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Die Eisen- und Stahlgiefiereien der Birdsboro Steel-Foundry  
and M achinę C om p. in Birdsboro, Pa.

Von C a r l I r r c s b e r g e r  in Salzburg.

j i e  GieBereien der Birdsboro Co. zahlen m it 
einem Ausbringcn von mcriatlich etwa je 10001 

Stahl- und GrauguB, 500 bis C00 t  HartguBwalzen 
und 500 t StahlguBwalzen, insgesamt also von etwa 
taglich 100 t  Gesamterzeugung, naeh amerikani- 
schem MaBstabe gemessen, nur zu den Mittelbctrie- 
ben, sic bicten aber dennoch in ihrer Gesamtanord- 
nung wie in viclen Einzelheiten manch bemerkens- 
werte Eigentumlichkeiten. Wie der Lageplan Abb. 1 *) 
erkennen laBt, umfaBt die ganze recht iibersichtlich 
angeordnete Anlage in der Hauptsache eine Grau- 
gieBerei, eine StahlgieBerci, eine WalzengieBerei und 
eine Mechanische W erkstatte. D ie G ra u g ieB ere i 
m it der Mechanischen W erkstatt bildete den Kristalli- 
sationspunkt des Werkes, an den vor etwa 15 Jahren 
die StahlgieBerci und in jitngster Zeit die Walzen
gieBerei angeschlossen wurde. D ie GraugieBerei be
steht aus einer groBen von zwei Laufkranen von 25 
und 30 t  Tragfiihigkeit bedienten Halle von 66 m 
Lange und 20 m Tiefe fiir GroBguB, an die sich iist- 
lich ein niedrigerer Bau von der gleichen Lange 
aber nur 8 m Tiefe fiir Mittel- und KlcinguB an- 
schlieBt, in dem eine Reihe mannigfacher Form- 
masehinen betrieben wird. Die Kernmacherei, die 
Schmelzanlagen (zwei Kuppelofcn und ein Flamm- 
ofen) sind in einem Anbau an der entgegengesetzten 
Seite der Haupthalle untcrgebracht. Von der GieBerei 
durch einen schnialen Hof getrennt und m it ihr 
durch cin Normalspurglcis verbunden, erstreekt 
sich parallel gelagert die 63 x  25 m Grundfliiche ein- 
nehmende Mechanische W erkstatte. Sie besteht aus 
einem dreischiffigen, im Mittclschiff erhohtem Bau 
uiid ist m it je einem Laufkrane fiir 10 und 20 t 
N utzlast ausgestattet. Eine Montagehalle (4 0 x 2 1  m 
Grundfliiche) m it einem ihre ganze Grundfliiche be- 
streichenden Laufkrane von 30 t Tragfiihigkeit ver- 
bindet die GieBerei m it der Mechanischen W erkstatt 
nur auBęrlich, innen sind diese Abteilungen v6Uig 
Toncinander abgeschlossen.

Die S ta h lg ie B e r e i besteht aus zwei zusammen- 
hiirtgenden Ilauptbauen A und B. Der sudliche, 
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aus einem erhohten Mittclschiffe und zwei niedrigeren 
Seitenschiffen bestehende Bau A von 4 5 x 7 3  m 
Grundfliiche beherbergt im ersten etwa 10 m breiten 
Seitenschiffe die Formerei fiir Klein- und MittclguB 
und die Sandaufbereitung. E in 10-t-Laufkran be- 
dient das ganze Schiff. Der anschlieBcnde Mittel- 
bau B m it zwei Laufkranen von 32 m Spannweite 
und je 20 und 25 t  Tragfahigkeit dient der GroB- 
formerei. Das folgende niedrigere Seitenschiff ent- 
hiilt vier groBe Trockenkammern, die m it Doppel- 
gleisen versehen sind und sowohl von der siidlichen  
M ittelhalle des Baues A wie von der groBen Liings- 
halle des Baues B  aus beschickt werden konnen. 
Dieses Seitenschiff, in dem aueh die Kernmacherei 
m it ihren beiden Kerntrockenofen untcrgebracht ist, 
wird in dem die Kernmacherei enthaltenden Teile 
von einem 2-t-Laufkrane bestrichen und bildet in 
jeder Hinsicht eine trefflichc Verbindung der beiden 
Baue A und B . Das Hauptschiff des Baues B  hat 
bei einer Tiefe von 20 m die stattliche Liinge von 
118 m. Es ist m it vier Laufkranen von je 35, 25, 25 
und 10 t  Tragfiihigkeit ausgestattet, dient zum Teil 
der Formerei groBter Abgiisse und der GuBputzcrci, in 
der Hauptsache aber dem Zusammensetzen der 
Formen, dem GieBen und der Nachbehandlung (dcm  
G luten) der Abgiisse. In ihr miinden die Abstich- 
rinnen der Schmelzofen, und sie enthalt eine groBe 
Gliilikammer von 14,5 x  4,5 in Grundfliiche und eine 
kleinere von 6,5 x  4,5 in Grundfliiche. Lctzterc ist 
von zwei Seiten zugiinglich und kann die ausgegliihte 
Ware auf einem ausfahrbaren Boden uńmittelbar in 
das anschlieBcnde -nordliche Seitenschiff abgeben. 
Dieses nordlichste Schiff hat gleich dem Hauptschiffe 
eine Liinge von 118 m, ist aber nur 18 m tief. Es 
umfaBt zwei Martinofen von 25 und 18 t Fassungs- 
yermogen m it einer gemeinsamen Beschiekungsbiihne 
und die Probier- und Untcrsuchungsstation nebst 
einer hydraulischen Presse. D ie Probier- und PrcB- 
station wird von zwei Laufkranen von 15 und 10 t  
Tragfahigkeit bedient. Eine Anlage von vier Gas- 
erzcugern und eine gut ausgeriistete Bearbeitungs- 
w erkstattm it 3 5 x 1 5  qm Grundflache erganzen weiter

ir.7



1178 Stahi und Eisen. D ie Eisen- und Stahlgie/Sereien in  Sird<boro, Pa. 37. Jahrg. Nr. 52.

die hiilsn ictel der Staniyjtierei,. 
die dann noch iiber zwei kranbe- 
st.nchene Hofe vertugt. Der eine, 
klemere, na Winkel zwischen 
den beiden Haiiptbauen geJegene, 
ist mit einem Bockkrane lur 10 t  
Nutzlast, 12 m Spannweite und 
G4 m Laulweite versehen, wah
rend der nordlich gelegene m it 
einem Krane von 15 t Nutzlast, 
1 2 m Spannweite und 76m  Lauf- 
lange ausgeriistet ist.

Die Birdsboro Co. fertigt schon 
seit einer Reihe von Jahren 
HartguB-, StahlguB-, Verbund- 
und GrauguBwalzen an und hat 
sich im Walzengusse einen guten  
Kamen gemacht. HartguBwalzen 
wurden seither in der GraugieBe- 
rei, StahlguBwalzen in der Stahl- 
gieBerei hergestellt und Vcrbund- 
walzen wurden je nachdem in  
dem einen oder anderen Be
triebe gegossen. Die zunehmende 
Kachirage und die Erkenntnis, 
daB der WalzcnguB sowohl in 
metallurgischer wie in rein gie- 
Bereitechnischer Hinsicht ganz 
besondere Studien, Erfahrungen 
und Prasis erfordert, reiften den 
EntschluB, eineeigene G ieB ere i 
fiir W a lz e n e r z e u g u n g  zu er- 
ricliten, die kurzlich in Betrieb 
genommen werden konnte. Das 
neue 80 m lange und 20 m tiefe  
Gebiiude liegt am nordliehsten 
Ende der ganzen Anlage. Es 
besteht bis in 5 m Hohe aus 
Zicgelmauerwcrk, dariiber hinaus 
aus Eisenfachwerk m it zwei Rei
hen Fenstern, die so ziemlich 
den ganzen zwischen dem Eisen- 
werlc freibleibenden Raum ein- 
nehmen. Abb. 2 gewiihrt einen 
Blick in die Halle und liiBt ihre 
B auait wie die Anordnung des 
Kranes (je ein Kran von 30 und
10 t  Kutzlast) erkennen. D ie  
Schmelzausriistung besteht zu- 
niichst nur aus einem Kuppel- 
ofen von 7 t  stiindiicher Lei- 
stungsfahigkeit undeinem Flamm- 
ofen fur 25 t Einsatz, der recht 
eigenartig eingerichtet ist. Der 
mittlere Teil seines Deckgewol- 
bes besteht aus einem einzigen 
groBen Stah!guBstiicke, das vom  
Hoflaufkrane (15tN utzlast) durch 
das Dach des Gebaudes hindurch 
abgehoben und seitlich abgesetzt

Abbildung 1. Lageplan dor GieBerei der Birdsboro Steel Foundry and 
Machino Co. in Birdsboro, Pa.

a =* Zimmermannswerk3tatt. b =  Altes Maschinenhau3. o «= Walzenlaboratorium und Be- 
trlcbskanzlel. d =  TrockenBfen. o =  Bearbeitung. f =  Gieflgrube. g =* Walzengieflerei. 
h =* Laęeischuppen. I =  Bearbeitung. j =  Flamrnofen. k  =  Krane. I =* Gaserzeug<*r. m *= 
BeschickungsbUhne. n 25-t-Martlcofen. o => 18-t-Martinofen. p *= StahlgieBerei. q =  Kem- 
trockenofen. r  =  Kernmacherei.. s =  Trockenofen Nr. 1. t  =  Trockenofen Nr. 2. u => 
Trockenofen Nr. 3. r  =  Trockenofen Nr. 4. w =» Formerei fUr GroOguB. x  *■ Formerel 
fUr KleinguB. j  =  Sandstrahlgebłase. z =  Sandlager. aj =  Bahnwage. bi ■» Lager- 
schuppen. c» — Gichtaufzug. di =  Kernmacherei. ei =  Kuppelbfen. fi =  EisengieBerel. 
gi =  Formmaschinenhalle. hi =  Mechanische W erkstatt. ii =  AJontagehalle. ji =  Zehtafel. 
ki *= Kanzleien. Ii =  Autosehuppen. mi =  Grenzzaun. n i =  Modeilnger. Oj *= Schmkde. 
pi ■* Krafthaus. qi =  Kesselhaus. rj =  Werkzeugkammer. ei «= Modellweikst&tte. ui =  Ab- 

fiille. vi ■=» Transformer.
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ilirem schmalen Teile 4 m, 
im runden Teile dagegen 
7,5 m tief und ermoglieht 
so den AbguB der groBten 
in Frage kommenden Wal
zen. Mit ihrer gegenwar- 
tigen Sehmelzausriistung 
vermag die neue GieBerei 
monatlich 500 bis 600 t 
HartguBwalzen und 500 t  
StahlguBwalzen zu liefern, 
wobei fiir HartguBwalz.cn 
ein Hochstgewicht von 3 5 1 
und fiir StahlguBwalzen 
ein solches von 30 t  vor- 
gesehen ist und der fliissige 
Stahl der WalzengieBerei 
aus der StahigieBerei zu- 
geflihrt wird. Im Norden 
der WalzengieBerei sind 
zwei Troekenkammern an- 
gebaut, deren gemeinsamer 
Schornstein von 24 m  Hohe

Abbildung 2. Blick in die WalzengieBerei. Ulld 1 Jll Durehmesser am
Grunde raschestes Trock-

werden kann (Abb. 3), worauf der gleiche Kran den nen der m it pneumatischen Stampfern aus moglichst
Ofen in 20 Minuten von oben her beschickt. Der scharfem Sande hergestellten Ober- und Unterteile
Herd ist etwa 5,3 m lang und 2 m breit; ein Einsatz der Formen gewahrleistet. Abb. 2 liiBt die An-
von 17 t  kann in 7 bis 8 Stunden gieBreif gemacht ordnung einer Reihe mittelgroBer Walzenformen
werden. Zur Beschleunigung des Schmelzens, und erkennen.
um die Endwarme zu erhohen, hilft man m it 0(1- Bcmerkenswert ist die Anordnung der Gleis- 
brennern nach. Ob es m it Hilfe dieser Brenner mog- anlage. Das Werk wird siidlich von den Linien zweier
lich sein wird, wie die Gesellsehaft hofft, im gleichen Bahngesellschaften beriihrt. Von jeder dieser Linien
Ofen auch Stahl erfolg- 
reich zu sehmelzen, mag 
dahingestellt bleiben. Es 
diirfte das trotz des 33 m 
hohen Schornsteines im- 
merhin auf einige Schwie
rigkeiten stoBen.

