 1914, 1. Jan ., S. 3/4.] 

Feuerfeste Steine.
D ie  s p e z if i s c h e  W ä rm e  f e u e r f e s te r  S te in e  b e i 

hohen T e m p e r  a tu ren .* [S prechsaal 1914,30. April, S.300.] 
B e u r te i lu n g  f e u e r f e s t e r  S te in e .  [Tonind.-Zg. 

1914, 30. April, S. 872/3.]
Dr. M. Stoormcr: V e rg le ic h e n d e  U n te r s u c h ­

ungen v o n  C o w p c rs te in o n  d es  H a n d e ls .  [St. n. E. 
1914, 2. April, S. 595/6.]

G. Bergau: S e lb s tk o s te n b e r e c h n u n g  v o n  D in a s ­
s te in e n .  [Tonind.-Zg. 1914, 19. Eebr., S. 394/5.]

Oefen.
G. Benfoy: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  k e ra m is c h e n  

O efen  zum  R in g o fen .*  [Feuerungstechnik 1914.
15. Febr., S. 166/9.]

W e r k s b e sc h r e ib u n g e n .
N e u e s  W e rk  fü r  k a l t  g e s t a n z te  M u tte rn .*  

Kurze Beschreibung der Einrichtungen der National 
Sorew & Tack Company in Cleveland. [Ir. Agc 1914, 
23. April, S. 999/1002.]

E in e  n e u z e i t l ic h e  S c h m ic d e n n la g c .*  Beschrei­
bend der Neuanlagc der W estern Drop Borge Co. in 
Manon, Ind ., in der hauptsächlich Schmiedestücke für 
die Automobilindustrio hcrgestellt werden. [Ir. Tr. Rev. 
1914, 19. März, S. 545/8.]

Feu erun g .
Gasfeuerung.

Birkholz: G a s fe u e ru n g e n  fü r  D a m p fk e s s e l
u n d  d e re n  W ir t s c h a f t l ic h k e i t .  Vortrag in ver­
schiedenen Bezirksvercinen deutscher Ingenieure: S trah­
lungsverluste, Terbeckbrcnner, Beobachtung w irtschaft­
lichen Betriebes, vereinigte Kettenrost- und Gasfeuerung. 
[Technische Mitteilungen 1914, 21. März, S. 275/81; 
28. März, S. 301/7.]

A. Dosch: D e r  V e r lu s t  d u rc h  d ie  A b g a se  b e i 
G a s fe u e ru n g e n . Nach Besprechung der Abgasverluste 
bei Verbrennung fester Brennstoffe und Erläuterung der 
Vorgänge bei der Verbrennung gasförmiger Brennstoffe 
werden die Abgasverluste bei Verbrennung gasförmiger 
Brennstoffe behandelt. [Braunkohle 1914, 6. März, 
S. 819/25.]

Gaserzeuger.
F r.D e n k :D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  a m e r ik a n is c h e n  

G a se rz e u g e r.*  [Feuerungstechnik 1914. I. April, 
S. 218/21; 15. April, S. 239/41. |

E m st Schinatolla: U e b e r  c h e m isc h e  V o rg ä n g e  
in  G e n e r a to r - G a s k a n ä le n .  [Chcm.-Zg. 1914, 28 .März, 
S. 409/10.)

Otto W olff: Z u r  F r a g e  d e r  N e b c n p r o d u k te n -  
g e w in n u n g  a n s  G e n e r a to r g a s e n  in  d e r  H ü t t e n ­
in d u s tr ie .*  [St. u. E. 1914, 19. März, S. 473/80; 2. April, 
S. 579/85.]

C. Heinz und H. R. Trenkler: U n te r  M o n d g a s- 
A n la g en . Zuschriften [St. u .E . 1914, 23. April, S. 720/2.] 

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe.
Alfred Gebiet: V e rw e r tu n g  m in d e r w e r t ig e r

B re n n s to f fe .*  [Montanistische Rundschau 1914,1. Febr., 
S. 58/63; 16. Febr., S. 85/91.]

Flaimnlose Feuerungen.
Dr. F. Georgius: O b e r f lä c h e n  V e rb re n n u n g  n a c h  

S o h h a b e l-B o n e  f ü r  D a m p fk e s s e lb e h e iz u n g .*  Die 
Arbeit bringt n u r in unwesentlichen Einzelheiten Neues 
gegenüber den bisherigen Veröffentlichungen. [B raun­
kohle 1914, 24. April, S. 49/56.]

O. Dobbclstein: U e b e r  d ie  f la m m e n lo s c  O b e r ­
f lä c h e n v e rb re n n u n g .*  [St. u. E. 1914, 2. April, 
S. 561/9.]

Dampfkesselfeuerung.
A. T rau d t: U e b e r  d a s  V e rb re n n e n  v o n  M isc h u n ­

gen  v o n  p u l v e r i s i e r t e r  K o h le  u n d  Ocl.* Ergeb­
nisse, welche bei Verwendung dieses Brennmateriales an 
einem Dampfkessel erhalten wurden. Brennstoffverluste 
in Anlagen, wo gewöhnliche Kohle verfeuert wird. [Ir. 
Agc 1914, 23. April, S. 1048/9.]

Künstlicher Zug.
Fritz Molde; D e r  k ü n s t l ic h e  Z u g  u n t e r  b e s o n ­

d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  d i r e k t e n  S a u g z u g ­
a n la g e n .*  Saugzugahlagen der Siemens-Scliuckert-Werke. 
[Z. f.‘ Dampfk. u. M. 1914, 17. April, S. 193/6.]

siehe Seite 194 bis 197.Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen



932 Stahl und Eisen. Zje itschrif tensch au. 34. Jahrg. Nr. 22.

Indirekte Saugzuganlagen, B auart P ra t. [Engineering
1914. 24. April, S. 554/6.]

Rauchfrage.
Dr. H ausdorff: D ie  R a u c h s c h & d c n f ra g o  im  

r h e in  i s c l i - w e s t f ä l i s c h e n  I n d u s t r i e g e b ie t .  (Vgl. 
St. u. E. 1914. 29. Jan ., S. 200 u. 26.' Febr., S. 377.) 
[Rauch u. St. 1914, April, S. 107/8.]

Wärmöfen.
B e tr i e b s k o s te n  v o n  G lü h -  u n d  W ä rm ö fe n . 

[St. u. E. 1914, 16. April, S. Ö8£]
Drehrohröfen.

Dr. W. N orth : V e r r in g e r u n g  d e r  A u s s t r a h l  u n g s- 
v c r lu s to  b e i D ro h ro h rö fe n .*  [St. u. E. 1914, 2.April, 
S. 596.]

K rafterzeugung und -Verteilung.  
Zentralen.

Frank Anslow: K r a f te r z o u g u n g  in  H ü t t e n ­
w e rk en . Möglichkeiten wirtschaftlicher Krafterzeugung. 
Kcsselbotricb. Abdampfanlagen. Gasmaschinen. Elek­
trische K raftübertragung. [Ir. Coal Tr. Rev. 1914,
0. Febr., S. 188/9.]'

B artel: D ie  E n e r g ie v e r s o r g u n g  d e r  O s t ­
p ro v in z e n .*  K raftbedarf. Energie-Quollen. W asser­
kräfte. Krafterzeugung und -Verteilung. Braunkohle. 
Torf. Herstellung des erforderlichen lufttrockenen Torfes. 
Ausgestaltung. [Z. f. Turb. 1914, 30. Jan ., S. 33/8;
10. Febr., S. 52/6; 20. Febr., S. 68/72; 28. Febr., S. 85/8;
20. März, S. 116/8.]

W. C. M ountain: D ie  V e rw e n d u n g  des A b ­
d a m p fe s  in  B o rg -  u n d  H ü t te n w e r k e n  u n d  d ie  
K o s te n  des e r z e u g te n  S tro m e s . Die angegebenen 
W irtsehaftlichkeitszahlen lassen sich, wie bei derartigen 
Aufstellungen, gewöhnlich auf andere Verhältnisse nicht 
übertragen. [Ir. Coal Tr. Rev. 1914, 10. April, S. 529/30.] 

Speisewasservorwärmer.
V e rs u c h e  ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  W a s s e r ­

f ü h r u n g  a u f  d e n  W ä r m e d u r c h g a n g  d u r c h  E k o ­
n o m is e rh e iz f lä c h e n .*  Als Ergebnis is t festgestellt, 
daß die W asserführung auf die W ärm eaufnahm e praktisch 
einflußlos ist. [Z. d. Bayer. Rev.-V. 1914. 15. Febr. 
S. 21/3; 28. Febr., S. 32/4; 15. März, S. 43/5; 31. März, 
S. 52/5; 15. April, S. 61/4.]

Dampfkessel.
Gustav Neum ann: Z u r  E r m i t t l u n g  d es  W ir ­

k u n g s g ra d e s  v o n  H o c h o fe n g a s -D a m p fk e s s e ln .*  
[St. u. E. 1914, 16. April, S. 674/7. — Vgl. H. O rtm ann:
St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1397/1400.]

Dampfmaschinen.
H. O rtm ann: D a m p f v o rb r a u c h  e in e r  W a lz c n -  

z u g - G lo ic h s tro m -D a m p fm a s c h in e .*  [St. u. E. 1914, 
23. April, S. 709/20.]

Gasmaschinen.
P. Langer: D e r  g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  d es  G as- 

m a s c h in o n b a u e s  in  E u ro p a .*  Vortrag vor der 
American Socictv of Mechanical Engineers im Dezem­
ber 1913. (Vgl. St. u. E. 1914, 30. April, S. 766.) [.J. Am. 
S. Mech. Eng. 1914, Mai, S. 181/90.]

Dieselmasehinen.
D ie s e lm a s c h in e n  f ü r  T e e r ö lb e t r ie b .  Bericht 

über Versuche an je einer Maschine von 50, 300 und 
1000 PS. [Z. d. Bayer. Rev.-V. 1914, 30. April, S. 75/7-1 

Kupplungen.
R . Klein: I s o l i e r e n d e  e la s t i s c h e  K u p p lu n g .*  

Beschreibung der von der Maschinenfabrik Badcnia, 
Weinheim in Baden, gebauten Kupplung, bei der als 
elastisches Glied Blattfedern nach Art der Wagenfedern 
Anwendung finden. [Z. f. pr. Maseh.-B. 1914, 11. April, 
S. 534/G.]

A rb e itsm a sch in en .
Kreiselpumpen.

P. O stertag: U e b e r  R e g e lu n g s e in r ic h tu n g o n  
a n  K re is e lg e b lä s e n .*  [Fördertechnik 1914, 1. Jan ., 
S. 1/6; 1. März, S. 49/52; 1. April, S. 77/84.]

Bagger.
W interm eyer: D ie  w ic h t ig s te n  T y p e n  m o d e rn e r  

E im o rk e t to n - T r o c k e n b a g g e r .*  H auptarten , An­
wendungsgebiete, Einzelausführung. [Fördcrtechnik 1914, 
15. April. S. 93/7.]

Selbstgreifer.
©l'.'/ing. R ichard Borchers: N e u e re  S e lb s tg re ife r .*  

[St. u. E. i 914, 9. April, S. 624/8. — Vgl. .1. E. Oiraud: 
Gen. Civ. 1913, 8. Febr., S. 288; 15. Febr., S. 310/1;
1. März, S. 348/50; 8. März, S. 363/8.]

B a r n a r d s  E in s e i l - S e lb s tg r e i f e r .*  Im  Gegen­
satz zu den bisherigen Einscilgreifern, dei denen das 
Ocffnen der Schaufeln durch einen .Anschlagring bewirkt 
wird, wird es bei der beschriebenen B auart durch das 
Aufsetzen des gefüllten Greifers eingeleitet. [Engineering 
1914, 17. April, S. 524/6.]

W e r k s e in r ic h tu n g e n .
Fundierungen.

M. Jo livet: E la s t i s c h e  Z w is c h e n la g e ,  um  die 
F o r tp f l a n z u n g  v o n  E r s c h ü t t e r u n g e n  zu  v e r ­
h ü te n .*  Die beschriebenen Zwischenlagen bestehen aus 
zwei E ndplatten  m it Korkbelag, dazwischenliegenden 
Schraubenfedern aus S tah l in  großer Anzahl und einem 
Füllm aterial wie Filzabfällen, R oßhaar oder dergleichen, 
das noch m it Oel ge tränk t wird. Beispiele für Anwendung. 
[Bull. S. d ’Enc. 1914, April, S. 409/14.]

Eisenbetonbau.
A rtur G ünther: D ie  B e f e s t ig u n g  v o n  T r a n s ­

m is s io n e n  in  E is e n b e to n b a u te n .*  [W.-Teohn. 1914.
1. April, S. 221/4.]

G. O. H ays: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  B e to n  au f 
S ta h lw e rk e n .*  W iedergabe entsprechender Bauaus­
führungen bei der Minnesota Steel Go. [Tr. Age 1914. 
9. April, S. 669/71.]

Straßenpflaster.
H. W inkclm ann: D a s  P f l a s t e r  in  F a b r ik ­

s t r a ß e n .  [Pr. M aseh.-Konstr. 1914, S. Jan ., S. 10/2.
15. Jan ., S. 18/9, 22. Jan ., S. 26/8.]

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

T. B. Bogcrson und W alter B uchanan: U e b e r  die 
E n tw ic k lu n g  d e r  R o h e is c n d a r s t c l l u n g  in  S c h o t t ­
l a n d  w ä h re n d  d e ^  l e t z t e n  z w a n z ig  J a h r e .  [J. IV. 
of Sc. 1913, 1. Okt.. S. 1526. —  Vgl.' St. u. E. 1914.
23. April, S. 722/3.]

Hochofenanlagen.
D e r  n e u e  H o c h o fe n  d e r  L e h ig h -W e rk e *  der 

Bethlehem Steel Co., die bei 1000 000 t  Jahreserzeugung 
das Roheisen wegen ihrer hochentwickelten Gaswirtschaft 
als Nebenerzeugnis betrachtet. Acußersto Raumaus­
nutzung bei dem Neubau, da  wenig Raum  verfügbar. 
Eingehende Beschreibung der Neuanlage. [Tr. Tr. Rev. 
1914, 16. April, S. 705/11.]

Möller.
Oskar Sim mersbach: D ie  V e r h ü t tu n g  t i t a n ­

h a l t i g e r  E is e n e rz e , im  H o c h o fe n . [St. u. E. 1914,
16. April, S. 672/4.]

Hochofenbegichtung.
S e l b s t t ä t i g e  H o c h o fc n w in d o n *  für Giehtglockcn. 

Beschreibung des Schaltwerks, das die obere Glocke bei 
jeder einzelnen, die untere bei jeder 2., 3., 4. oder 6. Auf­
zugsfahrt betätig t. (Vgl. St. u. E. 1914, 19. März, S. 499.) 
[Ir. Coal Tr. Rev. 1914, 24. April, S. 601.]

S e l b s t t ä t i g e r  G ic h te n s e h r e ib e r  fü r  H o c h ­
o fen  s c h rä g  a u f  z ü g e ,*  ausgeführt für . die Hochöfen 
in Ncuvcs-Maisons, m it guter Anordnung der aufgezeich­
neten Kurve. [Techn. Mod. 1914, 15. April, S. 310/1-1 

Windbehandlung.
H. G. Girvin: D ie  A A 'in d tro ek n u n g  fü r  H o c h ­

ö fen . Beschreibung der Anlage und Betricbscrgebnissc 
bei dem Hamilton-W erk, V. St. A. An sehr kalten Winter­
tagen wird die zu trockene angesaugto Allßenlnft zur 
Innehaltung gleichmäßiger Betriebsbedingungen auf den

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 194 bis 197.
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durchschnittlichen Feuchtigkeitsgehalt angefcuchtet. [Ir. 
Coal Tr. Rev. 1914,' 17. April, S. 572. —  J. S Chem. 
Ind. 1914, März) S. 283/4.J

Hochofenschlacke.
Dr. Ferd  naiul B lum enthal: D ie  H y d r a t a t io n  

von  E is o n p o r t i a n d z c m e n t  u n d  v o n  H o c h o f e n ­
sc h la c k e n .*  Glasige, nämlich luftgckörntc und wasser- 
gekörnte, cntglasto Hochofenschlacken, H üttenm ehl und 
Stückschlacke. [Cement 1914, 19. Febr., S. 97/9.] 