In der Mitte des Baues 
gegenuber dem Iuippel- 
ofen und dem Flammofen 
ist eine betonierte GieB- 
grubc von 12 m .Lange 
und 4,8 m  Breite vorge- 
sehen, die entgegen der 
sonst iiblichen Anordnung 
quer zur Achse der GieB- 
halle ausgerichtet ist. Man 
erwartet von dieser Stel- 
lung der Grube einen ra- 
scheren GieBbetrieb, weil 
nun der Laufkran nur ein
m al eingestellt zu werden 
braucht, und zum GieBen 
der hintereinander aufge- 
Btellten Formkasten nur 
die Laufkatze zu verschie- Abbildung 3.
ben ist. Die Grube ist in Flammofen m it von anflen duroh dog Dach hindurch abhebbarem Deokgowolbe.
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geht ein Zweig in einem gro Ben Bogen an die West- 
seite des Werkes, wo sie sich verćinigen und von wo 
sie in verschiedenen Strangen in die einzelnen Ab- 
teiiungen gelangen. Der Strang I fiihrt in die Ver- 
sandhalle der StahlgieBerei, Strang II uber den nord- 
lichen StahlgieBereihof in die Bearbeitungswcrkstatt. 
Voin Strange III zwoigen drei Kebenstrange ab, 
Strang IV in die GraugieBerei, Strang V iiber die

Hilfe der W alzen- und der StahlgieBerei, durch die 
letztere in die Montagehalle ur.d den Hof zwischen 
GraugieBerei und Mechanischer W erkstatt und 
Strang VI in die WalzengieBerei. Auf diese Weise 
erscheint der Verkehr der einzelnen Werksabtei- 
lurgen untereinander aufs beste geordnet, und jeder 
Abteilur.g steht der Verkehr m it der AuBenwelt 
unabhiingig von den anderen offen.

Die rechnerische Nachprufung und Erganzung der K uppelofen- 
gasanalyse.

V on G eh . Bergrat B e r n h a r d  O s a n n ,  Professor an der K oniglichen Bergakadem ie in Claustlial. 

(Mitteilungen aus dem eisenhtittenmannischen In s titu t der ganannten Hochschulo.)

I j i e  m eisten, ja  y ielleicht fast alle m itgeteilten  
Kuppelofengaszusam m ensetzungensindfalsch. 

D abei soli von den Felilern , die durcli zeitlicli 
und im Querschnitt w echselnde Gaszusamm en- 
setzung veranlafit werden, gar nicht dio R ede sein, 
sondern- nur von dem Umstande, daB eine rech
nerische Nachprufung eine U nstim m igkeit ergibt. 
D er Stickstoffgelialt muB der Bedingung genuuen, 
daB er ausschlieBlich aus der V erbrennungsluft 
stam m t und diese aus 21 Raum teilen Sauerstoff 
und 79 Raum teilen S tick stoff (1 : 3 ,7 6 ) besteht. 
D iese Bedingung wird m eist nicht erfullt.

D ie r e c h  n e r  i s c h e  N a c h p  r uf  u n g  is t sehr 
einfach, w ie das folgende B eispiel le lir t:

Eine K uppelofengichtgasanalyse mogę z. B. 
folgende W erte ergeben haben (die Angaben be- 
ziehen sich auf Raum prozente):

1-1,7% C02; 1 ,2%  0 2; 8 ,0%  CO; 70,1%  N,. 
Stehen diese Zahlen miteinander im E inklang?  
D as so li eine Proberechnung zeigen:

Zunachst muB erm ittelt w erden, w i e v  i e 1 
R a u m t e i l e  C 0 2 a u s  d e m  Z u s c h l  a g k a l k -  
s t e i n  s t a m m e n ,  m it der Verbrennung aber 
nichts zu tun haben:

14,7 cbm CO„ \  zusaminen 22,7 cbm, enthalten 
8,0 „  CO", /  22,7 • 0,54 =  12,3 kg C.

Auf 100 kg Koks mit 86  kg C kommen 25  kg  
K alkstein mit 4 0  % C 02, also 10 kg C 02 =  5 cbm 
C 02 m it 2,7. kg C. Auf 86 +  2 ,7  kg C kommen 
also 5 cbm Kohlensilure aus dem K alkstein; auf 
1 00  cbm G iclitgase mit 12 ,3  k g  C entfallen dern- 
entsprechend 0 ,7  cbm C 02 aus dem K alkstein . 
D iesen W ert kann man olme Bedenken ais 
konstantę Zahl betrachten, braueht ilin in 
jedem  einzelnen F a lle  daher nicht zu erm itteln.

A us der Y e r b r e n n u n g  d e s  K o k s k o h l e n -  
s t o f f s  sind also
14,0 cbm COj heryorgegangen und

baben . . . . . 14,0 cbm 0 2 
8,0 „  CO heryorgegangen und

h a b e n ................ 4,0 „ O,
1,2 „ 0 2 sind iiberschiissig

und haben . . .  1,2 ,, 0„

zusammen 19,2 cbm O 
denen 19,2 • 3,70 =  72,2 Teilo N2 entsprechen.

boi der 
Bil- 

dung 
erfor- 
dort,

D ie oben angefiihrte G ichtgaszusam inensetzung  
nennt aber 76,1 % N 2; dies ist ein W iderspruch.

So wird es fast irnrner beim Nachrechnen gelien. 
E s fragt sich mm: W o liegt der F eliler?  Beim  
C 02-, 0 2- oder CO-Gehalt? A ller  W ahrschein- 
lichkeit nach liegt er i m ' W e r t  fiir den CO-Go- 
halt, denn die A bsorptionsfliissigkeiten fiir C 02 
und - 0 2 arbeiten zuverlassig , was sich aber 
nicht fiir CO sagen IaBt; denn die gebriiuchliche 
K upferlosung is t dem schnellen Yerderben aus- 
gesetzt, und m eist wird sie nicht rechtzeitig  aus- 
gew echselt.

D er N L,-G ehalt w ird aus der D ifferenz gefun- 
den und is t auf diese W eise von den Felilern  
abhiingig, die bei der B estim m ung der anderen 
B estandteile  gem acht werden.

U nter diesen Umstanden wiire es unzweck- 
miiCig, den CO-Gehalt mulisam auf dem W ege  
der Absorption zu bestimmen, sofern ein anderer 
W eg zum Ziele fiihrt. E in derartiger W eg  
besteht aber, u. zw. darin, daB man den CO- und 
den N 2-G ehalt reehnerisch bestinimt.

B ezeieh n et man den gesuchten CO-Gehalt 
mit x, so besteht die B eziehung:

c — (a +  b) • 4,76 , .
X = --------- 2^8~-------’ " 0bCl
c =  100, yermindert um die C02-BIenge, die durch den 

Kalkstein eiiigefuhrt ist (meist = 0 ,7 ,  so daB 
c == 99,3 wird);
a =  CO3-Gehalt, in gleicher Weise gekiirzt wie o; 
b =  0 2-Gehalt.

Fur den Sticksloffgchalt y besteht die Gleiohung: 
y  =  c — (a +  b +  x).

D ie F orm el:
c — (a +  b) • 4,76

X ~  2,88-

ergibt sich aus folgender Entw icklung:

a Raumteile C02 erfordern a Raumteile 0 2 

x „ CO „ 0 2

b „ O, ., b „ O.
x

Sauerstoffbedarf insgesamt =  (a +  —  +  b)



27. Dezember 1017. JllgemeineOesichtspunkle,Grundsdt:eu. RegelnbeiAnlageeinerGiePerei. Stahl und Eisen. 1181

1. Glcichung: (a +  -j- +  b) • 3,70 =  y

2. ,, a  1 +  ;  -f y  = c
A us diesen beiden Gleiuhungen erpribt sieli durch 

Elim inatiou von y  die vo'rgenannte Formel fiir x.
Fiir das oben erw alinte Boispiel ergeben sich 

an Hand dieser Form el die folgenden W erte:

a =  14,7 — 0 ,7 =  14,0 
b =  1.2
o =  100 — 0,7 =  99.3 
CO-Gehalt =  x =  9,4 
N3-Gehalt =  y  =  74,4.

D ie G ichtgaszusam m ensetzung lau tet demnaeh: 

14,7%  CO,; 1 ,2%  O.,; 9 ,4 %  CO; 74 ,7%  Ns.

A llgem eine G esichtspunkte, G rundsatze und Regeln bei Anlage 
einer GieBerei.

Von E. T.eber in Freiberg.

(SobluB von Seite 1097.)

j im it  sind nun die Moglichkeiten keineswegs er- 
'  schiipft. Es kommt z. B. auch vor, daB man fiir 

Ah- und Abfuhr nureinen Gleisweg hat, alsdann konnen 
Schmelzanlage, Putzerei und GuBlager in demselben 
Seitenschiff liegen, wie aus Abb. 61 hervorgeht. Man 
unterteilt wohl auch die Putzerei in zwei Halften, 
indem man den einen Teil vor Kopf, den andern 
parallel zur Langsrichtung des Gcbaudes legt, wie 
schon bei Abb. 58 erwahnt wurde, odor man verlegt 
die Putzabteilung in die Kopfenden der Seitcnschiffe. 
Solcher Abartcn gibt es naturlich viele. Im allge
meinen aber wird man immer naeh einem der Sche- 
mata bauen, sofern dio Grundstiieksverhaltnisse 
es gestatten. Wenn es nicht geschieht, so sind immer 
ganz besondere Verhaltnisse daran schuld. Entweder 
besteht dann schon eine zentrale Putzerei, oder vor- 
handene Fabrikgebaude stehen im Wege, oder das 
Grundstiick reicht nur eben fiir die GieBerei aus, 
so daB man die Riiume fiir die Fertigstellung auf einem  
anderen Grundstiick errichten muB, oder die Lage 
der Abfuhrwege zwingt zu einer besonderen Anord
nung dieser Abteilungen und was der Griinde mehr 
sind. Gelegentlich findet man auch die Hufeisen- 
form, indem man auf den einen Fliigel die Modell- 
tischlcrei, auf den andern die Putzerei und in den 
Mittelbau die GieBerei verlegt, wie das Schema naeh 
Abb. 62 und die Anlage naeh Abb. 63 bestiitigt. 
Sie gehort aber keineswegs zu den normalen Anord- 
nungen. Zuweilen findet man auch die Putzerei 
oder einen Teil davon mitten in der GieBerei, wie 
z. B. Abb. 10 beweist, auch das ist kein normaler 
Fali, ebensowenig die Erledigung des Putzens auf 
dem Iiofe, das im Sommer bei gutem Wettcr von der 
Hitze, im Winter und bei schlechtem Wettcr von 
Kalte und Schmutz beeintrachtigt wird, wahrend 
offene Hallen fiir den Sommer eine annehmbare 
Liisung bieten (Abb. 54).