Elektrische Roheisengewinnung.
Job. Härdön: D ie  E le k t r o o is o n o r z e u g u n g  in 

H a r d a n g c r  in  N o rw eg e n . 11. Roheisenqualität, Be­
triebsunterbrechungen, Stromverhältnisse, Erzeug in e . 
W irkungsgrad, Strom kosten. [Met. Chem. Eng. 1914, 
April, S. 223/5.]

G i e ß e r e i .

Anlage und Betrieb.
D ie K ö h rc n g io ß c ro ic n  u n d  G ru b e n  in  N o rd -  

w e s tf r a n k re ic h .*  Neben einer Schilderung von Eisen­
erzgruben bringt der Verfasser eine Beschreibung der 
Gießereien in Pont-ä-Mousson und Villerupt, in denen 
sehr große Mengen von Röhren gegossen werden. [J . Gas 
Lightg. 1914, 14. April, S. 117/8.]

R. L. S trceter: D r u c k lu f t  in  i h r e r  A n w e n d u n g  
in d e r  G ie ß e re i.*  Druckluftwcrkzcugo (Siebe, Stampfer, 
Putzmeißel) und -maschinen (Form- und Putzmaschinen). 
Von diesen sind zahlreiche Beispiele angeführt und ab- 
gcbildct. [Eng. Mag. 1914, Februar, S. 769/90.]

J . H. K napp: D ie  G ie ß e re i  in  B a lb o a  f ü r  d en  
l’a n a m a -K a n a l .*  Eisen-, Stahl- und Metallgießerei für 
Reparatur und Ersatzzwecke. W iedergabe von Glüli- 
und Trockenöfen. [Ir. Agc 1914, 26. März, S. 776/9.]

D as  K r u p p s c h e  G ru s o n w e rk  in  M a g d e b u rg -  
B u ck au . Schilderung des Werks, worin auch die Eiscn- 
und Stahlgießerei Erwähnung finden. [Engineering 1914,
24. April, S. 547/8.]

E. M unk: E in ig e s  a u s  d e r  m o d e rn e n  G ieß ere i.*  
Allgemeine Gesichtspunkte über den B au neuer Gießereien, 
die Anlage der Trockenkammern, K rane in ihren ver­
schiedenen Ausführungen, die Kupolöfen und deren Be­
schickung, neuere Formmaschinen. [Gieß. - Zg. 1914,
1. April, S. 223/8; 15. April, S. 253/7.]

N e u a r t ig e  A n o rd n u n g  e in e r  G ie ß e re i  m it  
u n u n te rb ro c h e n e m  B e tr ie b .*  [Gieß.-Zg. 1914, 
15. April, S. 258/62. Nach Foundry 1914, 1. Jan ., S. 11/4. 
Vergl. St. u. E. 1914, 26. Fcbr.,‘ Zs., S. 379.]

Gattierung.
H. M. Rum p: U e b e r  den  Z u s a tz  von  S t a h l ­

b ru c h  zum  W e rk z e u g m a s c h in e n g u ß .*  Schilderung 
des Verfahrens der Cincinnati Milling Machinc Co. zur 
Erzielung dichter Werkzeugmaschinenabgüsse. Zusatz 
von Stalil zur Gattierung und Einlegern sehr dünner 
Schreckeisen in die Form. [Z. f. p rak t. Mascii.-B. 1914,
2. Mai, S. 639/41. Am. Mach. 1914, 18. April, S. 537/9.]

R o h e is e n ,  M isc h e re is e n  u n d  G u ß e ise n . E r ­
örterung der Güte der verschiedenen Eisonarton als Form ­
gußmaterial. [Eisen-Zg. 1914, 4. April, S. 244/5.] 

Modelle.
D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  M o d e lle n  f ü r  L id e -  

ru n g s r in g e  z u  S c h ie b e rk o lb o n . [Gieß-Praxis 1914, 
April, S. 174/5.]

Formerei.
F o r m b a n k  m it p n o u m a t .  V ib r a to r .  Beschrei­

bung lcichttransportnbler Form bank; Rohrgestell m it ge­
ringem Gewicht. T räg t kleinen m it P reßluft betätigten 
Losklopfer. [Ir. Agc 1914, 2. April, S. 830.]

D as O e id a m p fg e b lä s e  im  D ie n s te  d e r  G ie ß e ­
reien.* Gebläse im Anschluß an eine H andluftpum pe in 
Anwendung beim Trocknen von Formen, Pfannen und 
Oefen. [Die Gießerei 1914, 7. April, S. 102/3.]

E in ig e  p r a k t i s c h e  G e s ic h ts p u n k te  fü r  d a s  
F orm en  v o n  E is e n - ,  T e m p e r-  u n d  S ta h lg u ß -  
S tücken . [Die Gießerei 1914, 7- April, S. 97/100.]

A. Holverscheid: F o i in k a s to n w e n d e m n s c h in o
B a u a r t  L ie sen .*  [St. u. E. 1914, 30. April, S. 759/60.] 

E rnst B lau: S e l b s t t ä t i g e  F o rm s a n d - A u f b e -  
r e i tu n g s -  u n d  F o rm s a n d -B e fö rd c ru n g s a n la g fe n .  
[Gieß.-Zg. 1914, 1. April, S. 217/23.]

Formmaschinen.
R. Pradol: N e u e  P a t e n t e  a u f  dem  G e b ie te  des 

G ie ß e rc iw e so n s .*  Patente auf dem Gebiet der Form- 
und sonstiger Gießereimaschinen. [Gieß.-Zg. 1914,15. April, 
S. 262/7.]

Schmelzen.
E. C. K reutzberg: M e c h a n isc h e  K u p o lo f e n ­

b e g ic h tu n g *  m ittels Kippschale und Druckluft Hebe­
zeug. [Foundry 1914. April, S. 150/51.]

E in k a u f  von  G ie ß e re ik o k s  n a c h  H e iz w e r t .E in ­
wandfreie Heizwert bestimm u ngon sind möglich. „W ärm e­
preis“ d. i. Preis von 100 000 W E wird zugrunde gelegt 
bei der Bewertung des Kokses. [Die Gießerei 1914, 22. April, 
S. 116/9.]

G ie ß e re i  f lam m  öfen .*  Bedeutung dos Gießerei­
flammofens in der Gießerei. Ausbau der Oefen und Be­
triebsführung. [Eisen-Zg. 1914, 4. April, S. 241/4.]

$r.-Qll(). C. Canaris: U e b e r  d ie  P r ü f u n g  v o n  
f e u e r f e s te n  M a te r ia l ie n .  Allgemeine Gesichtspunkte 
über die Gütebestimmung von feuerfesten Steinen. [Gieße­
reibetrieb 1914, April, S. 4/5.]

Gießen.
G ie ß p fa n n e  zum  E r s a tz  d e r  H a n d b e ile n .*  

Beschreibung einer lotrecht m ittels Sperrhebcls beweg­
lichen Gießpfanne für KUinguß. [Foundrv 1914, April, 
S. 123.]

Grauguß.
Dr. Hugo K ühl: D ie  K o r ro s io n  v o n  K u p f e r  

u n d  E is e n le g ie r u n g e n .  [Gieß.-Zg. 1914, 1. April, 
S. 233/5.]

S a u e r s to f f  im  G u ß e ise n . [Foundry Tr. J . 1914, 
April, S. 216/8.]

Sonderguß.
S ä u r e b e s tä n d ig e  L e g ie ru n g  D u r iro n .*  Eine 

Eisenlegierung m it 12 bis 1 5 %  Si, die beständig gegen 
Säuren und Alkalien sein soll. Amvendungsbeispiele. 
[Met. Chem, Eng. 1914, April, S. 274/5.]

M. Ridell: H a l b s t a h l  (S e m i-S te e l) .  [Ir. Coal Tr. 
Rev. 1913, 26. Sept., S. 449/50; Foundry Tr. J . 1913, 
August, S. 513/4. — Vgl. St. u. E. 1914, 30. April, S.757/8.
■— s. a. Zuschrift, Foundry Tr. J . 1913, Sept., S. 604/5; 
Okt., S. 658/60. — Foundry 1913, S. 349/52.] 

Stahlformguß.
F. R . Zcchhanscn: E rz e u g u n g  v o n  M a n g a n -  

s ta h la b g ü s s e n .  Winke zur Herstellung des Stahlbades 
und der Legierung des Mangans. Hinweis auf Vorsichts­
maßregeln bei der Modellanfertigung, beim Formen und 
Gießen, um den Gefahren der großen Schwindung zu be­
gegnen. Weisungen zum Ausglühen der Abgüsse. [Foundrv 
1914 , April, S. 132.]

C. S. K och: D e r  G ew in n  in  K le in s ta l i lg ie ß o -  
re io n . Güte des Stahls (Martin-, Tiegel-, Bessemcr-) 
ist erste Notwendigkeit für dauernden Bestand. D a­
neben sachgemäße Leitung. Endlich eine gewisse K apita l­
kraft. [Ir. Tr. Rev. 1914, 19. März, S. 555/6.]

E . F. Cone: K l c in k o n v e r te r s t a h l  m it  n i e ­
d rig em  S c h w c fe lg e h a l t .  Die Schwierigkeit, schwofel- 
armen K onverterstahl zu erzeugen, will ein amerikanisches 
W erk dadurch überwunden haben, daß der Stahl m it 
bestim m ten Schlacken behandelt wird. Deren Charakter 
ist aber nicht m itgeteilt. [Ir  Age 1914, 16. April, S. 984.] 

®r.*Qltg. R. Schäfer: D as  A u s g lü h e n  v o n  S t a h l ­
g u ß  in  u n u n te r b r o c h e n  a r b e i te n d e n  O efen.* 
Nach einer gleichnamigen Arbeit von H. Brearlcy, 
Foundrv Tr. J . 1913, Dez., S. 769/71; Ir. Coal To. Rev. 
1914, 27. Febr., S. 317/8. — Vgl. St. u. K. 1914, 30. April, 
S. 759. Die Gußstücke werden auf einen Bloekwagen ge­
legt, der langsam durch die Verbrennungszone eines 
Tunnelofens hindurch bewegt wird. Höchste Tem peratur 
beträg t 950°; die ganze F ahrt durch den Ofen dauert
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27 st. Zweck: Gefügeverfeinerung und Erhöhung der spezifi­
schen Schlagarbeit. [Gieß.-Zg. 1914, 15. April, S. 249/53.] 

E. C. K reutzberg: K lc in m a r t in o f e n a n la g e .*  M it­
teilungen über Anwendung von Oelfeuerung bei M artin-, 
Tiegel-, Glüh- und Trockenöfen. [Ir. Tr. Rev. 1914,
26. März, S. 595/9. Foundry 1914, März, S. 109/13.]

Metallguß.
Dr. E rnst B eutel: D ie  B r a u n f ä r b u n g  d es  K u p f e r s  

u n d  d e r  B ro n z e  u n d  d ie  L ic h to m p f in d l io h k e i t  
d ie s e r  M e ta l l f ä r b u n g c n .  K lare Uebersicht über 
brauchbare Verfahren.. [Eisen-Zg. 1914, 11. April, S. 261/3.]

G. H. Gulliver:. D ie  q u a n t i t a t i v e  W irk u n g  
r a s c h e r  A b k ü h lu n lg  a u f  d a s  G e fü g e  b in ä r e r  
L e g ie ru n g e n .*  [Ir: Coal T r. Rev. 1914, 20. März, 
S. 425. Vgl. The Ironmongor 1914, 2S. März, S. 263; 
Engineer 1914, 27. März, S. 343.]

J. E. Stcad und H. G. A. Stedm an: M u n tz m e ta l l .*  
[Vgl. Engineering 1914, 20. März, S. 386/7; Ir. Coal 
Tr. Rev. 1914, 20. März, S. 424; The Ironmongor 1914, 
28. März, S. 255/9.]

A. A. R ead und R. H. Greavcs: D e r  E in f lu ß  des 
N ic k e ls  a u f  e in ig e  K u p f e r - A lu m in iu m - L e g ie ­
ru n g e n . [Engineering 1914, 20. März, S. 399/404. — 
Vgl. Ir. Coal Tr. Rev. 1914, 20. März, S. 424; The 
Ironmonger 1914, 28. März, S. 260; Engineering 1914,
27. März, S. 412: Engineer 1914, 27. März, S. 342.]

Dr. W. Rosenhain: D ie  B e n a m s u n g  d e r  M e ta lle .
[Vgl. Engineering 1914, 20.'M ärz, S. 384/5; The Iron- 
m ongcr 1914, 28. März, S. 252/3.]

R . J . Dimn und O. F . H udson: D e r  E in f lu ß  v o n  
V a n a d in  im  M e ss in g  v o n  50 b is  60 %  an . [Vgl. The 
Ironm onger 1914, 28. März, S. 259/60; Engineering 1914, 
27. März, S. 411/2; Engineer 1914, 27- März, S. 342; Ir. 
Coal Tr. Rev. 1914, 20. März, S. 425.]

John  Dewrance: B ro n ze .*  [Vgl. Engineering 1914,
20. März, S. 405/6; I r . Coal T r. Rev. 1914, 20. März, 
S. 425; The Ironm ongor 1914, 28. März, S. 260/2; E n ­
gineering 1914, 27. März, S. 412/3; Engineer 1914, 
27. März, S. 342/3, 359/60; The M etal Industry  1914, 
April, S. 150/3.]

Sam nel W ilson: S e lb s tk o s to n v o r in in d o r u n g  be i 
d e r  E r z e u g u n g  v e r z ie r t e r ( o r n a m e n t ie r t e r ) B r o n z c -  
a b g ü sse .*  M itteilungen aus den Metallgießereien der 
N ational Cash R egister Go. — Verwendung der ver­
schiedensten Formmaschiuen, um allen Ansprüchen 
naohkommen zu können. Spüncschmelzen. Gesonderte 
Schmelzanlagen für Span-, Massel-, W eiß-, R ot- und 
Gelbgüsse. Anlago und Betrieb des Metallagers. [Foundry 
1914, S. 135/41.]

D a s  L ö te n  u n d  S c h w e iß e n  d es  A lu m in iu m s . 
Die Mängel des erstoren werden gekennzeichnet. Vorgang 
und H andhabung der Schweißung. Flußm ittel. [Das 
M etall 1914, 10. April, S. 149/52.]

®r.<3ltp. Franz Adler: M e ta l l - P r e ß te i le .*  [Z. d. V. 
d. I. 1913, 30. Aug., S. 1377/89. —  Vgl. St. u. E. 1914, 
30. April, S. 754/7.]

Putzerei.
B. H. R eddy: S a n d g e b lä s e d ü s e n .*  E rörterung 

über den Verschleiß, den Luftverbrauch und die Leistungs­
fähigkeit verschiedener Düsenformen. [Foundrv 1914, 
April, S. 145/6.]

D ie  S i c h e r h e i t  b e i S c h m irg e ls c h o ih e n .*  Sicher­
heitsvorrichtungen hei auftretendem  Bruch. Autom atische 
Gcschwindigkeitsregler. Befestigungsvorrichtungen. [Ir. 
Tr. Rev. 1914, 16. April, S. 718/20.; Foundry 1914, April, 
S. 129/31.]

Gußveredelung.
Dr. B c n to l :  Z ie r f ä r b u n g e n  a u f  E is e n  u n d  

S ta h l .  Eisensauerstoff Überzüge. Ueberzüge aus fremden 
Metallen und M etallverbindungen. Beispiele. [Das Metall 
1914, 25. April, S. 171/3.]

D a s  J o h n s o n s e h e  V e r f a h r e n  d e r  V e r b e s s e ­
r u n g  d e r  Q u a l i t ä t  dos G u ß e is e n s  d u r c h  E i n ­
w irk u n g  v o n  S a u e r s to f f ,  S t i c k s to f f  u n d  a n d e r e r  
E le m e n te .  [Gieß.-Zg. 1914, 15. April, S. 270/2.]