In iihnlicher Wcisc, wie es m it den Raumen fiir 
die Fertigstellung des Gusses hier durchgefiihrt 
wurde, konnte man noch die Einordnung der Modell- 
tischlerai und Modellboden und Plattemnacherei 
schematisch behandeln. Die Praxis gibt auch hier 
einige Richtlinien; diese bilden aber, wie gleiehfalls 
die Praxis zeigt, keine Norm. Hier liegen die Ver- 
hiiltnisse viel verschiedenartiger. D ie Unteriiunft

der Modelle richtet sich naeh ganz eigenen Gesichts- 
punlctcn des Bjtriebes und liiBt sich schlecht in ein 
System bringen. Fast jeder Fali liegt anders, man 
lernt hier viel mehr aus der Betrachtung der Einzel- 
fiille, ais aus einem unzulanglichen Schema.

SchlieBlicli konnte man ankniipfcnd noch alle 
jene Fiille ins Auge fassen, in denen sich der GieBerci- 
betrieb unter den verschiedenstcn Gesichtspunkten 
in groBere Betriebe, Maschinenfabriken, Waggon- 
fabriken, Hochofenwcrke, Universalwcrke, einordnet. 
Indessen sollte die vorliegende Arbeit mehr einen 
Beitrag zur Systematik des GicBereibaues liefern, 
und gerade dio letzten Fiille lassen sich nicht sche
matisch entwickeln, weil die Yorbedingungen in 
ganzlich verschiedenen Richtungen liegen und weil 
hier sehr oft der historischc Wcrdegang der Werke. 
von einschneidender Bedeutung ist.

In den letzten Jahren ist nun, wie ich insbeson- 
dere bei StahlgieBereianlagen mehrfach zu beobach- 
ten Gelegenheit hatte, die Forderung hervorgetreten, 
n e b e n  d e m F o r m r a u m  e i n e n  b e s o n d e r e n  
G i e B r a u m  a n z u l e g e n ,  in den die GuBformen 
zum AbgieBen hcreingeschafft werden. Eine andere 
Richtung machte sich daliin geltend, e i n e n  b e 
s o n d e r e n  V o r b e r e i t u n g s r a u m  v o r z u s e h e n ,  
der umtiraelbar vor dem Schmelzraum liegt und 
in dem weiter unten noch niiher zu bezeichnende 
Arbeiten zu verrichtcn sind. Ist man vor die 
Notwendigkeit derartiger Planungen gestellt, so 
ergibt sich ganz von selbst, alle moglielien Anord- 
nungsformen durchzudenken, wobei sich dann auch 
etwas Systemartiges ergibt. D ie Praxis lehrt, daB 
die Verhaltnisse unter Wahrnehmung der angedeu- 
teten Richtlinien auBerordentlich yerschieden liegen 
konnen; ja sie sind insofern noch verwickelter, ais 
nicht allein die bereits Seite 685 u. 795 erwiihnten auBe
ren und inneren Bedingungen ihren EinfluB auf die 
Entwicklung der Grundideen geltend machen, sondern 
nun auch noch die neuen Vorschriftcn in den Ent- 
wicklungsgedar.ken eingeflochten werden miissen. 
Bedenkt man dies und nimmt noch die auf Seite 796 
angestellten Erwiigungen iiber die Unmoglichkeit 
einer alle denkbaren Falle uniassenden Systematik 
hinzu, so wird man es verstiindlich finden, wenn ich 
mich bei der Darlegung der moglielien Yorkomm-
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nisse auf die Annahme 
emui bestimmten, aber 
doch hiłufiger wijder- 
kelirenden Falles be- 
schranke, niimlich den 
Bau einer StahkLBerei 
m it Martinofen und 
Birneuaulage, also eine 
Anlage mit einem ziem- 

lich ausgedehnten 
Sehmelzbau. In der 
GieBerei sollen groBere 
GuBstiieke in getrock- 
neten Formen und klei- 
neie GuBstiieke in nas- 
sen Formen, die man 
sich von Hand oder 
Mascliine geformt vor- 
stellen kann, hergestellt 
werden. Ich mache diese 
Annahme, weil sie eine 
gewisse Allgemeingiil- 
tijrkeit beanspruclit und 
w i l  unter diesen Um- 
standen mehr Vorberei- 
tungsarbeiten, unter 
denen die Herrichtung 
der Pfannen, Birnen 
und Rinnen und son- 
stige Ofenarbeiten zu 
verstehen sind, ausge- 
fiihrt werden. Der Fali 
soli ganz ohne Riick- 
siclit auf die „iiuBeren 
Beschrankungen“ rein 
schematisch entwickelt 
werden, da sich diese 
aueh unter den beson- 
deren Forderungen im 
wesentlichen in der 
Richtung des eingangs 
dariiber Gesagten be
wegten. D ie Schemata 
mit Bildern aus der 
I’raxis zu belegen, muB 
ich mir versagen, teils, 
weil sie ciulach noeh 
keine Parallele in der 
Praxis gefunden haben, 
teils aueh, weil ich auf 
die Wiedergabe vou 
mir behandeller Falle 
aus Diskretion verzicli- 
ten muB. Die schema- 
tische Behandlung soli 
jedoch so durchgefiihrt 
werden, daB das Typi- 
sche der Anordnunęs- 
forrn zum Ausdruck 
kommt und sieh ohne
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Schwierigkeit auf besur.dere Verhaltnisse iiber- 
tragen laBt. Dabei muB aueh h'er, um nicht zu viel 
Eaum zu beanspruchen, auf einzelnes Verzicht ge- 
leistet werden, so auf die vorteilhaftesle Unterktinft 
und Ausfiihrung der Sandaulbereitung, Troćkcn-

Abbildung 62. Schema einer hufeisenformig 
angeordneten GieBerei.

kammern, Kernmaeherei, die hier zwar mehr Schwie- 
■rigkeit ais sonst machen, sich aber doch sehr vor- 
teilhaft in den Grundgedanken einordnen lassen. 
Zur leichteren Yerstandlichkeit der S.chemata mussen

n

Abbildung 63.
a ss GieBerei. b =  Modell-W erkstatłe. c =  Modeli-Lacer. d *a 
Sehrclnerci. e =  EInfahrt. f =  Koustruktions-Bureau. p =  Kon- 
to r. h =  Scbuppen. I =  Sandaulbereitung:. j  «= VentiIatoren. 
k =  KuppeliJTen. 1 =* Kernmaeherei. m =  kleiner und groBer 
Trockenofen. n =  fcagerpiatz fiir Formkasten. o =  Remuse. 
p =» Stall. q => Schmlede. r  =  Kesselhaus. 8 =  Maschinen- 

raum . t =  Mechanischo W erkstatt. v =  Putzerei.

einige allgemeine Bcmerkungen Platz finden. Da  
GroBguB und KleinguB erzeugt werden foli, so ist 
die grundlcgende Zweiteilung in eine Halle fiir GroG- 
formen, dic getrocknet werden mussen, und eine 
solche fiir kleine, nasse Formen von selbst gegeben.
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Ferner wird die Voraussetzung gemacht, daB zur 
Buwerkstelligung eines flotten Betriebes in den meisten 
Fallen die fertigen Formen in der Kleinformerci 
selbst, die groBen Formen dagegen in einem beson- 
deren Raume abgegossen werden sollen. Es sind 
jedoch aueh einige Falle beriicksichtigt, in denen alle 
Kasten in einem gemeinsamen GieBraum abgegossen 
werden sol.en.
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Abbildung 64. Ein Vorbereitungsraum und ein 
GroBgieBraum paraliel zu den Formschiffen angeordnet.

a  «= Scbmelzanlape und ein Teil der Nebenabteilungen. 
b =  Verfand. c *== Vorbereitunpsraum. d «= Groflgleflraum. 
e *= Troekeukammern. i  =  Groflputzerel. g ■= GroBformerel 
und Nebenabteilungen. h «= Bearbeitung. i «  Klelufoimerel 
und Nebenabteilungen. k =  Kleić putzerei. 1 ™ Rohstofllager.

Bei der ubliclien in Deutscliland gebriluchlichen 
Ausnutzung der Formhallen und Seitenschiffe werden 
meist vier verschiedene Arbeiten darin verrichtet: 
erstens wird geformt, zweitens getrocknet, drittens 
abgegossen und viertens werden die Hand- und Kran- 
pfannen, Birnen und Rinnen vorgerichtet und alleOfen- 
arbeiten vorgenommen, dic von der Abstichseite her 
erfolgen mussen. Es unterliegt keinem Zweifel, daB
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Abbildung 65. V orbem tungsrium  vor Kopf, 
GicOraum paraliel zu der Formerei liegend. 

a  =■ Rohstofflager. b =■ Schmelzanlage. c =  Vorbereitnng. 
d =  B arbeitung . e =  Vf*rsand. f =  Kleinputzerei. g ■» 
GroCputzere'. h =  GroOcieBraum. i =  Troekeukammern. 
j =  GroJ3formerei und Nebenahteilungen. k  «= Kleinlorme- 

rel und Kieinformereien.

dieses Durcheinander von Arbeitsvorgiingen weder die 
Uebersichtlichkeit, noch die Sauberkeit und hjTgieni- 
schen Verhaltnisse des Raumes verbessern. Es liegt 
daher nalie, jede dieser Vcrrichtungcn in einem ge- 
sonderten Raum vorzunehmen oder die Arbeiten 
zwcckntiiBig in Gruppen zusammenzulegen, wodurch 
natiirlich die Baukosten erlioht, die hygienisehen 
Verhaltnisse und sonstigen Annclunliclikeiten des 
Betriebes aber erheblich verbessert werden und nicht 
zuletzt aueh einer strafleren Betriebsorganisation
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vorgearbeitet wird. Manche Betriebe legen daher 
die Pfannenausmauerung schon in einen besonderen 
Raum auf dem Hofe. Bezuglich des Troekenkammer- 
betriebes laBt sich eine vollkommene Trennung in- 
sofern nicht durchfiihren, ais er ja immer ein Binde- 
glied zwischen GieBraum und Formraum bleiben 
muB. Man kann die Troekenkammern daher ent
weder in den GieBraum oder in den Formraum auf- 
nehmen oder zwischen beide legen. Yerschiedene
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Abbildung 66. Vorbereitungsraum vor Kopf eines 
zwischen don Frontschiffen golegonen Gieflraumes.

a  =  Rohłtofflagpr. b =  Schmelzanlage. o =  Vorbereitungs- 
raum. d *=* GroBformerei und Nebenabteibnpen. e =  pe- 
meinsamer GieBraum. f =  Kieinformerel und Nebenabtei- 

lungen. g =  Putzerei. h  =  Bearbeitung. i =  Yersand.

LSsungen sind moglich und brauchen hier nicht aus- 
fiihrlich crortert zu werden, da sie zu sehr ins ein- 
zelne fuhren wiirden. Es ergeben sich, liiBt man diesen 
Punkt offen, folgende vier Moglichkeiten der Raum- 
ausnutzung:

1. Alle vier Verrichtungen finden in einem Raume 
statt. Das ist der normale, hiiufig vorkommende F ali 
und braucht deshalb nicht mehr naher besprochen zu 
werden.
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Abbildung 67. Vorbeie>tungsraum parallel zum 
gemeinsamen GroBj;ieB- und Formraum.

a =  Rohstofflacer. b =  Schmelzanlage und Nebenabteilun- 
gen. c  =  Vorbereitungsraum. d =  GroBformerei, GroB- 
gieBraura und Nebenabteilnngen. e =  GroBputzerei. f  =  

Kieinformerel. g =  Kleinputzerei. h  =  Versand.

2. Alle Verriclitungen werden in gesonderten 
Riiumen vorgenommen.

3. Man kann Formraum, GieBraum und Trocken- 
kammern in einen Raum zusammenlcgen oder doch 
so anordnen, daB die Troekenkammern nach dem 
Form- und GieBraum hin geoffnet sind und so die 
Wirkung eintritt, ais wurden alle Arbeiten in einem  
Raum verriehtet. Daneben besteht ein gesonderter 
Vorbereitungsraum. Der Fali bezweekt, wenigstens 
die durch die Vorbereitung entstehenden Unsauber- 
keiten und Beliistigungen vom Former fernzuhalten. 
Wahrend das GieBen im Formraum stattfindet, sind

die Beliistigungen auf die Zeit des GieBens einge- 
sehriinkt. Gute Entliiftung ist also notig. Ob die An
ordnung empfehlenswert ist, mag dahingestellt 
bleiben, yollkommen ist sie nicht.

4. Man liiBt sich nur von hygienischen Erwagungen 
leiten, indem man davon ausgeht, daB sowohl beim  
Vorbereiten der Pfannen, Birmm und Rinnen, ins- 
besondere beim Trocknen und GieBen Gase, Diimpfe 
und Geriiche entstehen und daB man alle diese Ver- 
richtungen unter Anwendung einer gemeinsamen, 
wirkungsvollen Entltiftung in einen hinreichend be- 
messenen Raum verlegt; so gelangt man sehlieBlieh
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i c
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Abbildung 68. Vorbereitungaraum vor Kopf, 

gemoinsamer Form- und GieBraum. 
a =  RobstoiTlager. b =* Schmelzmilage. c *= Vor- 
bcreitungsrauin. d =  Neb»nabieilungcn und Trok- 
kenkam m ern. e =  GroBformerei und GieBraum. 
f  »  Kieinformerel. g =  Maschinenformerei. li «= 
GroBputzerei. i *= Kleinputzerei. k =  Bearbeitung.

dazu, den GieBraum und Vorbereitungsraum zu ver- 
einigen und von dem Formraum getrennt zu halten. 
Der Trockenraum muB dann ais Verbindungsraum 
zwischen beiden liegen oder auch in dem Raum selbst 
aufgenommen werden.

Auf diesen Grundlagen sind nun die folgenden 
Sehemata entwickelt. Wie bei allen GieBereianlagen, 
so treten auch hier, genau so wie vorher ausfuhrlich 
dargelegt, noch andore Elemente hinzu durch unter- 
schiedliche Anordnung der Riiume iiir Putzerei, Be-
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Abbildung 69. GroBgieBraum in der Ver- 
langerung dor GroBformorei. 

a =  RohstofFlasror. h «= Troekenkammern und 
Nebenabteilungen. c =  Setimelzanlage. d =  Be
arbeitung. e s= GroBformerei. f =  GroBgieBerei. 
k =  GroBputzerei. h =  Yeruand. i =  Kleinforme- 

rei. j  =  Kleinputzerei.

arbeitung, Versand und all die anderen wichtigen  
oder weniger wichtigen Betriebsabteilungen. Bezug
lich  dieses Punktes kann auf das vorher Gesagte ver- 
wiesen werden. Auch die hier behandelten Sche- 
mata erschopfen nicht die praktisehen Losungs- 
moglichkeiten. Zu behandeln sind hier nur die unter 2, 
3 und 4 bezeichneten Anordnungstypen. Ganz all- 
gemein sei noch bemerkt, daB, wenn die ZugehOrig- 
keit der Troekenkammern zum GieBraum oder 
Formraum besonders hervorgehoben ist, der Ver- 
merk in den Legenden der Skizzcn gemacht ist 
„und Nebenabteilungen". D ie Anordnung im einzel-
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nen ist dann offengelassen, weil sie vcranderlich ist jc 
nach Fabrikation und Flachenanspruch. Unter 
Nebenabteilungen sind in der Hauptsache Trocken- 
kammern, Aulbereitung, GroBkernmacherei und 
Ifleinkernmacherei verstanden, die Lage der Putzerei 
usw. ist besonders prwahnt. Alle fur sich arbeiten- 
den Abteilungen sind gegen die iibrigen durch Wandę 
vollig abgetrennt und nur mit zeitweilig geoffneten 
Toren oder Tiiren verbunden.
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GroBformen und Kerne iiber Trockcnkammern zum  
GroBgieBraum. Fertigwarc aus dem GroBgicBraum 
und der Kleinformerei zur Putzerei usw. Der Weg 
fiir den zweiten Fali laBt sich ebenso beschreiben, 
nur muB man dem in Abb. 65 durch Pfeile angedeu- 
teten Weg folgen. Die Lage der Putzerei, Bearbei
tung und des Versandlagers kann auch anders ge- 
w ahlt werden, z. B. wie in Abb. 66 angedeutet ist, 
also auf der der Schmelzanlage gegeniiberliegenden 
Kopfseite, unmittelbar anschlieBend oder in einem 
besonderen Gebiiude. Fiir diesen letzten Fali gibt

Abbildung 70. Formerei, GieBraum und 
Putzerei, hintereinander angeordnet. 

a =* Rohatofilagcr. b =  Nebenabteilungen. c =  For- 
mereł fiir miitelschwcren GuB. d =  GroBformerci. 
e =  Maschinenfórmerel. f  =  Schmelzanlage. g =  Ver- 

sand. h *= Gieflraum. i =  Putzerei.

Die Aufteilungsformen, bei denen fiir jede Yer- 
richtung ein besonderer Baum vorgeschriebcn ist, 
werden wie Jer bestimmt durch die Lage der Schmclz- 
ofen bzw. des Yorbereitungsraunies, der ja immer 
unmittelbar vor den Oefen und parallel zu der Ofen- 
anlage liegen muB. Fiir die Anordnung der Schmelz
anlage hat man aber in der Hauptsache, wie schon 
ausgefiihrt, nur zwei Moglichkeiten, entweder erstens 
liegt sie quer, vor Kopf der Form- und GieBriiume,

Abbildung 71. Symmetriseh aufgeteilte 
Anlage mit GroBgieBraum zwisohen den 

GroBformereicn. 
a =  RohstofTlagcr. b =  Nebenabteilungen. c =  
Schmelzanlage. d =  GroBformerel. e =  GieBraum. 
f  =  Formerei fur mlitelschwcren GuB. g =  Kleln- 
formcrci. h == GroBputz**rei. I *= Ma-chinenfor- 
merel. j  =  Klein putzerei. k =  Bearbeitung. 1 =  

Ver»andlager.

d. h. diese streben im allgemeinen m it ihren Liings- 
aclisen senkrecht auf die Langsachse des Vorberei- 
tungsraumes zu; oder zweitens, die Liingsachsen 
der Form- und GieBriiume verlaufcn parallel mit 
der Liingsachsc des Yorbereitungsraunies. (Dabei 
mag hier, um die Sache nicht zu sehr zu verwickeln, 
dahingestellt bleiben, wie die Ausdehnung der Ofen- 
anlage derjenigen der Form- und GieBriiume anzu- 
passen ist.) Der erste Fali wird durch Abb. 64 
erliiutert. Die Pfeile versinnlichen das ohne wei
teres verstandliche Arbeitsdiagramm: Eisen vom  
RohstoSlager zur Schmelzanlage, zum Vorbereitungs- 
raum, zum GroBgieBraum bzw. zur Kleinformerei.

LII „

es eine brauchbare, 
wenn auch nicht ge
rade ideale Losung 
des Eisentranspor- 
tes. Im Vorberei- 
tungsraum muB ein 
Portalkran laufen  
(s. Schnitt in Abb. 
66), der die Pfannen 
vor dem GieBraum 
bzw. der Kleinfor
merei absetzt. Der 
Laufkran des GroB- 
gieBraumes und der 
Kleinformerei muB 
in den Yorberci- 

tungsraum liinein 
und iiber den Portal
kran m it schweben- 
derLast hinwegfah- 
ren kSnnen. Der 
GieBraum ist fiir 
GroB- und KleinguB 
gemeinsam.

Die unter 3. na
her erorterten Ver- 
haltnisse: besonde
rer Vorbereitungs- 
raum neben ge- 
meinsanum Form-, 
GieB- undTrocken- 
raum, sind durch 
die Schcmata nach
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Abbildung 72. 

Gemeinsamer Vorbereitungs- und 
GieBraum vor Kopf der Front- 

schiffe.
a *= RohstolTlagcr. b =  Schmelzanlage. 
c «= Gcmein*am*r GieBraum. d <=* 
GroBformerel und Nebenabteilungen. 
c *= Formerei fUr mittelschweren Gu& 
und Nebenabteilungen. f «=* Kleinfor

merei. g =  M aschinenfórmerel. 

Schema A: h =  GroB- und Klcln- 
putzerel. i =  Bearbeitung. k =  Ver- 

sandanlage.

Schema B: 1 =  GroBputzerei. m «  
Klcinputzerei. n =  Bearbehung. o «= 

Yersandlager.

Abb. 67 und 68 vcr-
deutlicht, die Arbeitswege sind durch Pfeile ange
deutet. Einmal liegt wieder die Schmelzanlage vor 
Kopf, das andere Mai m it der Liingsachse parallel zu 
den Formereien. Die Frage, wie in diesen Fallen 
die Nebenabteilungen anzuordnen sind, erfordert 
besonderc Aufmerksamkeit, worauf hier nur neben- 
bei hingewiesen sei.

Mannigfaltiger sind die Moglichkeiten fiir die 
unter 4. erlauterten Bedingungen: Vereinigung der 
Vorbereitungsarbeiten und des AbgieBcns der For
men in einen Raum, daneben eine abgesonderte 
GroBformerei, cventucll auch Kleinformerei. Die 
Trockenkammern konnen hier entweder zum Form- 
raum gehoren oder ais Bindeglied zwischen Form- 
und GieBraum auftreten. D ie Anordnungen steheu

153
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vL ‘der in Abhangigkeit von der Lage der Schmelz- 
oien. Legt man die Schmelzanlage auf einen Fliigel 
einer Seitenlialle bzw. neben die iibrigen Nebenab- 
teilungen derselben Seitenhalle, so ergibt sich bei- 
spielsweise eine Losung nach Abb 69: GieBhalle
vor der Schmelzanlage, Formerei vor den Nebenabtei- 
lungen, also Hintereinanderschaltung von GieB- und 
Formraum. Die Kleinformerei liegt m it ihrer Langs- 
achse parallel zur Formerei und GieBerei, Putzereien  
usw. vor Kopf des GroBgieB- und Vorbereitungs- 
raumes. E in von mir fiir die Praxis bearbeiteter 
Fali, den ich leider nicht in seinen Einzelheiten  
wiedergeben kann, ist schematisch in Abb. 70 ge- 
boten. D ie Losung in langgestreckter Form ergab 
sich aus den auBeren Bedingungen. Legt man die 
Schmelzanlage in die Mitte des Seitenschiffes, so 
daB sie rechts und links von Nebenabteilungen 
begrenzt wird, so kann sich eine Anordnung nach 
Abb. 71 ergeben, bei der sich alle Biiume symmetruch 
zur Querachse des Gebaudes stellen; d. h. GroBgieB-
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Abbildung 73. Gemeindamer GieI3- und Vor* 
bereitungsraum parallel zur Formerei angeordnet.