Sonstiges.
A rthur J . Holmes: A u f t r a g s e r le d ig u n g  in  der 

H a n d c ls g ie ß e ro i .  Vorschlag zur Regelung der Modcll- 
und Gußbeschaffung in der Gießerei für Kundenguß. 
[Ir. Agc 1914, 2. April, S. 852/3.]

Samuel W hyto und Dr. Cccil f l . Desch: D e r  IClein- 
o h o m ism u s  d e r  K o r ro s io n .  (2. Teil.)* [The Iron- 
m onger 1914, 28. März, S. 262/3. —  Vgl. Engineering 
1914, 27. März, S. 413/4; Engineer 1914, 27. März, S. 343.] 

Dr. Cecil H. Desch: D ie  E r s t a r r u n g  d e r  M e ta lle  
a u s  d em  f lü s s ig e n  Z u s ta n d e .  [Vgl. Engineering 1914,
20. März, S. 385/6; Ir . Coal Tr. Rov. 1914, 20. März, 
S. 424; The Ironm onger 1914, 28. März, S. 253/5; E n­
gineering 1914, 27. März, S. 437/40; 3. April, S.471/4.] 

Erbrcich: G ie ß o ro ite o h n is o h o r  F o r tb i ld u n g s -  
l e h r g a n g  an  d e r  K g l. H ü t t e n s c h u le  zu  D u isb u rg  
im  W in te r  1913/14. Vgl. St. u. E. 1913, 6. Nov., S. 1870i 
[Dio Gießerei 1914, 22. April, S. 120/1.]

E r ze u g u n g  d e s  sc h m ie d b a r e n  E isen s .
Flußeisen (Allgemeines).

W. R. Shimer und F. O. Kiehline: U e b e ro x y d a t io n  
v o n  S ta h l .  [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 19i3, Sep­
tem ber, S. 2361/77. —  Vgl. St. u. E. 1914, 2. April, 
S. 592.]

Martinverfahren.
Sidney Comell: D io  W ä r m e b i la n z  d es  M a r t in ­

o fe n s . [Mot. Chem. Eng. 1913, Mai, S. 257/66. ■— Vgl. 
St. u. E. 1914, 2. April, S. 587/8.]

W. W higham : V e r s c h ie d e n e  B e h e iz u n g s a r te n  
v o n  M a r t in ö fe n .  [Ir. Ago 1913, 6. Nov., S. 1056/9. — 
Vgl. St. u. E. 1914, 9. April, S. 631/2.]

N. Schock: U e b e r  d ie  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  des 
S ie m e n s - M a r t in -V e r f a h r e n s  im  M in e ttc b o z irk  
im  V e rg le ic h  zu m  T h o m a s -V e r fa h re n .  [St. u. E. 
1914, 23. April, S. 697/709.]

J . Lam bot: N e u e r  k i p p b a r e r  M a rtin o fe n .*  
[St. u. E. 1914, 16. April, S. 677/S.]

Zementieren.
$r.*^lt(j. Rudolf Schäfer: G ru n d la g e n  f ü r  eine 

r a t i o n e l l e  E in s a t z h ä r tu n g .*  Geschichtliches und 
theoretische, Grundlagen. Zusammensetzung der Zemen- 
tierm ittel und des E insatzm aterials; thermische Nach­
behandlung. Mißerfolge. Praktische Gesichtspunkte. 
Betriebsübcrw achung. [Z. f. pr. Masch.-B. 1914, 31. Jan., 
S. 151/9.]

V er a rb e itu n g  d e s  s c h m ie d b a r e n  E isens.
Blockwalzwerk.

N e u b a u  o in e r  B lo c k s t r a ß e  m it  d a h in t e r ­
l ie g e n d e r  F e r t i g s t r a ß c  in  z w ö lf  T ag e n .*  [St. u. E. 
1914, 16. April, S. 671/2.]

Drahtwalzwerk.
Sohömburg: A u s  d e r  P r a x i s  d e s  m o d e rn e n  

D r a h tw a lz b e t r i e b c s .*  Anordnung der Drahtatraßen, 
notwendiges Zubehör, Abfallverwertung. [Anz. f. d. 
D raht-Ind . 1914, 25. April, S. 167/8.] 

Walzwerkszubehör.
Hundsdörfer: H i l f s v o r r i c h tu n g e n  f ü r  W alz ­

w erk e . Verschiebe- und K antapparate . Schematische 
Skizzen. [Centralbl. d. H. u. W. 1914, 5. April, S. 188/9; 
15. April, S. 208/9.]

S t a b  e is e n  -E in  b in  dem  a s c h in e  f ü r  A d j u s t  agen. 
[St. u. E . 1914, 9. April, S. 632/3.]

R o l le n r ic h t -  u n d  A b s c h n e id e m a s c h in e .  Son­
dermaschine der .F. B. Shuster Company in New Haven, 
Gönn., für Stangenm aterial. [Ir. Age 1914, 23. April, 
S. 1050/1.]

Rohre.
M a sc h in e  zu m  H e r s t e l l e n  u n re g e lm ä ß ig  ge ­

f o r m te r ,  m e h r f a c h  g e f a l z t e r  R ö h re n . Das inter­
essanteste Stück der Maschine sind die Falzdüsen. 
[Am. Mach. 1914, 18. April, S. 549/52.]
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Wärmebehandlung.
H. P . T iem ann: D ie  W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n  

K o h le n s to f f s tn h l .*  Eisenkohlcnstoffverbindungcn und 
ihre Beziehung zu den Erhitzungs- und Abkühlungs- 
erscheinungcn. W irkungen der Masse und der Abkühlungs- 
geschwindigkcit. [Ir. Age 1914, IG. April, S. 950/62.] 

Härten.
A us d e r  P r a x i s  d e r  E in s a t z h ä r tu n g .  G rund­

sätzliches, M aterial, Oefen. Ausführung. Nacharbeiten. 
[W.-Techn. 1914, 1. April, S. 210/4.]

Ziehen.
Fred II. Colvin: K r a f tv e r b r a u c h  zum  Z ie h en  

von B lech .*  Einige M itteilungen über dementsprechende 
Versuche im Frankford Arsenal der Vereinigten Staaten 
bei der Herstellung von Patronenhülsen u. dgl. [Z. f. 
pr. Masoh.-B. 1914, 25. April, S. 605/6.]

Bohren.
B o h re n  g e h ä r t e t e n  S ta h le s .  Ein gewöhnlicher 

Flachbohrcr wird so h a rt wio möglich gehärtet. ( Queok- 
silberabschreckung.) Als B oluinittel Verwendung von 
Kampfer und Terpentin. [W.-Techn. 1914, 1. April, 
S. 216.]

Schleifen.
A n w e n d u n g  d es  R u n d s c h l if f s .*  Allgemeines, 

Behandlung der Schleifscheiben, Umfangsgeschwindig­
keit von Scheibe und W erkstück, Vorschub, Spantiefe, 
Kühlmittel. [W.-Techn. 1914, 15. April, S. 240/5.] 

Schweißen.
D a s  a u to g e n e  S c h w e iß  v e r fa h r e n  in d e r  

B ö h r e n f a b r ik a t io n .*  Schweißen von Rohrschlangen 
und von doppelwandigen Röhren. Aufsehweißen von 
Stutzen. Abschnciden von Rohren m ittels der au to­
genen Flamm e. [Z. f. pr. Mascli.-B. 1914, 14. März, 
S. 377/8.]

E in e  n e u e  M a sc h in e  zu m  S c h w e iß e n  im 
e le k tr is c h e n  L ic h tb o g o n .*  Schweißdynamo nach 
Patent K räm er. Diese Maschine erzeugt die unm ittelbar 
verlangte Spannung und liefert auch bei großen Widcr- 
standsänderungon im Sehweißstromkreis stets einen 
Schweißstrom von gleichbleibonder Stärke. Gleichzeitig 
wird erreicht, daß der Lichtbogen ein vollkommen stetiger 
ist. Anwcndungsbeispiele. [AEG.-Zeitnng 1914, April, 
S. 10/2.]

Sonstiges.
M ehrtens: D ie  A u s b ild u n g  d e r  K n o b e n  von  

V ie re n d e c ltrü g e rn .*  [Eisenbau 1914, April, S. 142/6.]
Jam es O. H andy: H e r s te l lu n g  u n d  A n w e n d u n g  

von m it  K u p f e r  ü b e rz o g e n e m  S ta h l .  Kurzer 
Auszug aus einem vor der Am. Gh. Soc. im Septem ber , 
v. J . in Rocliester, N. Y. gehaltenen Vortrag. [Chem.-Zg. 
1914, 2. April., S. 428.]

E i g e n s c h a f t e n  d e s  E i s e n s .

Rosten.
R. H. Gaines: K o r ro s io n  v o n  S ta h l  in Berührung 

mit Bronze, Blei, Kupfer. Dio eine Serie der Versuche 
"'urdo m it Proben vorgenommen, die in Zement eingebettet 
waren, die andere Reihe wurde in Wasser untersucht. 
Im Zement war der Gewichtsverlust durch elektrolytischen 
Angriff äußerst gering, und auch im Wasser zeigte sich, 
daß die Korrosion des Stahles durch den K ontak t m it 
den genannten Legierungen und Metallen weder ein- 
geleitct noch befördert wird. S tahl auf Stahl wird viel 
leichter korrodiert. [Ir. Age 1914, 27. April, S. 1005.] 

Einfluß von Beimengungen.
G. Howell Clovcnger und Bhupendranath R ay: 

E in f lu ß  d es  K u p f e r s  a u f  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  
E ig e n s c h a f te n  v o n  S ta h l.*  [St. u. E. 1914, 16. April, 
S. 684/6.]

W. Froehlich: U e b e r  d e n  E in f lu ß  v o n  G a se n  a u f  
h o c h p ro z e n tig e n  N ic k c l s t a h l .  [®r. >Qug. - Disser­
tation, Berlin. —  Vgl. St. u. E. 1914, 23. April,
S. 723/4.]

R. R . A bbott: E in f lu ß  d e r  v e r s c h ie d e n e n  
E le m e n te  a u f  d io  A b s o r p t io n  von K o h le n s to f f  
d u r c h  S ta h l .  [St. u. E . 1914, 2. April, S. 592/3.]

M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n .
(Vgl. Metallguß S. 934.)

Wolfram.
Dr. H. Mennicke: F o r t s c h r i t t e  in d e r  M e ta l ­

lu r g ie  d e s  W o lf ra m s  in  d e n  J a h r e n  1911 b is  1913. 
Gewinnung, Aufbereitung und Verarbeitung von Wolfram- 
erzen. Herstellung von niederen Wolframoxyden und 
Wolframsäure. (Fortsetzung folgt.) [Chem.-Zg. 1914,
21. April, S. 511/2.]

Legierungen.
J .  L am ort: T i t a n e i s e n le g ie r u n g e n .  Aufnahme 

der Schmelzpunktskurve des Systems Eisen-Titan bis 
zu Gehalten von 22 %  Titan. Ein E utektikum  liegt bei 
12980 m it 13,2 %  Titan. Metallographiseho U nter­
suchung, H ärte, magnetisches Verhalten. Untersuchung 
von technischem Ferrotitan. [Ferrum 1914, 8. Mai, S. 225.]

A. P. Schleicher und W. G u e r t le r :R e s is to m e tr is c h c  
S tu d ie n  a n  e in ig e n  l 'J is c n -N ic k e l-L e g ie ru n g e n *  
Dio Versuche erstrecken sich auf gezogene, im Vakuum 
langsam erhitzte D rähte aus Nickelstahl m it 35,25, 30,6 
und 25,2 %  Nickel. Die Widerstandsmessungen wurden 
m it einer Doppeikurbelmcßbrüekc von Siemens & Halske 
ausgeführt. [Z. f. Elektroch. 1914, 15. April, S. 237/52.]

B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g .
Betriebsführung.

Conrad Müller: D e u ts c h e  o d e r  a m e r ik a n is c h e  
A n o rd n u n g  d e r  F ig u r e n  in  t e c h n is c h e n  Z e ic h ­
n u n g e n ?  Der Verfasser empfiehlt die amerikanische 
Anordnung. Die für diese W ahl angeführten Beispiele 
sind geschickt gewählt, eine zwingende Begründung liegt 
aber nicht darin. Die vorgcschlagene Vereinheitlichung 
dürfte n icht zu erreichen sein. [W.-Techn. 1914, 1. April,
5. 202/3.]

Normalisierung.
E. F. H irsch: S c h r a u b e n n o r m a l ie n .  Tabelle als 

Beispiel für dio Aufführung lagermäßig geführter Schrau­
ben. [W.-Techn. 1914, 1.' April, S. 199/200.]

Druckmesser.
®r.«Qng. Paul Vcrbeck: D i f f e r e n t ia l - F lü s s ig k c i t s -  

D ru c k m e sso r . [Chem.-Zg. 013, 1. Nov., S. 1338/9;
6. Nov., S. 1361/2. - -  Vgl. St. u. E. 1914, 23. April, 
S. 726.]

Indikatoren.
W. Wilko: N e u e ru n g e n  a n  I n d ik a to r e n  n o r ­

m a le r  B a u a r t  u n d  n e u e r e  I n d ik a to r e n  b e s o n ­
d e r e r  B a u a r t .*  Von besonderem Interesse sind die 
Ausführungen über Leistlingszähler im Februarheft und 
Indikatoren für fortlaufende offene Diagramme im März­
heft. [Oelmotor 1914, Januar, S. 693/700; Februar, 
S. 776/90; März, S. 824/41; April, S. 23/0.]

Leistungsmesser.
S e lb s t s c h r e ib e n d o  T o rs io n s  - D y n a m o m e te r  

fü r  T u rb in e n .*  Ausführungsformen des Dynamometers 
von Dcnny-Edgecombe. (Vgl. St. u. E. 1912, 15. Okt., 
S. 1748.) [Engineer 1914, 10. April, S. 408/9.]

Dr. Max L evy: E le k t r i s c h e  P e n d e lm a s c h in e n .*  
Zuschrift zu der Arbeit von Langer und Finzi. (Vgl. 
St. u. E. 1914, 26. Febr., S. 382.) [Z. d. V. d. I. 1914,
11. April, S. 597.]

V. Vieweg und A. W clthauer: D ie  B e s t im m u n g  
d e r  V e rd re h u n g  u m la u f e n d e r  W e lle n  m i t t e l s  
P r is m e n  o d e r  S p ie g e l  u n d  ih re  A n w e n d u n g  a u f  
T o rs io n s d y n a m o m e te r .*  [Z. d. V. d. I. 1914, 18. April, 
S. 615/7.]

Temperaturmessung.
Alfred Petersen: V e r fa h re n  z u r  M e ssu n g  

s c h n e ll  w e c h s e ln d e r  T e m p e r a tu r e n .*  [Z. d. V. 
d. I. 1914, 18. April, S. 602/10.]

Di'. F. Tschaplowitz: D a s  S t r a h lu n g s th c r m o -
m e te r* , ausgeführt von der Firm a Hugerhoff in Leipzig
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dient zur Messung der Strahlungswirkung beim Heizen. 
[Pr. M asch.-Konstr. 914, 19. .Mürz, S. 93/4.] 

Kalorimeter.
®r.*Qlig. W. Allnor: E in e  S ic h e ru n g s -  u n d  

A la r m v o r r i c h tu n g  f ü r  d a s  J u n k e r s s c h e  R o- 
g i s t r ie r k a lo r im e te r .*  Die Sicherungen werden nicht 
mehr durch ein K ontakttherm om eter, sondern unm ittel­
bar durch den Gas- und Wasserst mm betätigt. [J . f. 
Gasbel. 1914, 25. April, S. 392/3.]

Gasdichtemesser.
®r.*Qllt]. M. Hofsäß: A p p a r a t  z u r  B e s t im m u n g  

d e r  G a sd ic h te .*  [Z. f. ang. Chem. 1914, 3. März, 
S. 130.]