'  a «= Rohstofflager. b =  Scomelzanlage und Nebenabteilun
gen. c wm y e ń ań d . d ==» GroflgieOerel und yorbereltungs- 
raum. e =  GroUputzerei. i  *= Groflformerei und Neben- 
abteUungen. g *= Kleinformer«*I und Nebenabieilnngen. 
h n  Bearbeitung. i =  Trockenkammern. j =  Kieinputzerei.

raum vor der Schmelzanlage, rechts und links an- 
grenzend die vor den Nebenabteilungen liegenden 
Formereien, langs vor dem GroBgieBraum die GroB- 
putzerei, an diese rechts und links dic Kleinformereien 
anstoBend und liings vor diesen wieder die zugehori- 
gen Kleinputzereien, die die Bearbeitungswcrkstatt 
in der Mitte aufnehmen, vor den letztgenannten drei 
Abteilungslangen vorgelagert der Versand. Wie die 
Arboitswege verlaufen, zeigt die Abb. 71. Die Sym- 
metrie hat ihre Vorteile, aber auch eine Schatten- 
seite besonders hinsichtlich der Formmasseverteilung. 
Eine brauchbare Losung bleibt hier je eine den Ver- 
h |ltn is |en  angepiBte Aufbereitung Fiir die rechts und 
links der Querachse liegenden Formhallen. Alle 
anderen Fragen bcziiglich der Nebenabteilungen 
lassen sich ohne weiteres loscn.

Weiter aber liiBt sich den erorterten Bedingungen 
Rechnung tragen, indem man analog der Lage des 
Yorbereitungsraumes in Abb. G5 und 66 den gemein- 
samen Yorbereitungs- und GroBgieBraum ent- 
sprechend der Lage der Schmelzofen vor Kopf der 
Formereien legt, wie in dem Schema nach Abb. 72 
aufgezeichnet ist. Die Putzerei, Bearbeitung und 
Yersandraume sind in besonderen Gebauden ge- 
dacht. Hier ist die Annahmc gemacht, daB a l l e

Forinen in einem gemeinsamen GieBraum abge- 
gossen werden. Ist das nicht der Fali, so kann das 
Schema A in Abb. 72 nach Schema B derselben Ab
bildung umgeandert werden. Auch andere Verschie- 
bungen sind in dieser H insicht moglich, was in der 
Mauptsache davon abhangt, welche und w ieviele 
GuBstuckc der einen oder anderen Art zu bearbeiten 
sind. Abb. 73 befaBt sich m it der Anordnung des 
gemeinsamen GroBgieB- und Yorbereitungsraumes 
parallel zu der Schmelzanlage und der GroBformerei. 
D ie Putzereien liegen hier vor Kopf der GieBhallen 
bzw. Kleinformereien. Alles Weitere bezuglich der

bereitungsraum vor Kopf der Formsckiffe angeordnet.

a  =  Rohstofflager. b =  Versand. c «= Bearbeitung. 
d  =  Schmelzanlage. o =  GroflgieBerei und Vorbereitungs- 
raum . f =  Pfaunenplatz. g =  Putzerei. h =  Maschloen- 
formerel. i =  Formerei fiir mlttelschweren Gufl. j =  GroO

formerei. k  =  Trockenkammern und Nebenabteilungen.

Arbeitswege besagt die Abbildung. Das Schema 
nach Abb. 74 fiihrt noch denselben Fali vor, nur mit 
dem Untersehied, daB fiir die Trockenkammern und 
Nebenabteilungen ein besonderes Schiff k  parallel 
zur GroBformerei eingerichtet ist und die Putzerei, 
Bearbeitung und Versand m it den iibrigen Abteilungen 
einen Gebaudekomplex bilden. Wegen des weiten  
Weges der groBen Stiicke zur Putzerei ist das 
Schema nicht besonders vorteilhaft.

Koch eimnal moehte ich zum SchluB betonen, 
daB mit den vorgefiihrten Beispielen keineswegs alle 
Spielarten der Anordnung erschopft sind, wohl aber 
werden sich die meisten GieBereitypen einem der 
Schemata einfugen lassen. Im iibrigen wird jeder, 
der zahlreiche GieBereien nicht nur so obenher, 
sondern eingehend besichtigt hat, gefunden haben, 
daB man in jeder einigermaBen durchdachten An
lage etwas Gutes und besonders Yorteilhaftes 
findet, sei es beim Blick aufs Ganze oder aufs 
Einzelne, so daB man, je mehr man gesehen hat, 
um so mehr iiberrascht ist, w ie mannigfaltig 
doch dieselbe Grundfrage, nami ich die des wirt- 
schaftlichsten Arbeitsweges, gelost werden kann. 
Da aber, wie schon Seite 796 gesagt, cin GieBe- 
reibau in den weitaus meisten Fallen ein Aus-
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gleich zwischen zwei anderen ist, so geht es hier 
wie auf allen Gebieten, die W irklichkeit ist immer 
um ein Bestimmtes von der Idee entfernt, eine in 
jeder Hinsicht ideale GieBereianlage gibt es nicht. 
Gilt cs doch sehr oft, von den notwendigen Uebeln  
das klcinere zu wahlen, was nicht immer ganz leicht 
ist. Kommen nun noch andere UmstUhde hinzu, 
wie z. B. beschriinkte Geldmittel, so kann die dadurch 
aufgezwungene Beschneidung des Grundgedankens 
zu Entwiirfen fiihren, die in der Idee groB angelegt, 
in der Ausfiihrung aber verkriippelt sind. Es ist 
daher auch schwer, eine Neuanlage etwa auf Grund 
einer fluchtigen Besichtigung zu beurteilen. Oft 
gestattet erst die ernstliche Vertiefung in  die Vorbe- 
dingungen eine gerechte Kritik, und je hliufiger man 
in diese Lage kommt, desto aufdringlicher wird diese 
einfache Wahrheit und desto verstandlicher mancher 
schcinbare MiBgriff. Somit ergibt sich aus allem  
eine zwar selbstverstandliclie, aber nicht immer ge- 
niigend beobachtete Lehre, daB man sich namlich  
iiber alle Hauptvorbcdingungen bis ins letzte klar

sein muB, bevor man anfilngt zu bauen, und es m6g- 
lichst vermeiden soli, wahrend des B iues Verande- 
rungen dieser Ybrbedingungen vorzunehmen, da 
man dann meist auf groBere Sehwierigkeiten und 
unzulangliche Losungen stoBt. Aehnliches gilt auch 
von der inneren Einrichtung einer GieBerei, die auch 
nicht ohne Beziehung auf den Bau selbst ist, von dei 
aber hier nicht die Rede sein soli, ebensowenig wic 
von den baulichen Einzelheiten. Niemals soli man 
diese Fragen, insbesondere wenn die Raumausnutzung 
zur Erorterung steht, voneinander trennen, ob es 
sich nun um den Einbau der Oefen und Trocken- 
anlage, der Sandaufbereitung oder der Transport- 
und Hebezeuge handelt. Der beste Erfahrungssats 
ist hier der allgemeinstc, namlich sich beim Bau alk 
Moglichkeiten offenzuhalten. Wenn man auch viel- 
fach diese Einzelanlagen dem zu Gebote stehender 
Raum anpassen kann, so soli man doch moglichst 
vermeiden, Entscheidungen zu treffen, bevor m ai 
den Einbauplan bis in die wesentliclistcn Einzel
heiten in der Hand hat.

Um schau.
Herstellung von Stahlgranaten in den Vereinigten Staaten 

von Amerika.

Auf den Werken der Amerioan Steel Foundries in 
Chicago wurde, wie E dw in  T. Cone berichtet1), folgendes 
Verfahren zur Herstellung von 4-, 5-, C-, 8- und 9,2zolligen 
Granaten entwickclt, das dio besten Ergebnisso sowohl 
in Verhiitung von LunkersteOcn und Seigerungen wio in 

bezug auf untadelige Oberfliiohe der 
Gesohosse verbiirgen soli.

Der Stahl wird in Bloekformen 
naoh Abb. 1 gegossen, dio aus je 
einer guBcisernen Bodenplatto o, 
einem guCeisernen Mantel d und 
einer Sandform a fiir den Uebcr- 
kopf bestehen. Die Sandform des 
Ueberkopfes wird durch eine Ein- 
lago b aus kraftigem Drahto ver- 
stiirkt. Man hat yersuoht, dio Ueber- 
kopfform aus fouerfesten Stoffen 
zu stampfen oder aus feuerfesten 
Steinen herzustellen, sohlieBlich 
hat sich aber doch aus wirtschaft
lichen wic aus technischen Griinden 
dic Sandform ais bcstgceignct er- 
wiesen. Unmittelbar naoh dem Gusso 
bringt man etwas kleinzerstampfte 
Holzkohle auf den Stahl und halt 

dadurch den Oberflaclienspiegcl etwas langer fliissig. In- 
folgcdcssen wird die Lunkcrbildung auf ein MindcstmaC 
besebrankt und vollig in den Ucberkopf yerlegt, wic dio 
Abb. 2 und 3 (Schnittbilder entzweigehobcltcr Rohiinge) 
gut erkennen lassen. Man hat zur Verbilligung des Iler- 
stcllungsyerfahrens versueht, dio Rohiinge in doppelter 
Lange zu gieBen, um aus jedem Stiickc zwei Granaten zu 
gewinnen, muBte aber zum Einzelgusse eines jeden Go- 
schossea zuriickkehron, da bei der groBeren Lange doch zu 
groBe Unterschicde in der chemischen Zusammensetzung 
der oberen und unteren Hiilfto auftraten. Der Stahl 
der oberen Hiilfte war stets weniger dicht ais der der 
unteren. Beim Einzelgusse ist die Zusammensetzung in 
verscbiedencn Teilen des Geschosses eine auBerst glcich- 
miiBige. Der Kohlenstoffgehalt halt sich innerhalb 0,435
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bis 0,476%, der Mangangehalt zwisohen 0,80 bis 0,83%, 
der Siliziumgobalt zwisohen 0,28 bis 0,30 %  und doi 
Phosphorgchalt zwischen 0,014 und 0,017 %. Um pani 
zutreffende Naohweiso zu erzielen, wurdo ein 4y2" Roh- 
ling an den zwolf in Abb. 4 bozeiohneten Stellen angebohrt 
und dio Bohrspii.no untersuoht, wobei sioh folgende Wert* 
ergaben:

Nummer C Mn SI P ti
der Probe % % % % %

1 0,465 0,81 0,292 0,015 0.024
2 0,465 0,82 0,300 0,016 0.023
3 0,467 0,83 0,286 0,017 0,024
4 0,474 0,82 0,290 0,016 0,024
5 0,468 0,82 0,296 0,015 0,024
0 0,456 0,83 0,‘!90 0,016 0,025
7 0,471 0,83 0,282 0,014 0,024
8 0,437 0,80 0,290 0,015 0,022
9 0,435 0,81 0,296 0,014 0,024

10 0,476 0,82 0,290 0,014 0,024
11 0,441 0,81 0,300 0,014 0,025
12 0,471 0,83 0,290 0,015 0,025

Die Beschaffenheit der Oberflaoho der Rohlingt 
hangt naturgemaB stark von der Biookform ab. Eine 
Blookform von 65 mm Wandstarko hat Obcrfliiohen- 
mangel fast vollstandig beseitigt. Es ist daboi srhr wioh' 
tig, GuBfedem am oberen und unteren Ende des Blockcf 
zu vermeiden, da sio stets Risse an der Oberfla-ho dci 
Błocko naeh sich zioh- n. Der Mantel muB darum vollij 
dicht auf der Bodenplatto aufsitzcn. Am oberen Ende 
des Blockcs wird jedo Federbildung daduroh vermieden, 
daB sich dio Ueberkopfform, die unmittelbar auf dic 
Mantclschale gestampft wird, mit einem Ringo (Abb. 1 
in den Mantel hinein erstrcckt. Dio mit dem Stahl ir 
unmittelbaro Beriihrung kommenden Oberfliiohen dei 
Mantclschale und der Bodenplatte erhalten vor jeden 
Gusso einen diinnen Graphitanstrich. Mantelformen a u: 
GuBeisen mit 3,75 bis 4 %  C, 1 %  Si, 0,4 bis 0,5 % Mn
0,12 bis 0 ,15%  P und 0,02%  S haltcn 150 bis 16( 
Giisse aus. Der GuB erfol^t von obon, die Blookfora 
steht lose auf ihrer eisernen Unterlage.

Die iiberwiegende Zahl der nooh im Jahre 191( 
in den American Steel Foundiics erzeugten Granatei

Abbildung 1. 
Schnitt dur<*h eine 

Blockform.



1188 Stahł und Eisen. Umschau. *,7. Jahrg. Nr.

halb de* Ueberkopfes m it einem 25 mm tief ein- 
dringenden Rundschnitte versieht. Der Ueberkopf mit 
dem anhaftenden oberen Teile des Rohlinus wird danach 
durch einen Schlag abgebrochen, 80 daB eine Bruchflache 
von etwa 80 %  des Gesamtąuerschnittes entsteht, die 
Yollig ansreicht, um auf Lunker, Scigerungcn und soustige

Abbildung 5. GuBfertige Kokillen in Reihenanordnnng zur 
Herstellung von Granutenblocken.

Abbildung 2.
Schnltt durch einen zylindrischen 

Stahlblock von 110 mm (j).

Abbildung 3.

Schnitt durch einen unten 
abgestumpften Stahlblock von 

2 00 m ni (J) .

I

wurdo aus Rohlingen von gleichmaBig zylindrischcr Form 
hergestellt. Infolge des scharfen Randes am oberen und 
unteren Ende bewirkten diese Rohlinge einen so groBen 

VerschlpiB der PrcBformcn (vgl. 
die Ausfiihrungen weiter unten), 
daB man fur Abhilfe sorgen 
uiuBte. Diese ergab sich durch 
Gestaltung des Rohlings naeh 
Abb. 4. E r erhielt eine miiBige 
Verjungung von oben nacli un
ten und wurde am unteren Ende 
entsprechend der endgiiltigen 
Form des Geschosses etwas zu- 
gespitzt.

Die gicBfcrtigen Formen wer
den zum Gusse entweder zu 
geraden Doppel- 
reihen yercinigt 
(Abb. 5) oder auf 
einer Drehscheibo 
kreisformig aufge- 
etellt (Abb. 6),
Das zwcite Yerfah
ren ermoglicht den 
AbguB von einer 
Stelle aus, bo- 

schleunigt den 
GuB und liefert 
darum bessere Er- 
gebni s e . — Un 

mittc lbar naeh 
dem GieBen, so- 
lango dio Blooke 
noeh cin hellcs 
Kirschrot zeigen, 

werden sie aus der Form genommen,
Schwierigkci en bictet, da dann schon 
dung eingesetzt hat. Man laBt sic danach noeh weiter 
abkiihlen und bringt sio in den Drehmcchanismus 
einer Rotationssiige, dio sio etwa 50 bis 60 mm unter-

Abbildung 4. 
Schnlttdurcl einen Stahl
block von ‘J1G mm ojberen 
Purrbm esser niltA ngabe 
der Laye der Bohrldchcr.

Fehler zu untersuchen. Abb. 7 zeigt zwei Reihen sobher 
zur Priifung bereitgelegter Stiieke. Eino Probe des
selben Gusses wird zugleich veischiedenen Festigkeits- 
proben unterzogen. Die kriegsamtlichen Vorsehriften 
schreibcn Zugfestigkeiten von 55 bis 75 k<r/qmm, eino 
Elastizitatsgrenze von 30 kg/qmm und eine Dehnung yon 
19 % vor. Wird dio Zugfcstigkeit. von 75 kg/qmm iiber- 

schritten, so yerfiillt der ganze GuB der Zuriickwe:sung, 
gleichyiel ob er allen iibrigen Bedingungen nooh so gut 
entsprochen hat. Weniger streng ist man betreffs der 
chemischen Zusammensetzung. Vorgeschrieben ist ein 
Kohlcnstoffgehalt yon 0,30 bis 0,55 %, die betrachtlichen 
Schwankungen gehen nieht Uber 0,40 bis 0,55 %  hinaus. 
Der Stahl soli yorschriftsmaBig mindestens 0,40 %  Mn 
enthalten, gewohnlich erreicht man 0,05 bis 0,75 %. 
Der Siliziumgehalt yon hijchstens 0,30 % wird kaum 
jemals ubcrschritten und der Gehalt an Schwefel und 
Phosphor soli sioh innerhalb der bei basischem Stahle 
iibliohen Grenzen halten. Die Bedingungen der chemi
schen Beschaffenheit sind demnach ziemlieh milde und 
nieht schwer einzuhaltcn.

Dio zur Weitcryerarbeitung gelangenden Rohlinge 
wiegen fiir die 4,5-, 6-, 8- und 9,2"-Granaten ohne 
Ueberkopf etwa 23,4, G7,5, 123,7 bzw. 165 kg. Sie werden

Abbildung 6.

was keine 
die Schwin-

(Jufltertlge Kokillen in kreistiirmlęer Anordnung zur Herstellung 
yon Granatenblocken.

auf 1150 0 erwarmt und m it einer hydraulischen Presse 
in eine Matrize yon annahernd der endgiiltigen GeschoB- 
form gedriickt (Abb. 8). Es ist ohne wciteres ersichtlich, 
wieso glattzylindrisehe Blocke infolge ihres scharfen 
unteren Randes cino rasohe Abnutzung der Matrize her-
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beifiihren mussen, und wie dagegen die Verjungung“und 
Zuspitzung des Rohlings (Abb. 9) auf die Matrize schonend 
wirkt. Naeh dem Einpressen vollendet ein wiederum 
duroh hydraulisehen Druck vorgetriebener Stempel 
(Abb. 10) die ii u Bero und innere Form des Werkstiickes, 
wobei der uberscbiissigo Stahl aus der Matrize zuriick-

Abbildung 7. Zum Pressen fertige Blticke.

gedriingt wird Die Wiinde des gepreBten Stiickes sind 
in diesem Zustande 38 bis 45 mm stark; aus ihnen werden 
die Proben fiir die cndgultigen Fcstigkeitsprufungen go- 
schnitten. E rst wenn aueh diese den Vorschriften ent- 
sprochen haben, werden dio Stiiokc nach neuerliehem

erholito Leistungen von 10 bis 20 %  bereits nacligewiesen. 
Man ist in der Lage, dureh Einstellen des die Dampfdiisen 
betiitigenden Vontiles Oefen oder Kessel jo nach Belieben 
seharf gehen zu lassen. Sehr wesentlich ist der voll- 
kommen rauchfreio Betrieb. In  liingoreii Betiicbspauson 
lassen sich Oefen dureh entsprechende Aufgabe von 
Braunkohlenbriketts ohno woiteres in geniigond hohor 
Temperatur erhalten, um in kurzer Zeit vor Arbeitsboginn 
durcli Anstellen der Diison don Ofon auf vollo Temperatur 
bringen zu konnen.

Wegen des moist groBon Wassorgehaltcs bei Roh- 
braunkohle empfiehlt es sich, nicht mehr ais ein Drittel 
Rohbraunkohlo zuzumischon, da das vordampfto Wasser 
die Gase sonst zu sehr abkiihlt. Bei 30 %  Rohkohlo 
mit 40 bis 50 % Wassergohalt und 70 %  Braunkohlen- 
briketts lassen sich ohno woiteres Temperaturen von 
1100 bis 1300° erzielen.

Der beim Betrieb von Gaserzeugern entsteliendo 
Abfall an Braunkohlenstaub, der friiher ais liistigo Boi- 
gabe moist auf die Halde wanderte, kann bei Evaporator- 
Feuerungen ohno woiteres verstocht werden und sind 
auf dieso Weise bereits groBe Mengen nutzbar gemacht 
'worden.

Das Absclilacken beim Braunkohlenbotrieb gestaltot 
sich wesontlioli oinfaeher ais bei reinem Kohlenbetrieb, 
da mehr Asche ais Schlacko geb.ldct wird. Der beim 
Absclilacken sich unangenehm bcmcrkbar niaelienden 
Staubblldung bogegnet man durcli bestiindiges Bofcuch- 
ten der ab^ezogencn Riickstande.

Nach Vorstehcndem diirfte es somit boi allen Werkon, 
dio besondero Erloiehterung in der Braunkohlenzufuhr 
genieBon, oder Braunkohlengenoratoren besitzen und den 
Staub auf andere W -ii-o nicht nutzbringend yerworten 
konnen, vorteilhaft =ein, fiir Oefen und Kessel dieso 
Bronnstoffo zu vorfeuern.

Eine neue StahlgieBpfanne.

Abbildung H bla 10.

Schematische Darstellung dca Preflrorganges.

Ausgliihen der mechanischen Werkstiitte zur SchluB- 
bearbeitung uberliefert.

Man ist iiborzeupt, nach dem beschriebenen Yer
fahren ebenso gute Geschosse zu crlangen, wie man sio 
sonst dureh Verarbeitung von ausgewalzten Blocken er- 
langt. C. ] rresberger.

Unterwindfeuerungen fiir Halbgas-Oefen.

In  Erganzung des unter obiger Ueberschrift gebrach- 
ten Aufsatzes1) sei darauf hingewiesen, daB man mit don 
beschriebenen Feuerungsanlagen nicht nur Koks und 
Koksgrus allein oder im Gemisch m it Steinkohle ver- 
feuern kann, sondern aucli mit Braunkohlenbriketts 
allein, oder aber mit Rohbraunkohle und Braunkohlen
staub im Gemisch mit Braunkohlenbriketts, Koks oder 
Kohle ein einwandfreics Arbeiten von Ofen- und Kessel- 
anlagcn crzielt. Pyrometrisclie Messungen an einem mit 
Braunkohlenbriketts befeuerten StoBofen von 1G00 mm 
Herdbrcite und/9000 mm Hcrdlange ergaben liinter dor 
Feucrbriicke 13000 und am Ofenfuclis 000 °.

Ein besonderer Vorteil der Verwendung der Braun- 
kohlo bzw. Braunkohlenbriketts liegt darin, daB eine 
erheblicho Verbilligung des Ofen- oder Kesselbetriebes 
erreieht wird, die sich zwischen 10 bis 25 %  bewcgt. 
Nebcn der erzielten hohen Temperatur sind beim Be
triebe mit Braunkohle aueh bei entsprechender Forcierung

Ja m e s  C. D a v is , Vizcpriisident der American Steel 
Foundrics in Chicago, hat eine neuo Stal lgieBpfanne ge- 
baut und dafiir ein amerikanisches Patent erworben. 
E r ging bei seiner 

Konstruktion, wie 
amorikanische Fach- 
zeitsehnften beiich- 
ten1), von der Erwii- 
gung aus, daB Mar- 
tinstahl in der GieB- 
pfanne dureh die un- 
vermcidlich auf ihm 
lastende Schlaekcn- 
dcoke auBerst ungiin- 
stig chemisch beein- 
fluBt wird. Insbeson
dere habe das Stabl- 
bad groBe Neigung, 

aus der Schlacke 
Phosphor .aufzuneh- 
men und ihr dafiir 
einen Teil seines Sili- 
ziumgehaltcs abzutre- 
ten. Hierdureh ver- 
liert der Stahl an 
Festigkeit, wirdsprode 
und ungeeignet zur 
Herstellung von Ab- 
giissen, die ernstliohen 
StoBbeanspruohungen 
stand wird um so bedenklicher, je groBer die Be- 
riihrungsflaehe zwisohen Stahlbad und Schlacke ist, 
je mehr Schlacke wiiken kann, je groBer der Druck 
der Schlacke ist und jo lii.nger ihr Zeit gelassen w.rd, 
auf den Stahl einzuwirken. Die neue GieBpfanno 
(Abb. 1) tragt diesen Umstanden nach jeder Richtung hin

Abbildung 1 
Neue StahlgieBpfanne von C. Dayis.

ausgesetzt E in d .  Dieser Uebel-

!) St. u. E. 1917, 18. Okt., S. 941/8. J) Foundry 1917, Juni, S. 244.
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Reohnuno. Sic ist betraobtlich ticfcr ais weit und ver- 
klpuuTt so dio gegenseitigo Beriihrungsflacho gegeniiber 
den seitherigen Ausfiihrungen um durchsoluiittlioh min- 
destens 45 %. Das Stahlbad befindet sich in ihr unter 
hoherem Fliissigkeitsdrucke, wodurch auf die in ihm 
nooh vorhandenen Schlackenteilohcn ein erhohter Auftrieb 
ausgeiibt und somit doron Emporsteigen begiinstigt wird; 
zudem wird beim Gusse dio Entleerung der Pfanne 
beschleunigt. In verschiedener Hohe sind Schlacken- 
looher D angebraeht, die vor dcm Absticho mit Pfropfen E 
aus soharfem Sand und Dolomit verschlossen werden. 
Nach dcm Vollaufen der Pfanno sticht man diese Vcr- 
BchlUsse, beginnend beim obersten, der Reihe nach auf, 
bis dic Schlaokendecke diinn genug geworden ist, um nur 
mehr ais Warmesehutz zu dienen, ohne einen nennens- 
werten EinfluB auf das Stahlbad auszuiiben. Dio Pfanne 
bestiiit, wie dio Abbildung erkennen liiBt, aus einem 
Eleohmantel A, einer Ausmauermig B und einer Scfclichtc- 
schicht C aus Magncsit und Dolomit. Dic punktierten 
Linien deuten dio iiblicho Eorm gewobnlicher StahlguB- 
pfaunen an. C. Irrcsbergcr.