Wärmetechnische Untersuchungen.
Dr. techn. Ja r. Hy b l: A d ia b a t i s c h e  E x p a n s io n  

d es  W a s s e rd a m p fe s  u n d  d ie  E x p a n s io n s k u r v e  
d e r  D a m p fm a s c h in e n .*  Bestimmung des Exponenten 
der Expansionskurve fü r Satt- und Heißdampfmaschinen. 
[Z. d. Oest. 1. u. A. 1914, 3. April, S. 264/8.]

®r.«3ug. K. Hoefer: V e rs u c h e  ü b e r  d ie  W ä rm e ­
ü b e r t r a g u n g  v o n  D a m p f  a n  K ü h lw a ss e r .*  Aus 
den im Maschinenlaborntorium der Technischen Hoch­
schule in Berlin durchgeführten. Versuchen ergibt sich, 
daß der Tem pcraturcxpöncnt sich sowohl m it der W asser­
geschwindigkeit als der Temperaturdifferenz, zwischen 
W asser und Dam pf ändert. [Z. f. Turb. 1914, 20. März, 
S. 113/0.]

Maschinentechnische Untersuchungen.
G. A. Sohöpflin: M a sse n a u sg lo ic h .*  Auswucht­

vorrichtungen. [W.-Teclm. 1914, 1. April, S. 193/0.] 
Dampfkessel.

B e d e n k l ic h e  u n d  l e h r r e ic h e  K e s s e ls c h ä d e n .*  
Bei einer Reihe von Batteriekesseln waren infolge schlechter 
Auflagerung Undichtigkeiten in den R undnähten  en t­
standen, dio zu ganz eigenartigen tiefen Ausschleifungen 
der betreffenden Stellen geführt hatten . Durch Zufall 
wurde der Schaden vor E in tr itt  eines Unfalles entdeckt. 
[Z. d. Bayer. Rev.-V. 1914, 30. April, S. Sl/2 .]

Pon tan i: K e s s e l r e in ig u n g  d u r c h  S a n d s t r a h l .*  
Beschreibung einer Reinigungsvorriehtung zur Entfernung 
des Kesselsteins, bestehend aus Sandstrahlgebläse m it 
drehbarer Düse und zwangUufigcm Vorschub. Der 
Kesselstein wird vollständig entfernt ohne Beschädigung 
des Kcsselmaterials. Die Kosten sollen nur 20 %  der bei 
B etrieb m it Preßluftklopfern entstehenden betragen, der 
entsprechende Zeitbedarf 12,5 %. Ausführung der Anlage 
durch A. G utm ann in Altona-Ottensen. [Organ 1914,
1. Mai, S. 150/8.]

Sonderuntersuchungen.
E in ig e  i n t e r e s s a n t e  O e lv e rsu c h e .*  Die Ver­

suche beweisen, daß gebrauchtes Oel, wenn es filtriert 
wird, imm er wieder benutzt werden kann, ohne daß es 
seine Schmiereigonsehaften irgendwie verliert. [Met. Chem. 
Eng. 1914,' April, S. 260/71. ]

M e c h a n i s c h e  M a t e r i a l p r ü f u n g .
Prüfungsmaschinen.

W. R. G. W hiting: D e r  F o s tc r - S p a n n u n g s -  
m esse r.*  Spannungsmesser beruhend auf der W asser­
verdrängung aus einer durch eine Membran abgeschlossenen 
Dose. Versuchsergebnisso von Spannungsinossungen an 
Schiffsblechen. [Engineering 1914, 10. April, S. 489/90, 
und Engineer 1914, 10. April, S. 397.]

Kerbschlagprobe.
E. P reuß: K e r b w ir k u n g  b e i D a u e r s c h la g -  

b o a n s p ru e h u n g .*  G latte zylindrische S täbe ohne Kerbe 
hielten bei Dauerschlagversuchen etwa 10- bis 20mal m ehr 
Schläge bis zum Bruch aus als gleich starke R uudstäbe 
m it Kerben verschiedener Fonn. Zahlenmäßiger N ach­
weis der schädlichen W irkung von Abnahmestempeln, 
die an unzweckmäßig gewählten Stellen eingeschlagen 
sind. [Z. d. V. d. I.‘ 1914, 2. Mai, S. 701/3.]

Dr. A. Leon und F. Willheim: D ie  S p a n n u n g s ­
v e r te i l u n g  in  g e lo c h te n  u n d  g e k e r b te n  - Z u g ­

s tä b e n .*  Vergleich der Versuchsergcbnisse von Leon 
und Preuß m it einer von Leon aufgestellten allgemein 
gültigen Formel. Gute Uebercinstimmung zwischen Vcr- 
suchsergobnisscn und Formel bei m ittleren  Verhältnissen. 
(Fortsetzung folgt.) [Mitteil. K. K. Versuchsamt Wien 
1914, H eft I , S. 33/50.]

A. Leon und R . Zidlickv: D ie  A u s n u tz u n g s ­
k o e f f i z ie n te n  f ü r  s y m m e t r i s c h  a n g e o r d n e te  h a lb ­
k re is f ö rm ig e  K e rb e n .*  Aufstellung einer allgemein 
gültigen Gleichung zur Bestim m ung der Spannungs- 
erhöhung an halbkreisförmigen Kerben auf Grand der 
Versuche von Leon und Preuß. [Z. d. V. d. I. 1914,
18. April, S. 626/7.]

Brücken- und Hochbaumaterial.
F e s t i g k e i t  v o n  B r ü e k e n te i l e n  a u s  F lu ß e is e n  

u n d  N ic k e l s t a h l  f ü r  d ie  n e u e  Q u e b e c k -B rü c k c .*  
Umfangreiche Versuche an Modellen aus Flußeisen und 
NickeLstaiil in etwa >/4 natürlicher Größe der wirklichen 
Brückenteilo. Form änderungs- und  Spannungsmessungcn. 
Nickelstahlstrcbon ergaben eine um 54 %  größere Knick­
festigkeit und um 101 %  höhere E lastizitätsgrenze als 
Flußeisenstreben gleicher Abmessungen. [Eng. Rec. 1914,
21. März, S. 333/6.]

Sonderuntersuchungen.
A. R ejtö : U e b e r  K o r n g r ö ß e  u n d  k r i t i s c h e  

S p a n n u n g .*  Im  Anschluß an Versuche von Sauvctir 
zeigt Verfasser durch eigene Versuche, daß kohlenstoff- 
armes Eisen durch m ehrstündiges Glühen bei 670 0 dann 
einen H öchstwert des Wachsens der Kristallkorngröße 
durch dio Glühwirkung aufweist, wenn es vor dem Glühen 
m it einer Zugkraft belastet wurde, deren Größe die Grenze 
der gleichmäßigen Dehnung und des Beginnes der ört­
lichen E inschnürung erreichte. Aufstellung des Begriffes 
der „kritischen Spannung“ . [M itt. K. K. Techn. Vcr- 
suchsam t Wien 1914, H eft 1. S. 23/9.]

W. P c try : D io  Z u g b e a n s p r u c h u n g  d es  E isen s  
im  E is e n b e to n  b e i  a u f  B ie g u n g  b e a n s p ru c h te n  
B a u te i le n .  [St.'Jjng.-D issertation D arm stad t 1913. — 
Vgl. St. u. E .' 1914, 16. April, S. 682/3.]

Dr. Jänos B arte l: P r ü f u n g  v o n  F e in b le c h .*  
[Banv Lap. 1914, 15. April, S. 4S1/92.]

M e t a l l o g r a p h i e .

Allgemeines.
C. H. Desch und G. Young: D ie  E r s t a r r u n g  der 

M e ta lle .*  Zellenstruktur der Metalle. Kristallisation 
von M ittelpunkten aus und Bildung von Kristaliiten und 
K ristallskelctten. Zellenstruktur in abkühlenden flüssigen 
Köqrcm . Flüssige Kristalle. Einfluß der Oberflächen­
spannung. Angaben über Unterkühlung, Volumenverän­
derung bei der E rstarrung und K ristalldruck. [Engineering 
1914, 27. März, S. 437/40: 3. April, S. 471/4.]

G. K. Burgesj, J . J .  Crowe und H . S. Rawdon: 
U e b e r  d ie  th e r m is c h e  u n d  m ik r o s k o p is c h e  P r ü ­
fu n g  d e r  h a n d e l s ü b l ic h e n  N o r m a ls tä h l c  von 
H ow e. [St. u. E . 1914, 2. April, S. 593.] 

Sonderuntersuchungen.
.1. E . Flotcher: D a s  4,3 %  K o h le n s to f f  e n t ­

h a l t e n d e  E u tc k t ik u m  (w e iß e s  E is e n )  u n d  se ine  
B e z ie h u n g  zu  d em  G e fü g e  u n d  d e r  H e r s te l lu n g  
v o n  E is e n  u n d  S ta h l.*  Bildung des reinen Eutekti- 
kum s in den oberen Zonen des Hochofens und seine Ver­
unreinigung durch Mangan, Silizium, Phosphor und 
Schwefel infolge von in Nähe der Düsen einsetzenden Re­
aktionen. Eigenschaften, Zusammensetzung, Gefüge des 
eutektischen weißen Eisens. E rörterung ointretender 
Veränderungen durch andere Elemente. [Ir. Coal Tr. 
Rev. 1914, 3. April, S. 496/9.]

J . O. Arnold und A. A. R ead: D ie  c h e m is c h e n  und 
m e c h a n is c h e n  B e z ie h u n g e n  v o n  E is e n ,  W o lfra m , 
N ic k e l  u n d  K o h le n s to f f .*  Ergebnisse der chemischen, 
mechanischen und mikroskopischen Prüfung einiger zu 
der Untersuchung eigens hergestellter Wolfram- und

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siche Seite 194 bis 197.
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Nickelstahle. W olfram gleicht in m ancher H insicht dem 
Vanadin; es bildet kein Doppelkarbid und ersetzt das 
Eisenkarbid. Bei einem Gehalte von ungefähr 11 %  
Wolfram ist das Eisenkarbid vollständig verschwunden. 
In hoclmickcl- und kohlenstoffhaltigen Stählen ist das 
Vorhandensein eines Nickelperlits kaum  anzunehmen, 
sondern eher eine feste Lösung des Nickclkarbids als 
Nickelhardenit. [Engineering 1914, 27. März, S. 433/0;
3. April, S. 408/70.]

Dr. W. G uertlcr: D ie  G c se tz o  d es  U e b e rg a n g s  
des K a r b id s y s t e m s  in d a s  G r a p h i ts y s te m .*  
[St. u. E. 1914, 20. März, S. 520/5; 30. April, S. 751/4.]

G. K. Burgess und J. J . Crorvo: D ie  k r i t i s c h e n  
T e m p e r a tu r g e b ie te  v o n  A2 u n d  A3 v o n  re in e m  
E isen . [St. u. E . 1914, 23. April, S. 727/8.]

H . M. Howe: Acj, d ie  G lo ic h g o w ic h ts tc m p e r a tu r  
fü r At in  K o h le n s to f f s t a h l .  [St. u. E. 1914, 23. April,
S. 720/7.]

H. M. Howe: L a g e  d e s  P u n k te s  Ae3. [St. u. E. 
1914, 23. April, S. 727.]

H. M. Howe und A. G. Lovy: L a g e  v o n  A c2 in 
E is e n -K o h le n s to f f -L e g ie ru n g e n .*  [St. u. E. 1914,
2. April, S. 593/5.]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .
Allgemeines.

Dr. L. B ran d t: U e b e r  d ie  B e h a n d lu n g  d e r  
B a s c n c rz e  n a c h  K jc ld a h l  z u r  Z e r s tö r u n g  d e r  
o rg a n is c h e n  S u b s ta n z .  [St. u. E . 1914, 9. April,
S. 030/1.]

Chemische Apparate.
P. Askenasy: N e u e  e le k t r i s c h e  T ie g e lö fe n  fü r  

L a b o r a to r iu m s g e b r a u c h ,  S y s te m  P ro f . U b b e - 
lohde.*  Die Ubbelohde-Ocfen sind clektrischo W ider­
standsöfen, in denen das P la tin  durch eine Wicklung 
aus unedlem Metall ersetzt ist. [Z. f. E lektroch. 1914,
15. April, S. 253.]

Arsen.
Dr. L. B ran d t: U e b e r  d ie  q u a n t i t a t i v e  T r e n ­

nu n g  d es  A rs e n s  v o n  d e n  M e ta l le n  d u rc h  u n te r -  
p h o sp h o r ig e  S ä u re . B rauchbarkeit der bereits früher 
(St. u. E. 1913, 25. Dez., S. 2100) beschriebenen Fällung 
des Arsens m it unterphosphoriger Säure zur Trennung 
des Arsens von den meisten anderen Metallen. [Chem.- 
Zg. 1914, 9. April, S. 401/3; 11. April, S. 474.]

Kobalt.
P. Slawik: K o b a l tb e s t im m u n g  in  S ta h l .  Durch 

Zinkoxyd werden alle Metalle außer Nickel, K obalt und 
Mangnn ausgcfällt. ln  dem F iltra t wird das K obalt nach 
dem Ansäuren m it Salzsäure durch eine zweiprozentige 
Nitroso - ß - naphtol - Lösung gefällt. [Chcm. - Zg. 1914,
21. April, S. 514/5.]

Stickstoff.
G. Charpy und S. Bonnerot: U c b o r  d ie  E is c n -  

s t i c k s to f  f V e rb in d u n g . Untersuchungen über die Bildung 
und Zerlegung dieses Körpers. Nach den gemachten 
Beobachtungen scheint es n icht möglich, daß dieser 
K örper in Eisen und Stahl vorhanden sein kann. [Compt. 
rend. 1914, 0. April, S. 994/0.]

Titan.
Dr. B. Neumann und Sr.-Qiup R. K. M urphy: B e ­

s t im m u n g  d es  T i t a n s  d u r c h  T i t r a t i o n  m it  
M e th y le n b la u .*  [St. u. E. 1914, 2. April, S. 5S8/90.] 

Weißmetall.
E. IV. Kaiser: A n a ly s e  v o n  W e iß m e ta l l .*  Das 

W eißmetall enthielt rd. 90 %  Sn, 4 %  Cu und 0 %  Hg. 
Sn wird als SnO, durch Behandeln m it Salpetersäure 
bestimmt. Nach vorheriger Trennung von etwaigen Bei­
mengungen werden Cu und Hg gesondert als Sulfide 
gefällt. [Das Metall 1914, 10. April, S. 157/8.] 

Brennstoffe.
O. W. Palmonborg: D ie  B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  

Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  S c h m e lz te m p e r a tu r  v o n  
K o h lc n a s c h e . Zwischen Zusammensetzung und Schmelz­
tem peratur der Kohlcnasche besteht kein Zusammenhang. 
[J . Ind. Eng. Chem. 1914, April, S. 277/9.]

Teer.
P. P. Sharples: D ie  B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  

S c h m e lz p u n k t  u n d  Z ä h f lü s s ig k e i t  v o n  g e r e i ­
n ig te n  T e e re n . Die Zähflüssigkeit von Teeren gleicher 
Zusammensetzung verändert sich m it dem Schmelzpunkt, 
aber nicht in direktem  Verhältnis. Die Zähflüssigkeit von 
Teeren m it gleichem Schmelzpunkt, aber m it verschie­
denem Kohlenstoffgehalt steigt m it dem Kohlenstoff­
gelullt. [J . Ind . Eng. Chem. 1914, April, S. 285/0.]

J . M. W eiß: F r e i e r  K o h le n s to f f ,  s e in e  N a t u r  
u n d  B e s t im m u n g  in  T e e re rz e u g n is s e n .*  In  
Mischungen von Teererzeugnissen und verschiedenen 
Lösungsmitteln unlösliche Bestandteile. Vergleich zwischen 
verschiedenen Verfahren zur Bestimmung der unlöslichen 
Bestandteile. Eingehende Beschreibung eines Verfahrens 
zur Bestimmung des freien Kohlenstoffs, wobei Toluol 
und Benzol als Lösungsm ittel verwendet werden. [J . Ind. 
Eng. Chem. 1914, April, S. 279/85.]

Gase.
H. W inkelmann: E in ig e s  ü b e r  d en  W e r t  von  

P a u c h g a s u n te r s u e h u n g e n .  Wärme- und Köhlen­
verluste bei Dampfkcsselfcuerungen. Untersuchung des 
Kohlensäuregchaltes der Rauchgase durch sogenannte 
Heizeffektmesser oder Bauchgasprüfer. [Z. f. Allg. Chcm. 
1914, 14. April, S. 212/5.] '

O. Johannsen: F e u c h t ig k e i t s b e s t im m u n g  in  
G ic h t-  u n d  G e n e ra to rg a s .*  [St, u. E. 1914, 10. April,
S. 082.]

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

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten1).
Ueber die Leistungen der Koks- und Anthrazithoch­

öfen der Vereinigten S taaten  im A p r i l  1914, verglichen 
mit dem vorhergehenden Monate, gib t nebenstehende 
Zusammenstellung Aufschluß.

Danach ist also die Erzeugung, auf den Arbeitstag 
gerechnet, im April ungefähr auf der Höhe des vorher­
gehenden Monats geblieben. Gegen Ende des Monats 
wurden aber eine ganze Reihe von Hochöfen nusgeblascn, 
so daß die Zahl der am 1. Mai d. J .  n icht im Feuer stehenden 
Hochöfen um 18 niedriger war als zu Beginn des Vor­
monats. Dem entsprechend nahm  auch die tägliche 
Leistungsfähigkeit um rd. 5000 t ab.

ln  den ersten vier Monaten d. J . belief sich die R oh­
eisenerzeugung der Koks- und Anthrazithochöfen der 
Vereinigten S taaten  auf 8 525 811 t  gegen 11 072 300 t

•) N ach  T h e  I ro n  A ge 1914, 7. Mai, S. 1150/7.

X X I I . , ,

April 1914 März 1914
t

1. G esam terzeugung..................... 2 300 274 2 385 433
Arbeitstägliche Erzeugung 70 870 70 950

2. Anteil der Stahlwerksgcsell-
schaften ............................... 1 061 390 1 731 903

D arunter Ferromangan und
S p ieg e le isen .......................... 18 975 20 455

am 1. Mai am 1. April
1014 1914

3. Zahl der H o ch ö fen ................. 423 423
Davon im F e u e r ...................... 211 2291)

4. Leistungsfähigkeit dieser t t
Hochöfen in einem Tage . 72 233 77 3291}

im gleichen Zeitraum  des Vorjahres; die Abnahme gegen 
über dem Vorjahre beträgt rd. 23 %.

*) B erich tig te  Zahl.

119
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Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) in den Monaten Januar bis April 1914.

Einfuhr
t

A usfahr

!
Eisenerze (237 o)1) ............................................................................................................................... 4 245 860 650 471

1 Manganerze (237 h ) .............................................................................................................................. 233 140 2 234
Steinkohlen, A nthrazit, unbearbeitete Kännolkohle (238 a ) ................................................ 2 934 902 11 962 216

! Braunkohlen (238 b ) .......................................................................................................................... 2 131097 23 502
! Koks (238 d) ....................................................................................................................................... 183 790 1 786 377

Steinkohlenbriketts (238 e ) ............................................................................................................. 10 216 789 310
B raunkohlenbriketts, auch Naßproßstcino (238 f) ...................................................................... 45 035 295 741

Roheisen (777 a ) ................................................................................................................................... 33 556 219 442
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -Silizium und andere nicht schmicd-

baro Eisenlegierungen (777 b) ................................................................................................ 1 237 27 355
Brecheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspiine usw. (842, 843 a, 843 b ) ........................... 80 747 62 991
Röhren und Röhrenformstücko aus n icht schmiedbarem Guß, Hähne, Ventile usw.

(778, 778 a u. b, 779, 779 a  u. b, 783 e ) .......................... .................................................... 525 46 862
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780, 780 a u. b ) .................................................... 511 4 097
Maschinenteile, roh und bearbeitet, 3) aus nicht schmiedbarem Guß (782 a, 783 a—d) 2 729 1 832
Ronstigo Eisongußwaren, roh und bearbeitet (781, 782 b, 783 f—h ) ............................... 2 948 31 487
R ohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; Bram m en; vorgewalzto Blöcke; P latinen;

K nüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784)................................................................................... 2 408 259 200
Träger (785 a ) ....................................................................................................................................... 360 124 332
Stabcison, Bandeisen (785 b )............................................................................................................. 6 307 442 449
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt (780a) ............................... 729 164 607
Bleche: über 1 mm bis unter 5 mm stark (786 b ) ............................................................. 364 36 915
Bleche: bis 1 mm stark  (780 c ) ................................................................................................ .... 3 522 17 898
Vor/.innte Bleche (Weißblech) (788 a) ....................................................................................... 12 838 220
Verzinkte Blecho (788 b ) .................................................................................................................. 39 7 974
Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 7S8c)................................... 64 2 462
Wellblech (789, 789 a ) ...................................................................................................................... ) (  2 450
Hehn- (Streck-), Riffel-, Waffol-, W arzen-, andere Bleche (789, 789 b, 790) . . . . 155 \  6 525
H raht, gewalzt oder gezogen (791 a u. b, 792 a  u. b) ..................................................... 3 191 171091
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenform stücke (793, 793 a  u. b) . . . . 32 3 066
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794, 794 a u. b, 795 a  u. b) .......................... 2 506 88 647
Eisenbahnschienen usw .; Straßenbahnschienen (796, 796 a u. b ) ..................................... 1 f  184 230
Eisenbahnschwellen (796, 796 c ) .................................................................................................... > 129 < 49 011
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796, 790 d) .................................................................. i { 11523
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (7 9 7 )................................................................. 407 39 482
Schmiedbarer Guß; Schm iedestücke3) usw. (798 a—d, 799 a—f ) ................................... 6 489 57 029
Brücken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b) ................................................................. 23 33 523
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brecheisen; Häm m er; Kloben und

Rollen zu Flaschenzügen; Winden usw. (806 a  u. b, 807) ....................................... 528 3 557
Landwirtschaftliche Geräte (SOS a  u. b, 809, 810, 816 a u. b ) ....................................... 789 25 133
W erkzeuge (811a u. b, 812, 813 a—e, 814 a  u. b, 815 a—c ) ............................................ 678 9 714
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820 a ) ............................... 14 5 883
Sonstiges Eisenbahnm atorial (821 a  u. b, 824 a ) ...................................................................... 55 6 357
Schrauben, Niete, Schraubenm uttern, Hufeisen usw. (820 b u. e, 825 e ) ...................... 400 9 987
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile (822, 8 2 3 ) .................................................... 33 1 076
Wagenfedern (ohne Eisenbahnwagenfedern) (824 b ) ............................................................. 145 747
Drahtseile, D rahtlitzen (825 a ) ......................................................................................................... 194 3 032
Andere D rahtw aren (825 b—d ) .................................................................................................... 237 17 555
D rahtstifte  (auch Huf- und sonstige Nägel) (825 f u. g, 826 a u. b, 827) . . . . . . 176 26 647
Haus- und Küchengeräte (828 d  u. e ) ....................................................................................... 126 10 389
K etten  usw. (829 a u. b, 8 3 0 ) ......................................................................................................... 1 071 1 797
Feine Messer, feine Scheren und andere feine Schneidwaren (836 a n. b ) .................. 2S 2 074
Näh-, Strick-, Stick-, W irk- usw. Nadeln (841 a—e ) ............................................ 49 1 605
Allo übrigen Eisenwaren (816 o u. d— 819, 828 a—c, 831— 835, 836 c u. d—840) . 790 26 247
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemeldet (unter 843 b ) ........................... — 530
Kessel- und Kcsselschmiedearbeiten (801 a—d, S02—8 0 5 ) ................................................ 456 15 027

Eisen und Eisenwaren in den Monaten Jan u ar bis April 1914 167 645 2 264 057
Maschinen „ „  „  ,, „  „ 1914 32 146 176 161

Insgesam t 199 791 2 440 21S
Jan u a r bis April 1913: Eisen und Eisenwaren 208 917 2 171 745

M a s c h in e n .................. 27 988 178 846

Insgesamt 236 905 2 350 591

■) Die ln K lam m ern stehenden Ziffern bedeuten  d ie K üm m ern des statis tischen  W arenverzeichnisses. *) D ie A u s f u h r  an 
bearbeite ten  gußeisernen M aschinenteilen Ist un te r den betreffenden M aschinen mit aufgefiihrt. ■) Die A u s f u h r  an  Schm iedestücken für 
M aschinen Ist un te r den  betreffenden M aschinen m it aufgeführt.
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Die Eisenerziörderung Luxemburgs im Jahre 1912.

In  den vom Kaiserlichen Statistischen Amte horaus- 
gegcbcnon „Viertoljahrshefton zur Statistik  des D eut­
schen Reiches“1) werden nunm ehr auch die Zahlen über 
den Eisenerzbergbau Luxemburgs während des Jahres 1912 
veröffentlicht.

Danach waren während des genannten Jahres im Groß­
herzogtum Luxem burg 83 Betriebe in Förderung, während 
(>118 berufsgenossenschaftlich versicherte Personen be­
schäftigt wurden. Die Jahresfördorung von rohem Eisen­
erz (einschließlich des natürlichen Nässegchaltes) betrug 
11511198 t  im W erte von 15 569 000 M. Der durch­
schnittliche Eisengehalt nach Abzug des natürlichen 
N'iissegohaltes stellte sich auf 31 %. Von der Förderung

wurden ohne Aufbereitung oder m it Handaufbereitung 
6 509 9871 im W erte von 15 567 000 Jt und m it einem durch­
schnittlichen Eisengehalt von 31 %  abgesetzt. 1 398 831 ( 
der geförderten Eisenerze hatten  keinen oder bis 0,05 %  
Phosphorgehalt, 2 874 922 t  über 0,05 bis 0,75 % , 1553 2061 
über 0,75 bis 1 %  und 684 239 t  über 1 %  Phosphorgehalt.

Der Schiffbau auf deutschen Privatwerften und auf aus­
ländischen Werften für deutsche Rechnung.

Die nachfolgenden Angaben sind [den „Vierteljahres- 
hefton zur S ta tistik  des Deutschen Reiches“ 2) entnommen. 
In  der Originalstatistik sind ferner die Zahlen für Kriegs-, 
Kauffahrtei- und Flußschiffe sowie Angaben über die 
Beteiligung des Nord- und Ostsecgebietes und des B innen­
landes am Schiffbau enthalten.

A. Auf deutschen P rivatw erften  e rb au t

fü r deutsche R echnung fü r frem de R echnung

B. Auf ausländischen W erften  erbau t 

fü r deutsche Rechnung:

J a h r
im Bau

hiervon 
fertigges teilt im Bau hiervon

le rtig g e sle llt im Bau
hiervon

iertiggcstcH t

Zahl
der

Schiffe

Itrn tto - 
Knum- 

gehalt in 
Reg.-Tons

Zahl
der

Schifte

B rutio- 
Raum - 

gchalt in 
Reg.-Tons

Zahl
der

Schilfe

B rutto- 
Rau in- 

gchalt in 
Reg.-Tons

Zahl
der

Schifte

IJrutto- 
ltau in - 

g eh a lt in 
lteg.-Tons

Zahl
der

Schilfe

B ru tto - 
Raum - 

gchalt in 
Reg.-Tons

Zahl
der

Schiffe

ItruttO- 
ltaum - 

gehalt in 
lieg.-Tons

Insg esam t . 1181 1 460 041 740 485 484 257 69 926 196 38 249 132 48 804 103 42 267
1913 < Dam pfschiffe 433 1 305 759 200 399 942 90 50 195 65 26 065 15 26 967 12 25 607

1 M otorschiffe 116 45 305 82 19 942 53 4 954 39 3 286 9 773 8 70S

Insg esam t . 1164 1 404 488 751 442 690 237 78 243 170 37 348 216 87 637 161 73 490
1912 < D am pfschiffe 414 1 191 610 221 334 977 71 38 299 51 7 899 39 51 683 30 47 300

1 M otorschiffe 134 51 237 99 11 245 62 7 414 39 2 041 12 223 8 170

Kraftfahrzeuge im Deutschen Reiche.

Aus den „Vierteljahresheften zur S ta tistik  des 
Deutschen Reiches““) geben wir im nachfolgenden die 
Zahlen über den Bestand des Deutschen Reiches an  K raft­
fahrzeugen am 1. Jan u ar 1914 wieder. In der Quelle 
finden sich außerdem  noch Angaben über den Verwen­

dungszweck der Kraftfahrzeuge, über die zum vorüber­
gehenden Aufenthalt in das Gebiet des Deutschen Reiches 
gelangten außerdeutschen Kraftfahrzeuge; über Unfälle 
und ihre Ursachen usw., sowie eine vergleichende D ar­
stellung zwischen der Kraftfahrzeugsbestands- und Unfall­
statistik .

« _ tn-r zur P ersonenbeförderung zu r Lastenbeförderun ff
s äu « .12 davon davon

.......i

S taa ten ’s'S «■ « K raft­
K raftw agen K raft­ K raftw agen

2 m 
w 0 
ins­

gesam t
ins­

gesam t

räd er

ins­
gesam t

bis zu 
8 PS

8 bis 

16 PS

16 bis i über ina- 

40 PS , 40 PS gesam t ins­
gesam t

räder
ins­
ge­

sam t

bis zu 

8 PS

8 bis 16 bis 

10 PS 4 0  PS

über 

40 PS

ins­
ge­

sam t

Preußen  . . . . 49988 45072 11050 7991 9091 15564 1376 34022 4916 61 1005 1161 2262 427 4855
d a ru n te r :

R h e i n l a n d ...................... 9578 3320 1937 1672 2053 2456 202 6333 1256 19 259 286 596 97 1237
j Landespolizeibezirk 

B e r l i n ...................... 3992 7394 743 904 880 4472 395 6851 1598 6 486 4C6 569 72 1592
B randenbu rg  . . . . 4287 3920 1346 428 617 1315 214 2574 347 1 38 74 171 63 346

iB ay ern  ....................... 10241 8523 2570 1171 1864 2715 203 5953 1718 9 318 477 807 107 1709
. S a c h s e n ................... 10083 9067 2729 2164 1938 2060 176 6338 1016 10 266 209 466 65 1006

W ürttem berg  . . . 3956 3412 1126 472 591 1110 113 2286 544 4 60 100 328 52 540
Baden ........................ 3615 3247 1079 475 609 943 141 2168 368 — 59 60 167 82 368
H a m b u r g ................... 2390 1979 289 249 626 743 71 1689 412 14 104 92 127 15 398
Elsaß-L othringen 4575 4284 1072 994 1257 930 31 3212 291 1 42 59 174 15 290
Uobrige S ta a te n  . . 8224 7750 2542 1672 1759 1669 108 5208 474 1 105 101 218 49 473|

D eu tsch ./I . Jan . 1914 93072 83333Q 22457 15188 17735 25734 2219 60876 97304) 100 2019 2259 4549 812 9639
R eich \1 . Ja n . 1913 77789 70085 20325 14742 15087 18501 1430 49760 7704 123 1902 1935 3213 531 7581

1) 1914, 23. Jahrgang, 1. H eft, S. 370/1.— Vgl. hierzu 
St. u. E. 1913, 23. Okt., S. 1791: 1914, 29. Jan ., S. 209.

2) 1914, 23. Jahrgang, 1. Heft, S. 208/9. — Vgl.
St. u. E. 1913, 24. April, S. 702.

3) 1914, 23. Jahrgang, 1. Heft, S. 257/302. — Vgl.
St. u. E. 1913, 24. April, S. 702.