Deutsche Bestimmungen fiir einheitliche Lieferung 
und Priifung von Hochofenzement.

Das PreuBischo Ministorium der offentlichen Arbeiten 
hat unter dem 22. Novomber 1917 folgenden R u n d erlaB  
herausgegebeu1):

Nachdem durch dio Runderlasso vom 6. Marz 1909 
und vom 16. Miirz 1910 dor Eisenportlandzement dem 
Portlandzement gloicligestellt worden ist, stellto im Jahre 
1914 der V erein  d e u ts o h o r  H o ch o fo n zem o n tw erk o  
bei mir den Antrag, auch den H o ch o fen zo m o n t in iihn- 
licher Weise ais gloiehwortig anzuerkennen. Auf meino 
Veranlassung hat der Veroin danach umfangroiche Ver- 
sucho mit H< chofenzemont im Matorialpriifungsamt in 
Berlin-Lichterfeldo anstellen lassen, dereń im allgemeinen 
giinstige Ergebnisse je tz t yorliegen.

Dio weitero Erortorung dor Frago, zu der ich Ver- 
treter folgender Bchordon und Voreine eingoladen hatte:
1. des Kriegsministeriums, 2. des Ministeriums fiir Land- 
wirtschait, Domiinen und Forston, 3. dos Ministeriums 
der geistlichen und Unterrichts-Angelegenheiten (Material- 
priilungsamt Lichtorfelde), 4. des Reiehsmarineamtes, 
5. des Reichsanites fiir dio Verwaltung dor Roichseisen- 
bahnen, 6. des Ingoniourkomitecs, 7. des Yereins deut
scher Hochofonzomentwerko, 8. des Deutschen Beton- 
yereins, 9. des Vereins deutscher Portlandzementfabri- 
kanten und 10. des Voreins deutscher Eisenportland- 
zement-Werko, fiihrto in dor Sitzung vom 13. August d. J. 
zu folgendcm BosehluB: „Auf Grund der bishor yorliogen- 
don Versuchsorgebnisso und nach Besichtigung von Eison- 
betonbauton, dio unter Verwendung von Hochofenzement 
hergestellt waren, kann wenig abgelagerter Hochofcn- 
zennnt im allgomoincn ais glcichwortig mit Portland- und 
Eisenpnrtlandzemont bezeichnet wordon. Daboi wird 
ycrausgesetzt, daB der Hochofenzement don houte fest- 
gesetzten „Deutschen Nonnen fiir einheitliche Lieferung 
und Priifung von Hochofenzement11 entspricht, und daB 
das Werk, deni or ontstammt, dom Verein deutsohor Hocb- 
ofenzementwerko angehort oder sich in gleioher Weise wio 
d e dom Voiein angehorigen Worke desson rogolniiiBiger 
Kontrollo untorwirit. Nach Ablauf yon fiinf Jahren ist 
die Frage emeut zu orortem.11

Diesem BeschluB troto ich boi und iibersendo hier- 
neben einon Abdruck der unter meiner Mitwirkung auf- 
gestellten „Deutschen Normen fur einheitliche Lieferung 
und Priifung yon Hochofenzement1'2).

Hochofenzement, der den darin festgestellten Bcdingun- 
gen entspricht, kann somit im allgemeinen ais dem Portland- 
und Eisenportlandzement gleiohwertig orachtet und auoh 
zur Herstellung von Eisenbetonbauton yerwendet werden.

■) Reichsanzeiger 1917, 14. Dez., S. 1.
*) Dieso Bestimmungen (Deutsche Normen fur ein- 

beitlicho Lieferung und Priifung von Hochofenzement) 
aind u. a. bei Wilhelm Ernst & Sohn, Berlin, Wilhelmstr. 90, 
und im Zeinentyorlag, Borlin-Charlottenburg, erschienen.

Die neuen Hocliofenzementnormen stimmen m it den 
deutschen Normen fiir einheitliche Lieferung und Priifung 
von Portland- und von Eisenportlandzement (Dezembor 
1909), abgesehen von den Absehpitten I, II , I I I  und V, 
wortlieh iiberein. Im einzelnen ist folgendes hervorzuheben:

Zu Absohnitt I.
B e g rif fse rk li iru n g  von  H o o h o fen zem o n t.

Der Hochofenzoment muB mindestens 15 %  Gewiohts- 
toile Portlandzoment onthalten. Die Art der Zusammen- 
sotzung der zu yorwendendon basischen Hochofonschlacko 
is t yorgesohrieben.

Zu Absohnitt III.
A bb inden .

Der SchluBsatz: „Hochofenzement muB trockon und 
zugfrei golagort und moglichst frisch yorarbeitot worden11 
ist in den Portland- und Eisenportlandzomcnt-Normen nioht 
onthalten. Dafiir ist der in den letztoron stehendo lotzto 
Absatz des Absehnittes I I I  „Begriindung und Erlaute- 
rung11 in den Hochofenzomcntnornion fortgolassen. Dio 
Versuche haben namlich gezeigt, daB es zwockmaBig ist, 
Hochofenzement vor dem Gebrauoh nielit lango lagom 
zu lassen. Der yorerwiilmto BeschluB vom 13. August
d. J. ompfiehlt deshalb dio Venvendung von „wenig ab- 
gelagortem,< Hochofenzement. Will man in dieser Hinsicht 
sicher geben, so kann man den Tag der Einfiillung auf dor 
Vorpackung yormerkon lassen oder man kann — da durch 
den Aufdruck des Datums eino wiederholto Benutzung 
der Fiissor und Sacke erschwert wird — bei dor Einfiillung 
kloine Tiifelohen m it dom Datum des Fiilltages oinlegen 
lassen.

Zu Absclinitt V.
flF F o inho it'do r M ahlung.

Dio fiir Hochofenzement yorgeschriebene Feinheit ist 
groBor ais boi Portland- und Eisenportlandzement.!

In  der Sitzung vom 13. August d. J. ist ferner bo- 
schlossen worden, die Frage, wio sich der Hochofenzoment 
bewahrt, nach Ablauf von fiinf Jahren ernout zu erórtom; 
ich werdo zu gegobenor Zeit darauf zuriiekkommen. In- 
zwischen ist im Fallo seiner Vorwondung auf scino Lagor- 
bestandigkeit und auf dio Rostsiohorheit von Eiseneinlagen 
zu aohten.

Ich ersuche biemach, alle nachgeordneton Bohordcn 
und Beamten m it Anweisung zu yorsehen.

Ueber den W alzvorgang.
In  der Veroffentlichung yom 13. Dezember 1917 

unter diesem T 'te l ist beim Abdruck dor Abbildung 2 
ein Ver8ehen yorgekommen, insofern, ais der GrundriB 
um 180° yerdreht angeordnet ist. Beistehend folgt dio 
richtige Form.

Abbildung 2. 

Vorgan£ beim 

Wal7.cn eines 

ąuadratlschen 

Stabes.
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A us Fachvereinen.
Institute of Metals.

(SchluD yon Seite 1100.)
C. M. W a lte r besprioht das

Sehmelzen m it hochgepreBtem Gas.1)
Die Vcrwendung von Gas aus stadtisohen Gasanstalten 

findet stetig zunehmende Verbreitung und gestaltet sioh 
andauernd wirtschaftlicher. Man findet Schaoht- und 
Kippofen aller A rt zum Sehmelzen von WeiBmetall, Rot- 
guB, Bronze, Aluminium, Nickel und Edelmetallen fiir 
kleinste Tiegel, wie sio Juweliere yerwenden, wie fiir 
gróficro Tiegel yon 25 bis 400 kg Kupfer-Fassungsver- 
mogen. Fur Schmelzungen von niedrigerer Temperatur, 
z. B. yon Bronze in Tiegeln mit 30 bis 100 kg Fassungs- 
yermogen, kommt man m it Luftzufuhr unter atmosphari- 
Bohem Druok ganz gut zureoht, nur bei recht beschlcu- 
nigtem, unter sehr hohen 
Temperaturen yerlaufenden 
Sohmelzungen, z. B. von rei
nem Niokel, muB auoh dio 
Veibrennungsluft unter ho
heren Druok gebraoht werden.
In Fallen letzterer A rt bringt 
man den Wind am besten 
unter einen Druok von etwa 
500 mm WS.

Die Abb. 1 und 2 zei- 
gen die allgemeine Anord
nung eines fiir hohergepreB- 
tes Gas gut gecigneten 
Sohmelzofens, wahrend die 
Abb. 3 und 4 einigo Einzel-

• heiten der Bauart wiederge- 
ben. Der Ofen besteht aus 
guBeisernen, zusammenge- 
sohraubten P latten m it zwei 
Mauersohiohten von je 100 
mm Starkę, zwisohen denen 
eine 40 mm starkę Isolier- 
sohioht vorgesehen ist. Der 
Tiegel faBt 30 kg Kupfer.
Ein Hoohdruckbrenner fiihrt 
die Flamme tangential etwa
12 mm unterhalb des Tie- 
gelbodens in den Sohaoht, 
so daB sie sioh schraubenfor- 
mig um den Tiegel sohlingt, 
bis sio etwa 50 mm iiber sei
ner Obcrkante in den Fucha 
tr it t . Abb. 5 laBt einige 
Einzelheiten des aus einem 
guBeisernen Gehause, einem 
Injektionsrohr aus feuer
fester Masse und einem Stahl- 
bugel m it Sohraubenregel- 
yorrichtung bestehenden Brenners erkennen. Fiir 
Tiegel mit mehr ais 100 kg Fassungsyermogcn wird der 
Sohaoht naoh Abb. 6 ausgefiihrt und m it einem Doppel- 
brenner (Abb. 7) yersehen, dessen Injektionsrohre e n t-  
g e g e n g e se tz t tangential in den Sohaoht miinden. Das 
Gas wird dem Brenner m it einem Druoke von 0,77 bis 
0,84 kg/qom zugefuhrt, bei welohem Druoke das Gas-Luft- 
Gemenge m it etwa 1800 m/min Gesohwindigkeit an der 
Mundung des Injektionsrohres in den Ofen getrieben 
werden kann. Man arbeitet mit Gas yon 0,52 Diohte 
(Luft = 1 )  und einem reinen Brennwert von 4450 WE/obm. 
Ein Raumteil dieses Gases erfordert zur yollstandigen 
Vcrbrennung 5,5 Raumteile Luft. Die Dichte des Ver- 
brennungsgemenges betragt demnach an der Mundung 
des In  je kto rs 0,93 (Luft =  1) und der entsprechendc 
Druok 57 mm WS.