*) D arunter 113 außerdeutsche Personen- bzw. zwei 
außerdeutsche Lastkraftfahrzeuge, deren Eigentüm er ge­
mäß § 11 der Bundesratsverordnung vom 21. April 1910 
die Führung des deutschen Kennzeichens gesta tte t ■worden 
ist. Im  Vorjahre wurden 381 derartige Personen- und 
seclis Lnstkraftfahrzougo gezählt.
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Erzeugung der Eisen- und Stahlwerke Luxemburgs im 
Jahre 1912.

Nachdem wir schon früher1) die Ergebnisse der Pro- 
duktionserhebungen in der E isenindustrie Deutschlands

für das Ja h r  1912 veröffentlicht haben, geben wir nach­
stehend die Zahlen für das Großhcrzogtum Luxemburg 
wieder, die wir den „Viertelj ahrsheften zur S tatistik  des 
Deutschen Reichs“ 2) entnom m en haben:

Kohlenförderung Chinas in den Jahren 1910 bis 19123).

Nach der japanischen W óchehżcitung „China T ri­
büne“ gestaltete sich die Kohlenförderung Chinas während 
der Jah re  1910 bis 1912 wie folgt:

1 ) St, u. E. 1914, 20. Febr., S. 384/5.
■) 1914, 23. Jahrgang, 1. Heft, S. 370/1.
3) Nachrichten für Handel, Industrie  und Landw irt­

schaft 1914, S. .Mai, S. 7.

H o c h o f e n  b o t r ie b o

Z ahl der B e t r i e b e ................................. 9
Zahl der berufsgenossenschaftlieh 

v e rsich erten  P e r s o n e n ................... 5 779
Am E ndo des Ja h re s  vorhandene  
H o c h ö fe n ............................................... 46
I n  B etrieb  gewosono H ochöfen . 46
G osam tbotriobsdauor dieser H och­
öfen .................................W ochen 2 248
V erb rauch te  R ohstoffe :
Eisen- u. Kisonm anganorzo . t 7 960 738
M anganerze (m it über 30 %  

M a n g a n ) ......................................t 129 852
B rucheisen, ausschließlich des aus 

dem eigenen H ochofenbetrieb  
gefallenen, und  ungeschm ol­
zenes E isen, das zu r H erstellung  
von G ußw aron e rs te r  Schm el­
zung m itv e rw en d e t w urde . t 18 815

S chlacken und  S in ter a lle r A rt t 40 228
K o k s ................................. . . . . t 2 782 201

G esam tw ert dieser R ohstoffo 1000 .ft 95 603
Gosam to R oheison-Erzougung . . t 2 390 499

W ort 1000 ./£ 1 10 548
D a ru n te r:

G ießereiroheisen, g rau , m eliert, weiß
und  G ußw aren I. Schm elzung t 221 783

W ert 1000 . f t 11927
T hom asrohcison (bas. V orfahren) t 2 155 139

W ert 1000 ,ft 103 083
Puddolrohoisen (ohne Spicgoloisen) t 19 577

W ert 1000 . f t 938

E is o n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n ,
e in s c h l .  IC 10 i n b 0 s s c m 0 r  e i 0 n

Zahl de r B e t r i e b e ................................. 7
Zahl dor borufsgenossonsehaftlieh 

versicherton  P e r s o n e n ................... 1 010
Am E ndo des Ja h re s  vorhandene 

B e trieb sv o rrieh tu n g en :
K u p o l ö f e n .......................................... 11
M a r t in ö f e n .......................................... 1
E le k tro s ta h lö fo n ................................. 3
K le in b c ssc m e rb irn e n ........................ 3

V erbrauchte  R ohstoffo:
R o h e is e n .......................................... t 27 194
S c h r o t t ...............................................t 3 006

G esam tw ertd ieserR ohsto ffo  1000 . f t 1 791
E rzeugung  an  G ußw aren . . . . t 25 003

W ert 1000 . f t 4 250
D a ru n te r :

M a sc h in en g u ß ......................................t 8 207
W ert 1000 . f t 1 099

a n d ere r E isenguß  und  S tah lg u ß  t 17 336
W ort 1000 . f t 3 157

F lu ß o is o n -  u n d  F lu  ß s t a h lw o r k o

Zahl dor B o t r ie b o .................................
Zahl dor borufsgenossonsehaftlieh

versicherten  P e r s o n e n ...................  897
Am E nde  des Ja h re s  vorhandono j 

B etriobsvorrich tungen :
T h o m a sb irn o n ...................................... 15
M artinöfen m. basischer Z ustellung 3
E le k tro s ta h lö fo n ................................. 3

V erb rauch te  R ohstoffe :
R o h e is e n ............................................ t  1 193 988
S c h r o t t ...................................................t  39 192
E iso n o rz o ..............................................t  5 503
Zuschlägo (K alk ste in  usw .) . . t  148 301

G esam tw ert dieser R ohstoffo 1000 . f t  02 220
E rzeugung  an :

R ohblöcken aus T hom asbirnon  t  1 045 159
W e rt 1000 .ft ! 78 540

Rohblöckcn aus M artinöfen m it b a ­
sischer Z ustellung und  E le k tro ­
stah löfon  sowie S tah lfo rm g u ß  t  41 800

W ort 1000 „ft 5 273
Schlacken, z. V erm ahlung zu T h o ­

m asm ehl b e s tim m t.......................t  253 202
W ert 1000 JC 4 985

andoren  S c h lac k o n ........................... t  5 881
W ert 1000 .«  ' 55

W a lz w e r k e

Zahl de r B e t r i e b e .................................
Zahl ■ der borufsgenossonsehaftlieh

versich erten  P e r s o n e n ................... 3 247
Es w urden  v e ra rb e ite t:

R ohblöckc  ......................................... t  1 075 117
W ort 1000 . f t  80810

Gesam te E rzeugung dor W alzworko, ! 
einschl. de r m it ihnen  verbundenen  
Schm iede- und  P reßw erke:

H a lb fab rik a te  (vorgowalzto Blöcke,
K nüppel, P la tin en  usw .), zum
A bsatz b e s t i m m t ........................... t  380 405

W ort 1000 . f t  34 425
F o r t i g f a b r i k a t e .....................................t  540 529

W ort 1000 .11 01 911
D a ru n te r :

E isenbfthnoberbaum ateria l (Sehie- : 
non, Schwollen, L aschen, U nter- 
lag sp la tto n u n d  K lcineisonzeug) t  44 913

W ort 1000 . f t  5 278
T r ä g e r ...................................................t. 255 720

W ert 1000 . f t  28 870
Stabeison u. sonstiges Form eison 

u n te r  80. mm H öhe, U niversal- 
cisen, B andeisen und  W alz­
d ra h t  t 245 890

W ort 1000 „ft 27 703
Abfallerzeugnisse (A bfallenden usw.

und verw ertb a re  Schlacken) . t  j 150 587
W ort 1000 JC 0 610

1912 1911 1910Provinz t
T sc liili................. 2 897 150 2 104 312 1 314 312
Schansi . . . . 2 702 000 2 550 000 2 370 000
Mandschurei . . 1 756 000 1 300 000 830 328
Schantung . . . 1 397 485 733 450 595 423
Hon an . . . . 1 182 000 900 205 357 207
Kia'ngsi . . . . 1 057 040 800 000 610 000
übrige Provinzen 1 078 850 1 300 000 1 195 000
Insgesam t . . . 12 131 125 9 747 973 7 278 270
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Vom englischen Eisenmarkte wird uns aus London 
unter dem 23. Mai 1914 wie folgt berichtet: W ahrend 
der Verkehr an dem C le v c la n d - W a r r a n te is c n - M a r k t  
in der Berichtswoche äußerst leblos blieb, hat sich dessen 
Tendenz sehr unregelmäßig gestaltet. Bezeichnend ist, 
daß die Lage in nahen Stellungen sich zeitweise innerhalb 
der letzten 14 Tage wesentlich versteifte infolge der ver­
schärften K nappheit an Kasse - W arrants und der be­
ständigen Verringerung der W arrant-V orräte an der Ost­
küste. Es wurden bis zu sh 51/7 d f. d. ton für Kasse- 
Lieferung erzielt, und der Preis für sämtliche Sicht Ul 
stellte sich während mehrerer Tage auf der gleichen Höhe. 
Das gänzliche Schwinden des Aufgelds auf Dreimonals- 
eisen machte einen schlechten E indruck in Geschäfts­
kreisen. In  den letzten Tagen ha t sieh die Tendenz leicht 
befestigt, doch schloß der M arkt am 22. still zu sh 51/2 d 
f. d. ton bei Kasse-Lieferung und sh 51/4 d bei Lieferung 
in drei Monaten, so daß die Preise einen Rückgang gegen 
die Vorwoche von 2 bis 4 d f. d. ton aufweisen. Die Ver­
braucher beschränkten ihre Käufe auf dringenden Be­
darf. Die Notierung für Gießerei-Eisen Nr. 3 ab Werk 
schwankte zwischen sh 51/9 d und sh 51 /ö d  f. d. ton, 
wozu nur ein unbedeutendes Geschäft zum Abschluß 
gebracht wurde; Nr. 1 kostet sh 2/6 d f. d. ton mehr. 
Die Lage in den H ä m a t i t s o r t e n  bleibt schwach bei 
kleinen Verkäufen zu sehr niedrigen Preisen an einheimische 
Verbraucher, obwohl die allgemeine Notierung für M/N 
auf sh ö l /— f. d. ton steht. Der R u b io o r z - M a r k t  ist 
gänzlich vernachlässigt; bessere Sorten notieren sh 17/6 d 
f. <1. ton cif Middlesbrough. Die Nachfrage nach Brenn­
material lag ruhig, doch ist der K o k s m a r k t  ziemlich 
behauptet. Im  v e r a r b e i t e t e n  .M a te ria l ha t sich die 
Lage in keiner Weise gebessert, und die Nachfrage bleibt 
sehr m att. Im  Laufe dieses Monats ha t sich der V e r­
sand  a u s  d e n  T e e s h ä fe n  wesentlich verringert. Dor 
gesamte Versand bis zum 21. Mai betrug 50 121 tons, 
wovon 16 738 tons nach Schottland, 11 352 tons nach 
anderen Küstenhäfen und 22 031 tons nach fremden 
Häfen gingen. Die Versandzahlen für den gleichen Zeit­
raum des Vormonats waren 56 794 bzw. 18 858, 4276 
und 33 660 tons. Die W a r r a n t l a g c r  verringerten sich 
bis auf 88 364 tons und weisen seit dem Schluß des Vor­
jahres eine Abnahme von rd. 50 000 tons auf.

Vom belgischen Eisenmarkte. — Das Angebot in 
luxemburgischem Gießereiroheisen ha tte  sich, wie bereits 
in unserem vorhergehenden Berichte angekündigt, noch 
weiter verstärk t, so daß die belgischen Hochofonwerkc 
in den Notierungen ebenfalls erneut zurückgehen mußten. 
Dazu kam, daß die Inlandswerkc den Verbrauch, infolge 
der stetig verschlechterten Absatzverhältnisse, nach Mög­
lichkeit verringern, wie dies schon in der Einlogung 
mehrerer wöchentlicher Feiertage zum Ausdruck golangt. 
Für belgisches F r i s c h e r e i -  und T h o m a s ro h e is e n  ohne 
Mangan war nicht m ehr als 60 bis 61 fr f. d. t zu erzielen, 
für G ie ß e re iro h e is e n  wurde im Bocken von Charleroi 
67 und später 66 fr notiert. M a n g a n h a l tig o s  T h o m a s-  
ro h o iso n  gab nur in leichterem Grade auf 65 bis 65,50 fr 
nach. Um einer weiteren Absohwächung ontgegen- 
zuwirkon, beabsichtigen die Hochofcnwcrko im Becken 
von Charleroi, die Erzeugung wieder m ehr einzuschränken 
mul nötigenfalls etwa vier Hochöfen zu dämpfen. Die E in ­
fu h r von fremdem Roheisen bczifforto sieh in den Monaten 
Januar bis einschließlich April d. J . auf 121 450 (i. V. 
248 350) t ;  dio im übrigen nur wenig bedeutende belgische 
A u sfu h r ha t zugenommen und kam auf 5700 (2720) t.

Vom französischen Eisenmarkte. — Der Absatz in 
R o h e isen  vollzog sich bis gegen Mitte dieses Monats 
vorwiegend regelmäßig. Die eingeschränkte Erzeugung 
ließ es nicht zu stärkerem  Anwachsen der Vorräte kommen, 
und auch der ausländische W ettbewerb war nicht derart,

daß sich hierdurch ein schärferer Preisdruck ergeben 
hätte . Immerhin hatte  m an in Werkskreisen, im Anschluß 
an dio Preisermäßigung für französisches Halbzeug, auch 
auf einen entsprechenden Rückgang der Roheisennotierun­
gen gorechnet; indes ist eine dahingehondo Maßnahme bis 
je tz t vom C o m p to i r  M é ta l lu r g iq u e  de  L o n g w v  nicht 
erfolgt, und die Verbrauchsworko worden ihre W ünsche 
bis zum zweiten H albjahr vertagen müssen. Der nam ent­
lich in den letzten Wochen auf dom belgischen Roheisen­
m arkte mehr hervortretende Preisdruck zeigte kürzlich 
eine gewisso Einwirkung auch auf das französische Ge­
schäft. Der Verbrauch hielt sich mehr zurück und war 
in den Verfügungen überaus vorsichtig, man h ä lt daher 
nunm ehr eine Preisermäßigung durch das Comptoir de 
Longwv, spätestens m it Geltung vom zweiten H albjahr 
ab, für unumgänglich notwendig. Von der S o c ié té  
A n o n y m e  d e s  A c ié r ie s  d e  F r a n c e  ist dio baldige 
Inbetriebnahm e der ersten beiden neuen Hochöfen in 
Isbcrgues vorgesehen; der eine Hochofen soll noch in 
diesem Monat, der zweite im Ju li angcblason werden. 
Die A u ß e n h a n d e ls z i f f e r n  für französisches Roheisen 
sind während des ersten Vierteljahres 1914 im Vergleich 
zum Vorjahre weiter zurückgogangen ; die Einfuhr kam 
auf 4550 (i. V. 9770) t  und die Ausfuhr auf 18 985 (28 080) t. 
Auch in Ferromangan, Ferrosilizium usw. ist der fran­
zösische Außenhandel in den ersten drei Monaten be­
trächtlich zurückgogangen; <lio Einfuhr erreichte nur 
2297 (3847) t und die A usfuhr.2222 (3178) t. Die H a lb -  
z o u g h o rs te l lu n g  der französischen Stahlwerke ist zwar 
seit dem Vorjahre andauernd verringert worden, aber sie 
erwies sieh auch in den letzten Wochen noch als den 
Verbrauch übersteigend; aus diesem Grunde waren die 
Werke erneut genötigt, das Abgebot zur Ausfuhr vor­
nehmlich nach Großbritannien zu verstärken. Der Bedarf 
war aber auch dort unbefriedigend, und es kam zu stetigen 
Preisunterbietungen; die französischen Preise lagen meist 
noch 1 sh un ter den belgischen. Für vierzölligo v o r-  
g e w a lz te  B lö ck e  war frei Schiff zu 70 sh anzukommen, 
für zweizölligo S t a h lk n ü p p e l  zu 72 und schließlich zu 
71 sh. P l a t i n e n  gaben auf 75 sh nach. Die Monats- 
orzeugung der französischen Stahlwerke an Halbzeug ist 
seit den Ausgangsmonaten des Vorjahres von rd. 570 000 
bis 580 000 t  auf 450 000 bis 400 000 t zurückgegangen. 
In  den A u s f u h r z i f f e r n  de3 orsten Vierteljahres ist im 
Vergleich zum Vorjahro eine weitere Steigerung auf 
64 500 (58 170) t  festzustellen. Das erfolgreiche Vor­
dringen des französischen Halbzeugs auf dem Ausfuhr- 
m arkto h a t die Walzwerke veranlaßt, auch für F e r t i g ­
e r z e u g n is s e  oine bessere Pflege des Ucberseeverkehrs 
ins Auge zu fassen und eine Art A u s fu h rp rä m ie n  
vorzusehen, namentlich für Walzwaro und rollendes 
Eisenbahnmatorial. Bestim m te Beschlüsse sind in dieser 
Hinsicht noch nicht erfolgt, aber es fehlt nicht an S tim ­
men, dio hierzu anregen. Von Serbien, Griechenland 
und (1er Türkei sind, im Zusammenhang m it den fran­
zösischen Anleihen, nunm ehr auch Bestellungen in Eisen­
bahnmaterial, Panzerschiffen, Unterseebooten, Torpedo­
jägern usw. an französische Werke erfolgt. Von R um ä­
nien gedenkt man ebenfalls belangreiche Arbeit für die 
K onstrukt ions werke und den Schiffbau heranzuziehen. 
Auf dom I n l a n d s m a r k te  erscheint dio Paris-Lyon- 
Mittelmeerbahn, nach längerer Unterbrechung, jetzt 
wieder m it einer Ausschreibung in rollendem Material 
im Umfange von 2377 Wagen verschiedener Art, sowie 
120 Lokomotiven und Tendern. Auch die Nordbahn- 
gesollsehaft und die französische Staatsbahn vergeben 
einigen weniger umfangreichen Bedarf. Das T r ä g e r ­
u n d  B a u e is e n g e s c h ä f t  hat sich in befriedigender 
Weise weiter entwickelt; die bisherige Verkaufsziffer des 
Pariser C o m p to ir  d e s  P o u t r e l l e s  übersteigt die 
vorjährige um m ehr als 10 000 t. Der übrige F e r t ig -
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o is o n m a r k t  lag dagegen weiter vorwiegend schwach; 
für F lu ß -  u n d  S c h w e iß s ta b  U se n , ebenso fü r B le c h e  
und B a n d e is e n  m ußten zeitweise, besonders in den 
Erzeugungsbezirkon, neue Preisopfer gebracht werden, um 
die Werke einigermaßen m it Neuarboit versehen zu können. 
Als Worksprois für Fluß- und Schwcißstabeison war im 
Norden und Osten meist n icht m ehr als 130 bis 135 fr, 
für Qualitätsware bis 145 fr f. d. t  zu orziolon. Auf dom 
Pariser Markte wurde 170 bis 175 fr notiert. Im  Gegen­
satz zu anderen Betrieben blioben die D r a h tz ie h e r e ie n  
durchgängig besser beschäftigt, neue Aufträge kamen 
letzth in  aber ebenfalls spärlicher herein, während der 
Arboitsvorrat abzunehmon beginnt.