Unter den bcschriebenen Verbaltnissen konnen in 
der zwolfstiindigen Schioht neun bis zehn Sohmelzungen

ł) Engineering 1917, 6. April, S. 335/8.

yon 60 : 40 Bronze zum Abgusse yon Sandformen leicht 
durchgcfiihrt werden. Dio erste Sohmelzung erfordert 
etwa zwei Stunden, die folgenden nur je eine Stundo. Der 
durchschnittliche Gasverbrauch betragt dabei in der 
Stunde etwa 8 cbm, fiir 1 kg gcsohmolzencs Motali 
0,28 obm. Zur Erreichung dieser Werto miisBcn selbat- 
yerstindlich die Formen stets guBbereit sein, sobald das 
Metali gieBfertig ist, denn jedes Zuwarten steigert den 
Gasyerbrauoh.

Die Lebensdauer der Tiegel hiingt wio bei jedem 
Schmclzverfahren von der Art des gcsohmolzenen Metallcs, 
der Sohmelzgesohwindigkeit, yon den Pausen wahrend 
der einzelnen Sohmelzungen und noch manoh anderen 
weniger sohwerwiegenden Umstiinden ab. Im allgemeincn 
gilt aber die Regel, daB ein besohleunigtes Sohmelzon bei 
hoherer Temperatur die Tiegel sohont, d. h. dio Tiegei-

kosten tur die Gewiohtseinhcit geschmolzenes Metali 
herabsetzt, da sich dann zuyerliissiger eine sohiitzcnde 
Glasurschicht bildet und dio Tiegel um so geringeren 
Warmeschwankungen unterworfen sind, je rasoher das 
Sehmelzen yerlauft. Durohsohnittlich kann bei acht bis 
zehn tiiglicben Schmelzungen yon 60 : 40 Legierung fUr 
Sandformen m it einer Tiegel-Lebensdauer von 30 Hitzen 
und bei taglioh zwolf Sohmelzungen yon 40 Hitzen 
gerechnct werden. Bei groBeren Tiegeln geht die Lebens
dauer zuriick, man erreicht m it Tiegeln yon 80 kg Fassungs
yermogcn und taglioh zehn Schmelzungen eino duroh- 
sohnittliche Lebensdauer yon 26 Hitzen.

Wiohtiger ais Brennstoffaufwand und Tiegelyerbrauch 
sind dio Metallverlustc. Diese setzen sich zusammen aus 
yerdampftem Zink, oxydiertem und danaoh yerschlaoktem 
Metali und aus verspritztem Metali. In allen drei Rioh- 
tungen wirken die Hoohdruck-Gassohmelzofcn sehr gut. 
Sie ermoglichen dic genaueste Regelung der Schmelz- 
tem peratur und gestatten es, das Gasgemengc neutral bis 
schwaoh reduzierend zu machen, woduroh die Oxydations-

Abbildung 1. Preflgaa - Tiegelofen (Allgemeine 
Anordnung).

Abbildung 2.
Preflgas - Tiegelofen (Allgemeine 

Anordnung).

[Jsotierscftisc/it 
jłjdcłrfeuerfeste Fcmstene

'r r r r r .
łSodenstein.

MappMenJ ^
AbbildunR 3. PreBgas-TiegeloIen m it Innen 

angeordneter Isoiierpchlcht.
AbbiiduDg 4. Preflga3-Tiegelofen m it Innen 

. angeordneter Isoliersohicht.
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gefahr herabgemindert, wenn nicht ganz beseitigt w rd. 
Man hat nur notig, den Gasabzug etwas zu drosseln, um 
das Gemenge sauerstoffarmer zu machen, denn infolge 
solcher Drossclung reiCt der Brenner weniger Luft in den 
Schacht. Das yerspritzte Metali hat keine Gelegenheit, 
zwischen Koksresten, Asche und Schlacke zu yerschwin-

Birminghamer Werk allein bezieht z. B. fiir seine CO Alu- 
miniumschmelzofen fortlaufend stundlich 700 cbm Gas.

Zum S ohm elzen  yon N io k e l und in anderen 
hochste Temperatur und groBte Schmelzgeschwindigkeit 
bedingenden Fiillen miissen G as u n d  L u f t dem  Ofen 
u n te r  hoherem  D ru ck e  zugefiihrt werden. Nach zahl- 
reichcn Versuchen hat sich ein Gasdruck von 0,28 kg/qcm 
und ein Luftdruck yon 500 mm WS ais bestgeeignet er- 
wiesen. Man arbeitet m it Doppel-Injektionsbrennorn, dio 
Gas und Luft schon vor dem E in tritt in den Ofen mischen, 
und die eine Guschwindigkeit des Verbrennungsgemcnges 
an dor Diisenmiindung yon 3000 m/min ermogliohen. 
Selbstyerstandlich ist bei solehen Betrieben das Ofen- 
futter einem sehr raschen VerschleiB unterworfen.

Die Bedicnung eines Doppeldruckbrenners erfordert 
grofie Sorgfalt und Uebung, sonst werden leicht Fehler 
gemacht, die sowohl fiir dio gerade im Gange befindlicho 
Sohmelzung wic fiir den Tiegel und die Ausmaucrung vcr- 
hiingnisvoll werden konnen. Dic Wartung des einfachen 
Gashochdruckbrenners m it naturlicher Luftansaugung ist 
dagegen dcnkbarst einfach. E r regelt die Luftzufuhr 
innerlialb weiter Grenzen yollig selbsttiitig; jo hoher der 
Gasdruck in der Zuleitung wird, um so mehr Luft saugt 
er an und gleiclit dadurch kleine Betriebsschwankungen 
trefflich aus. Man wird sich darum bemiihen, wo immer 
es angcht, mit natiirliohcm Luftdruck zurcchtzukommen.

Die aussehlaggebendsten Nachweise der Ueberlegen- 
heit des Sclimelzens m it Gas und Druckluft, zumindest 
im G'oBbotricbe, erbraohto yollends der Vortrag W. J. 
H o ck in g s  iiber die 

Schmelzverfahren der kóniglichen Miinze In London.1)
Es handelt sich dort um Schmelzungcn von Gold, 

Silber, Bronze imd yon Kupfer-Niekel-Legierungen. Das

Abbildung 7. Doppclter PreBgasbreoner.

Schmelzen von Gold erfolgt in einer eigenen Abteilung und 
ist hauptsaclilich durch die ungeheueren dabei in Frage 
kommenden Werte bemerkenswert. So wurden in einem 
Raume yon etwa 90 qin in einem Jahre und neun Monaten 
874 t  Gold im Fricdenswcrtc yon 220 Millionen J l ver- 
schmolzen

Silber, Bronze und Kupfer-Niekel-Legierungen wurden 
bis zum Jahre 1910 ausschlieBlich in koksgefeuerten Ticgel-

J) Iron Coal Trades Review 1917, 13. Marz, S. 324/6.

Abbildung 6. PreBgastiegelofen fur Tiegel unter 100 kg 
FassungsYcrmogen.

sioh das PreBgas-Schmelzyerfahren ganz besonders be- 
wiihrt. Es h a t hier sowohl in Hinsicht auf die Giite des 
erschmolzenen Metalles wic in bezug auf dic Wirtschaft- 
lichkeit des Verfahrens ganz hervorragende Ergebnisse 
gezcitigt. Man arbeitet meist m it Tiegeln von 250 bis 
300 kg FassungsvermSgen und leert das geschmolzene 
JTetall in GieBticgel iiber. In der zwolfstiindigen Schicht 
konnen zehn Schmelzungcn von je 100 kg gewohnlicher 
Aluminiumlegierung gemacht werden bei einem Gas- 
yerbrauch von 0,34 bis 0,40 cbm fiir 1 kg fliissiges Metali. 
Der Tiegelverbrauch geht zugleich auBcrordcntlich zuriick; 
cin Tiegel liiilt bei solchem Betriebe durchscluiittlieh 
25 Arbeitstage aus. Diese Ergebnisse haben zu einer 
sehr ausgedehnten Ausiibung des Ybrfahrens gefuhrt, ein

Abbildung H. E infacher Preflgasbrenner.

den und kann leicht wieder yollstandig gesammelt werden. 
Im Durchschnitt wurde beim Schmelzen und GieBen von 
60 : 40 Lcgierung bei der Erzeugung von Blocken in 
Metallformen ein Gesamtmetallyerlust von 1,8 % , beim 
VergieBen in Sandformen yon 4 % festgestcllt. In  beiden 
Fiillen wurde der Verlust an der fertigen Ware gegenuber 
dem Einsatze festgcstellt.
ł 1 Fur A lu m in iu m so h m e lzu n g cn , bei denen es auf 
hochste Reinheit des erschmolzenen Metalles ganz be
sonders ankommt, wenn nicht dio Fcstigkeit, Geschmcidig- 
keit und Dehnung des Metalles schwer leiden sollen, hat
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ring, der bis auf 60 mm unter Sohaohtdeokelunterkante 
reioht, bleibt aber im ubrigen unbedcokt. Zur Vermeidung 
von Unfallon, die bei der groBen Menge dea regelmaBig 
verbrauohten Gases 
groBten Umfang ge

winnen konnten, 
werden folgende Be- 
triebsąnordnungen 

strenge beobachtet:
Vor Betriebsbeginn 
sind samtlioho Luft- 
yontilo zu offnen, 
worauf die Gobliise 
angelasaen werden.
Dann sohlieBt man 
am ersten Sohaohte 
daa Luftyentil, 6ff- 
net daa Gaayentil, 
entziindeŁ das Gas 
und laBt danach 

duroh langsame3 
Aufdrehen des Luft- 
yentiles allm&hlioh 

die erforderliohe 
Luftmenge zustro-
men. So yerfahrt man von Ofen zu Ofen, was 
sioh sehr rasoh erledigt, imd geht erat danaoh dazu, 
an jedem Ofen das Verbrennungagemenge ganz genau 
zu regeln. Soli ein einzelner Schaoht auBer Betrieb 
kommen, so wird erst das Gaa und danaoh das Luft- 
yentil geaohlossen. Bei Abatellung dea gesamten Be- 
triebea werden erat der Roihe naeh samtliche Gashiihne 
gesohloaaen, dann die Geblase abgestellt und nun erat 
auch die Luftventile gesohlossen. Wurden unerwartet 
dio Geblase aussetzen, so waren raschmogliohst samtlioho 
Ventile zu sohlieBen, gloichyiel in weloher Reihenfolgo 
dies gesohehen kann; Geaohwindigkoit ist dann die Haupt- 
saoho. Man hat iibrigens begonnen, fiir dieso Mogliohkeit 
Riiokaohlagyentilo in die Luftleitungen einzubauen.

Uobcr die Betriebsergebnisao liegen achr wertyolle, 
uber fiinf Jahre Bioh erstreokendo Aufsohreibungen vor, 
deren ina einzelne gehende Anfiihrung hier zu weit fiihren 
wiirde. Es wurden in dieser Zeit 9900 t  Munzmctall mit

Abbildung 10. Grnndrifi und Drauftłcht.

Abblldong 8. Sohnitt dorch den Scha«ht

Abbildung 9 .  Rtickansioht zweier Oefen.

Verbronnungsluft wird duroh drei Ventilatoren geliefcrt, 
deren jeder atiindlioh 1000 obm Luft ansaugt und m it
0,175 kg/qom an dio