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. — In  der am
22. d. M. abgehaltenen H a u p tv e r s a m m lu n g  wurde 
über die M a r k t la g e  wie folgt berichtet: Das Inlands- 
geschäft in Gießereiroheisen liegt ruhig, weil die Abnehmer 
für das erste H albjahr den Bedarf gedeckt haben. Der 
Absatz an die Gießereien hält sich auf der bisherigen 
Höhe. Die M artinwerke haben ihren Bedarf ebenfalls 
bis 1. Ju li d. J . gedeckt. Auf dem Auslandsm ärkte ist 
keine Veränderung eingetreten. Obwohl der englische 
W arrantsm arkt recht fest ist, und die Vorräte in den 
öffentlichen Lagorn in Middlesbrough außerordentlich stark  
zurückgegangen sind, ist eine Belobung im Auslands­
geschäft nicht eingetreten. Die vorliegenden Geschäfte 
werden infolgedessen stark  um stritten. D er Versand im 
Mai wird sich voraussichtlich auf der Höhe der letzten 
Monato halten. Es wurde beschlossen, den V e rk a u f  
f ü r  d a s  d r i t t e  V i e r te l j a h r  1914 zu  u n v e r ä n d e r te n  
P r e is e n  a u fz u n c h m c n  m it der Maßgabe, daß die 
Geschäftsführung erm ächtigt sein soll, den englischen 
Preisen in den Gebieten zu folgen, wo solche unter den 
Richtpreisen des Verbandes liegen.

Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a. d. Ruhr. — Nach dem Berichte des Vorstandes gestalteten 
sich die V e rs a n d -  u n d  A b s a tz e r g c b n is s o  im  A p r i l  
d. J ., verglichen m it dom M onat März d. J . und dem 
Monat April 1913, wie folgt:

April
1914

März
1914

April
1913

a) Kohl en .
Gesamtförderung..................... 7913 S123 8904
Gesamtabsatz.......................... (o  S069 7778 8872
Beteiligung............................. [X, 7046 7633 ÖS6S
Rechnungsmäßiger Absatz . . ) a 6348 5914 7269
Dasselbe in % der Beteiligung 90,09 77,47 105,84
Zahl der Arbeitstage . . . . 24 26 26
Arbeitstägl. Förderung . . . . 'l 329690 312411 342447

„ Gesamtabsatz . . >a 336215 299136 341219
„ rcchnungsm. Absatz 264498 227456 279587

b) K ok s.
Gesamtversand................. .... 1424175 J 438487 1805930
Arbeitstäglicher Versand . . , f a  47473 46403 60198

c) Br i k e t t s .
Gesamtversand..................... 367166 343638 41038S
Arbeitstäglicher Versand . . . J 3  15299 13217 15792;

1
Wie der Bericht des Vorstandes hierzu bemerkt, 
entwickelten sieh die Absatzverhältnisse im Berichtsm onat 
günstiger als im Vormonat, namentlich in Kohlen und 
B riketts ist eine erhebliche Steigerung der Anforderungen 
und des Absatzes zu verzeichnen. D a die allgemeine Ge­
schäftslage sich n icht verändert hat, ist die Steigerung des 
Absatzes kaum auf verm ehrten Brennstoffverbrauch, 
sondern in der H auptsache darauf zuriiekzuführen, daß 
die m it Beginn des Berichtsm onats eingetretene E r­
mäßigung der Kohlen- und Brikettpreise die Verbraucher 
im Vorm onat zu einer starken E inschränkung ihrer Be­
züge veranlaßt hatte . Im  Vergleich zum Monat März 
d. J ., der zwei Arbeitstage m ehr hatte , ist im Berichts­
m onat der rechnungsmäßige Absatz insgesamt um 
434 101 t, im arbeitstäglichen D urchschnitt um 37 042 t  
oder 10,27 %  und das Verhältnis zu den Beteiligungs- 
anteilen von 77,47 %  auf 90,09 %  gestiegen; der Gesamt­

absatz in Kohlen in der Monatsmengc um 341 303 t, 
im arbcitstägliehen D urchschnitt um 30 530 t  oder 
15,00 %  gestiegen; der Kohlenabsatz für Rechnung des 
Syndikats in der Monatsmenge um 432 143 t, im arbeits­
täglichen D urchschnitt um 32 0 6 9 t oder 19,00 %  gestiegen; 
die arbeitstäglioho Absatzmengo von 200 824 t  hat die 
bisher erreichte Höehstmengo des M onats Ju n i 1913 noch 
um 1143 t  überschritten; der Gesam tabsatz in Briketts 
in der Monatsmenge um 23 528 t ,  im arbeitstäglichen 
D urchschnitt um 2082 t  oder 15,75%  gestiegen; der 
ßrikettabsatz  für Rechnung des Syndikats in der .Monats­
menge um  30 552 t, im arbeitstäglichen Durchschnitt 
um 2293 t  oder 18,74 % , des Verhältnis zu den Beteili­
gungsanteilen von 77,20 auf 92,17 %  gestiegen; der Gc- 
sam tabsatz in Koks in der Monatsmengc um 14 312 t 
gefallen, dagegen im arbeitstäglichen Durchschnitt um 
1070 t  oder 2,31 %  gestiegen; der K oksabsatz für Rechnung 
dos Syndikats in der Gesamtmenge um 10 208 t, im arbeits­
täglichen D urchschnitt um 1106 t  oder 4,81 %  gestiegen; 
der auf die Beteiligungsanteile anzurechnende Koksabsatz 
stellt sich auf 49,55 % , wovon 1,41 %  auf Koksgrus ent­
fallen, gegen 49,55 bzw. 1,30 %  im Vormonat und 87,02 
bzw. 1 ,20%  im April 1913; die Beteiligungsanteile in 
Koks weisen im Boriclitsmonat gegenüber dem Vormonat 
eine Erhöhung von 3,54 %  und gegen April 1913 eine 
Erhöhung von 8,59 %  auf. Die Förderung ist gegen den 
Vormonat insgesamt um 210 125 t  gefallen, im nrbeits- 
täglichen D urchschnitt aber um 17 279 t  oder 5,53 % 
gestiegen. Der Eisenbahnversand h a t sieh ohne Störungen 
abgewiekelt. D er Verlauf des Umschlagsverkehrs in den 
Rhein-Ruhrhäfen ergibt sieh aus den nachstehenden 
Zahlen. Es betrug:
die Bahnzufuhr nach den Häfen Duisburg, Duisburg- 
Hochfeld und R uhrort;

1914 .................. 1 780 287 t  5 003 000 t
1913 .................. 1 833 051 t  0 127 149 t

gegen 1913 . . . . .  — 52704 t  — 403 543 t
die Schiffsabfuhr von den genannten und den Zechen­
häfen :

1914 .................. 2 040 949 t  0 200 098 t
1913 .................. 1 963 443 t  0 021 811 t

gegen 1913 ..................~ ~ + T 7  506 t  —  355 713 t
=  3,95 %  =  5,37 %

Die Absatzverhältnisse derjenigen Zechen des Ruhr­
reviers, m it denen das Rheinisch-W estfälische Kohlen- 
Syndikat V e r k a u f s v e r e in b a r u n g e n  getroffen hat, 
stellten sich im April und von Jan u a r bis April d. J. 
wie folgt: Es betrug: der Gesam tabsatz in Kohlen
(einschl. der zur Herstellung des versandten Koks ver­
wendeten Kohlen) im April 430 323 (von Jan u a r bis April 
1 792 584) t, hiervon der Absatz für Rechnung des Syndi­
kats 179 155 (714 865) t, der auf die vereinbarten Absntz- 
höchstmengen anzurechnende Absatz 425 878 (1 700 033) t 
=  81,84 (79,96) %  der Absatzhöehstmengen, der Gesamt­
absatz in Koks 142 795 (533 848) t, hiervon der Absatz 
für Rechnung des Syndikats 97 952 (351 004) t, der auf 
die vereinbarten Absatzhöchstmengen anzurechnende 
Koksabsatz 125 393 (457 137) t  =  78,79 (78,50) %  der 
Absatzhöchstmengen, die Förderung 473 867 (1 901 020) t.

Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf — Blechwalz­
werk Schulz-Knaudt, Hückingen (Kreis Düsseldorf). — 
In  den am 18. d. M. nbgchaltenen Hauptversammlungen 
der beiden Gesellschaften wurde der V e rsc lim e lz u u g s-  
v e r t r a g 1) einstimmig genehmigt. Die Versammlung der 
Mannesmannröhren-W erke beschloß ferner die E rh ö h u n g  
d e s  A k t i e n k a p i ta l s  um 11000000 J l  neuer Aktien 
m it halber Dividendenberechtigung fü r das Geschäfts­
jah r 1914/15, von denen nominell 2 500 000 J l  zum Ein­
tausch der Aktien des Blechwalzwerks Schulz-Knaudt und 
die übrigen 8 500 000 J l  zur E rrichtung einer Ilochofen-

')  Vgl. St. u. E . 1914, 30. April, S. 773.’,
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anlage in  Hückingen und zur Vergrößerung des dortigen 
Stahlwerks dienen sollen. Der darüber liinausgehende 
Teil dieser Kosten soll durch Ausgabe von Schuldverschrei­
bungen gedeckt werden.

Aus der französischen Eisenindustrie. — Die
Aktioniirvorsammlung der S o c ié té  A n o n y m e  dos 
A c ié ries  d e  L o n g w y  in M ont-Saint-M artin vom
12. Mni h a t die vorgenommene E r h ö h u n g  dos A k t ie n ­
k a p i ta ls  von 24 000 000 auf 30 000 000 fr bestätigt1). — 
Die Verhandlungen der C o m p a g n ie  d es F o rg e s  e t  
A c ié ries  de  la  M a rin e  e t  d ’H o m é c o u r t ,  Paris, 
zwecks Verschmelzung der Société Française des Aciéries 
de l’Union in H autm ont (Nord) habon zu keinem Ergebnis 
geführt, d a  die Borichtsgesollscliaft das Angobot, das W erk 
in H autm ont zu übernehmen, schließlich abgelehnt hat. 
Dagegen sind neue Verhandlungen m it der S o c ié té  
dos F o rg e s ,  A c ié r ie s  e t  L a m in o ir s  do L o r e t to ,  
dor früheren Société Verpilleux Frères e t Cio., oingeleitet 
worden, die voraussichtlich in Kürze zur Verschmelzung 
des letztgenannten Werkes m it der Borichtsgesollsehaft 
führen werden. In  Lorette werden vornehmlich Sonder-
stählo hergestellt ; die Angliederung dieser Betriebsstätto 
bedeutet auch für dio auf diesem Gobiet führondo- Com­
pagnie do la Marino e t d ’Homécourt oino willkommene 
Ergänzung ihrer Erzcugungsmittel.

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Wie wil­
dem Berichte der T r a f ik a k t i e b o la g e t  G rä n g e s b e rg -

M Vgl. St. u. E. 1914, 19. März, S. 509.

Maschinenfabrik Thyssen & Co., Aktiengesellschaft 
in Mülheim-Ruhr. —  In  dem am 31. Dezember 1913 ab ­
geschlossenen Geschäftsjahr herrschte nach dem Berichte 
des Vorstandes recht lebhafte Nachfrage nach den Fabri­
katen der Gesellschaft, und es war Arbeit in großen Mengen 
vorhanden. Die erweiterten W erkstätten waren Tag und 
Nacht beschäftigt. Die Zahl der von dem Unternehmen 
beschäftigten Beam ten und Arbeiter ist von 1000 im Jahre 
1909 auf 2100 im Jah re  1911 und auf 3300 im Jahre  1913 
gestiegen, wahrend der Umsatz gleichzeitig von 9,1 Mill. J l  

auf 14,3 Mill. .1 1  bzw. auf 23,8 Mill. J l  anwuchs. Die 
Debitoren erhöhten sich von 3,9 Mill. J l  Ende Dezember 
1912 auf 0,0 Mill. J l  am 31. Dezember 1913, während der 
Kredit, den dio F irm a Thyssen &  C o .  der Gesellschaft 
gewährt, von 4,8 Mill. J l  am 31. Dezember 1912 auf
6,2 Mill. J l  am Schlüsse des Jahres 1913 stieg. —  Die 
Gewinn- und Verlustrechnung zeigt einerseits neben 
130 048,98 J l  Vortrag aus 1912 1 085 244,70 J l  Betriebs- 
gewinn, anderseits 210 642,44 , K  Rückstellungen für 
Tantieme, Beiträge zur Berufsgenossenschaft usw. und 
522 101,98 J l  Abschreibungen, so daß sich ein Rein­
gewinn von 1082 489,32 J l  ergibt. Der Vorstand beantragt, 
hiervon 108 248,93 .ft der gesetzlichen Rücklage und 
300 000 J l  der besonderen Rücklage, sowie 26 946,45 J l  

dem U ntcrstützungsbcstande zuzuführen und die rest­
lichen 647 293,94 J l  auf neue Rechnung vorzutragen. 
Von der Zahlung einer Dividende glaubt die Gesellschaft 
für die nächste Zeit absehen zu müssen, um die flüssigen 
Mittel zu verstärken und das Unternehm en weiter zu 
entwickeln. Bei Beginn des neuen Geschäftsjahres war 
der A uftragsbestand etwas niedriger als im Vorjahre. 
Inzwischen ha t die Gesellschaft jedoch verschiedene 
größere Aufträge, insbesondere aus dem Auslande, er­
halten, so daß sie für längere Zeit zu lohnenden Preisen 
mit Aufträgen versehen ist.

Preß- und Walzwerk-Aktiengesellschaft in Reisholz 
bei Düsseldorf. —  Wie der Bericht des Vorstandes über 
das Geschäftsjahr 1913 m itteiit, war die Gesellschaft in 
sämtlichen Abteilungen hinreichend m it Aufträgen ver­
sehen. Der Absatz der Erzeugnisse erfuhr eine weitere 
Steigerung. Der infolge der Auflösung der Röhrenkon­
vention M itte des verflossenen Jahres auf dem Röhren­
markte einsetzende Preiskampf beeinflußte das Ergebnis

O x c lö su n d  für das Ja h r 1913 entnehmen, wurden 
während des vergangenen Jahres über Narvik 3 183 960 t  
und über Luleii 1 3S3 6S3 t  Eisenerz verschifft. Die 
Förderung an Kiruna-Erzen belief sich auf 3 320 162 t 
und an  Gellivaro-Erzen auf 1 247 OSO t, zusammen auf 
4 507 251 t. Verschifft wurden 3 207 521 t  Kiruna- und 
1 151 419 t  Gellivare-Erze, d. s. insgesamt 4 418 940 t. 
Am Schlüsse des Jahres war ein Lagerbcstand von 
039 393 t  K iruna- und 249090 t  Gellivare-Erzen, zusammen 
888 483 t  vorhanden. | |

United States Steel Corporation1). — Der A u f t r a g s ­
b e s ta n d  des Stahltrustes am 30. A p r il  bezifferte sich 
auf 4 345 501 t  gegen 4 728 280 t  am Schlüsse des vorher­
gehenden Monats. Der Auftragsbestand ist der niedrigste 
seit dem 30. November 1911, an welchem Tage heim 
S tahltrust an unerledigten Aufträgen 4 208 226 t  Vorlagen.

Aufhebung der Zollbefreiung lür Schienen zur ersten 
Anlage von Eisenbahnen in der Schweiz2). — Nach dem 
Berichte des Schweizerischen Bundesrats an die Bundes­
versammlung über seine Geschäftsführung im Jah re  1913 
ist eine Verlängerung der durch Beschluß der Bundes­
versammlung der Schweizerischen Eidgenossenschaft vom 
23. Dezember 1904 gewährten Zollbefreiung für Schienen 
zur ersten Anlago von Eisenbahnen n icht in Aussicht ge­
nommen. Die Zollrückvergütung wird nur noch für die 
bis zum 19. Ju li d. J . zur E infuhr gelangenden Eisenbahn­
schienen geleistet.

' )  Nach The Iron  Age 1914, 14. Mai, S. 1215.
2) Deutsches Handels-Archiv 1914, Maihoft, S. 554/5.

in ungünstiger Weise. Durch die in Ausführung begriffenen 
Betriebserweiterungen soll die Leistungsfähigkeit des 
Unternehmens erheblich gesteigert werden. — Die Gesell­
schaft erzielte im Berichtsjahre einen Fabrikationsüber­
schuß von 1 610 757,38 J l .  Nach Abzug von 761 730,05 J l  

allgemeinen Unkosten und Zinsen, 084 108,71 J l  Abschrei­
bungen und 110 498,10 J l  Tilgung des Teilschuldverschrei- 
bungs-Ausgabe-Kontos verbleibt ein Reingewinn von 
00 413,92 M .  Der Vorstand schlägt vor, hiervon 3020,70 J l  

der Rücklage zu überweisen und den R est von 57 393,22 J l  

auf neue Rechnung vorzutragen. Hierzu kommen noch 
573 332,02 J l  Vortrag aus 1912.

Societä degli Alti Forni, FonderieTed Acciaierie di 
Terni, Rom. —  Dio Gewinn- und Verlustrechnung für 
das m it dem 31. Dezember 1913 abgeschlossene Geschäfts­
jah r ergibt hei 4602,45 L Vortrag, 057 708,14 L  Einnahmen 
aus Miete und Zinseinnahmen sowie 10 948 903,30 L 
Gewinn aus dem Verkauf der Erzeugnisse und verschiede­
ner Materialien einerseits, 3 968 920,35 L  allgemeinen U n­
kosten, Steuern, Zinsen, Provisionen Usw. und 3498341,SOL 
Abschreibungen anderseits einen Reingewinn von 
4 144 011,80 L. Von diesem Betrage werden 414 401,18 L 
der Rücklage zugeführt, 124 320,35 L  an den Verwal­
tungsrat vergütet, 3 600 000 L  als Dividende (80 L  auf 
die Aktie) ausgcschiittet und 5290,27 L auf neue Rech­
nung vorgetragen. Wie der Bericht des Vcrwaltungs- 
rates m itteilt, zeigen die technischen uno wirtschaftlichen 
Verhältnisse der Gesellschaft während des Berichtsjahres 
nur geringe Unterschiede gegenüber dem Vorjahre. Die 
für die Schiffe „Leonardo da Vinci“ , „Giulio Cesare“ , 
„Cavour“ , „Duilio“ und „Doria“ bestimmten Panzer­
p latten wurden zur vollen Zufriedenheit des Bestellers 
abgeliefert. Die vom Marineminister geforderten Sicher­
heiten für die in Auftrag zu gehenden, beträchtlich 
schwereren Panzerplatten für die neuen Dreadnoughts 
konnten von der Gesellschaft infolge der Erweiterung ihrer 
Anlagen gegeben werden. Von den Schiffswerften der Gesell­
schaft war die W erft Orlando befriedigend beschäftigt, wäh­
rend die W erft Odero unter Arbeitsmangel zu leiden hatte.

Societá Siderúrgica di Savona, Genua. —  Die Gewinn - 
und Verlustrechnung für das am 31. Dezember 1913 
abgeschlossene Geschäftsjahr zeigt einerseits neben 
4756,64 L Vortrag, 50 647,25 L  Gewinn aus industriellen
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Beteiligungen und  2824,50 L  sonstigen E innahm en 
2 974 424,15 L  Betriebsgewinn, anderseits 850 724,97 L  
allgemeine Unkosten, Zinsen, Provisionen, Skonti, Ab­
gaben usw., 029 342,90 L  K ursvcrlust und 795 000 L  Ab­
schreibungen. so daß sieh ein Reingewinn von 751 584,67 L 
ergibt. Hiervon werden 37 579,23 L  der Rücklage zu­
geführt und 714 005,44 L  auf neue Rechnung vorgetragen. 
Das A ktienkapital beträg t 24 000 000 L. Außerdem sind 
9 G2S 000 L  vicrcinhalbprozcntige Schuldverschreibungen

vorhanden. Die Rücklage beziffert sich auf 930 510,22 L. 
In  der Bilanz sind u. a. aufgeführt die Grundstücke und 
Konzessionen m it 1 937 827,12 L  u n d  die Gießereien, Stahl­
werke, W alzwerke usw. m it 8 511 850,79 L. Die industriel­
len Beteiligungen stellen m it 21 850 517,87 L zu Buch. 
D er gegenüber dem Jah re  1911/12 um 840 462,70 L 
höhere Betricbsgowinn läß t erkennen, daß die führende 
Gesellschaft „ llv a “ die ihr anvertrauten  Werke immer 
besser organisiert und sie nutzbringender gestaltet.

V e r e i n s  -  N a c h r i c h t e n .

Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Internationaler Kongreß für Bergbau, Hüttenwesen, 

angewandte Mechanik und praktische Geologie, 
London 1915.

U n te r  B e z u g n a h m e  a u f  f r ü h e r e  H in w e is e 1) 
m a c h e n  w ir  d a r a u f  a u f m e r k s a m , d a ß  d ie s e r  
N u m m e r  e in  a u s f ü h r l ic h e s  K u n d s e h r e ib e n  d es  
v o r s te h e n d  g e n a n n te n  K o n g re s s e s  n e b s t  v o r ­
lä u f ig e m  A n m e ld e s c h e in  b e i l ie g t .  W ir  e m p fe h le n  
d ie  M it te i lu n g e n  d e r  b e s o n d e re n  A u fm e rk s a m k e it .

D i e  G e s c h ä f t s f ü h r u n g .

Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen :
(Die Einsender sind dureh * bezeichnet.)

A n a l y s e s  [ o f  M c s a b a  R a n g e  i r o n  o r e s ]  1 9 1 4 .  [Published 
by] T h e  T o d - S ta m b a u g h  Co.* Cleveland (1914). 
(14 S.) 8» (10 °).

A n n u a i r e  [ d e  V ] A s s o c i a t i o n *  d e s  I n g é n i e u r s  e t  I n d u s t r i e l s  

L u x e m b o u r g e o i s .  Année 1912. Luxembourg 1913. 
(01 S.) 8°.

—  d o .  —  Annco 1913. Ebd. 1914. (95 S.) 8°.
A v e r a g e  C a r g o  A n a l y s e s ,  C o m p l é t é ,  o f  L a k e .  S u p e r i o r  

i r o n  o r e s .  Season 1913. Issued by T h e  L a k e  S u ­
p e r io r  I r o n  O ro A s so c ia t io n * . Cleveland (1914). 
(48 S.) 8 °  (10°).

R a u b e r i c h t  d e r  ( K ö n i g l .  P r e u ß i s c h e n )  E i s e n b a h n v e r w a l ­

t u n g  f ü r  d e n  Z e i t r a u m  v o m  1 .  O k t o b e r  1 9 1 2  b i s  d a h i n  1 9 1 3 .  

Berlin 1914. (XV, 207 S.) 4 °. [Ministerium* der öffent­
lichen Arbeiten, Berlin.]

B e r i c h t  ü b e r  d i e  E r g e b n i s s e  d e s  B e t r i e b e s  d e r  v e r e i n i g t e n  

p r e u ß i s c h e n  u n d  h e s s i s c h e n  S t a a t s e i s e n b a h n e n  i m  R e c h ­

n u n g s j a h r e  1 9 1 2 .  Berlin 1914. (VT, 295 S.) 4 °. [Mi­
nisterium * der öffentlichen Arbeiten, Berlin.]

B e r i c h t  ü b e r  d a s  7 .  S t u d i e n j a h r  d e r  H a n d e l s - H o c h s c h u l e *  

B e r l i n .  Oktober 1912/1913. E rs ta tte t von dem R ektor 
Prof. Dr. A. B in z . Berlin 1913. (68 S.) 8°.

B e r i c h t  ü b e r  d i e  K ö n i g l .  S a c h s .  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e *  

z u  D r e s d e n  f ü r  d a s  S l u d i e n - J a h r  1 9 1 2 / 1 3 .  Hrsg. von 
R ektor und Senat. Dresden [1914]. (39 S.) 4°.

B e r i c h t e ,  [ d e r ]  V e r e i n i g u n g *  d e r  D e u t s c h e n  A r b e i t g e b e r ­

v e r b ä n d e .  Berlin. 8 °.
H. 1. G e s c h ä f t s b e r i c h t  ü b e r  d a s  G e s c h ä f t s j a h r  v o m  

5 .  A p r i l  b i s  3 1 .  D e z e m b e r  1 9 1 3 ,  e rs ta tte t vom Geschäfts­
führer Dr. T ä n z le r .  1914. (09 S.)

H . 2. H o f f ,  D r., und R echtsanw alt H e n r ic h ,  
Düsseldorf: B e r i c h t e  ü b e r  d e n  S c h u t z  d e r  A r b e i t s w i l l i g e n .  

1914. (27 S.)
C a r g o  A n a l y s e s  [ o f ]  L a k e  S u p e r i o r  i r o n  o r e s  f o r  s e a s o n  

1 9 1 3 .  [Published by] Piekands, M ather & Co.* Cleve­
land, Ohio, 1914. (8 Bl.) 8 °.

E io h h o f f ,  Professor: D i e  e l e k t r i s c h e  E r z e u g u n g  v o n  
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d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  z u  B e r l i n ,  P o s t a m t  B e r l i n -  

L i c h t e r f e l d e  W e s t  3 .  [Berlin 1914.] (30 S.) 4°.
G e s c h ä f t s - B e r i c h t  [ d e s ]  W ü r t t e n i b e r g i s c h e [ n ]  R e v i s i o n s -  

V e r e i n ] s ] *  ü b e r  d a s  V e r e i n s j a h r  1 9 1 3 .  (Mit 0 Zahlen- 
taf.) S tu ttg a rt 1914. (114 S.) S °.

G e s c h i c h t e  d e s  D e u t s c h e n  V e r e i n s *  f ü r  T o n - ,  Z e m e n l -  

u n d  K a l k i n d u s t r i e ,  ( E i n g e t r a g e n e r  V e r e i n ) ,  1 S 6 5 —1 9 1 4 .  

(Berlin 1914.) (2S S.) S °.

Ferner
Hi Z u m  A u s h a u  d e r  V o r e in s b ib l io th e k 1) Hi

noch folgende Geschenke:
191. Einsender: 2)r.*QnC|. h. e. F r i t z  W. L ü rm a n n  

IJerlin.
22 Jahrgänge des. „ P a ten tb la tte s“ , 5 Bände der „Patent­

lis te“ und 3 Bände „Auszüge aus den Patentschriften“.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
A s t h ö w c r ,  Sh.'Qllfl. W a l t e r ,  techn. Assistent der Zentral- 

vcrwaltung der Dcutsch-Luxemb. Bcrgw.- u. H ütten- 
A.-G., A bt. D ortm under Union, D ortm und, Fricdens- 
straßo 25.

B r i n k m a n n ,  T h e o d o r ,  H üttcning., Stahlwerks-Botricbsing. 
der Ju lienhütte , Bobrck, O.S.

E U i n g e n ,  K a r l ,  Teilh. u. Geschäfts!, d. Fa.
P. Girards, G. m. b. H ., Eiseng., Maschincnf., Apparate­
bau, N euhütte  bei Mechernich.

F a s s l ,  A l o y s ,  Ingenieur, Beuel a. Rhein, Gartenstr. 01.
F l e i t m a n n ,  R . ,  Geh. K om m erzienrat, Iserlohn.
F u c h s ,  H .  v o n ,  D irektor d. Fa. Gebr. Röchling, Duisburg, 

W ittekindstr. 23.
H o e p p e ,  C a r l ,  Bergwerksdirektor, Ham m  i. W., Bismarck- 

straßo 4.
H o c v e l ,  I I .  F . ,  Sipl.-Qltfp, e/o. Chemists’ Club, New York, 

City, U. S. A., 52 E ast, 41. Street.
M u e l l e r ,  E r n s t ,  Gießereichef, Berlin-Steglitz, Filanda- 

straße 35.
M ü l l e r ,  R u d o l f ,  Gicßerciingenicur, H attingen a. d. Ruhr, 

Hotel Brockhaus.
N i c d t ,  H e r m a n n ,  Nounkirchen-Saar, Stummstr. 17.
F i n g e r ,  G e o r g e  C h r i s t i a n ,  Engineer, c/o. Lachman Manu­

facturing Co., New York, City, U. S. A., 47 W est Street.
R a c h a l s ,  W a l t e r ,  Youngstown, Ö„ U. S. A., 013 Stambaugli 

Building.
T h o m a s ,  R u d o l f ,  H ütteningenieur, Schwicntochlowitz,

0 . S., L ipinerstr. 1.
W a h l b e r g ,  A x e l ,  Oberingenieur auf dem Jernkontoret, 

Stockholm, Schweden.
N e u e  M itg l ie d e r .

K i e n z l e ,  K a r l ,  Ingenieur, Friemersheim a. Niederrhein, 
Schützenstr. 5.

K n o p p i c k ,  E m i l ,  Betriobschemiker d. Fa. J . 51. Voith, 
Heidenheim a. d. Brenz, W ächterstr. 8.

P e d d i n g h a u s ,  C a r l ,  Ingenieur, Altenvoerde i. W.
S i e p e r m a n n ,  W a l t e r ,  Fabrikbesitzer, Crefeld.
Z o b e l ,  O t t o ,  Ingenieur, Bromberg, Petersonstr. 12 a.

V e r s to r b e n .
B r e u e r ,  L .  W . ,  Cöln-Kalk. 20. 5. 1914.

M Vgl. St. u. E. 1914, 7. Mai, S. 820.


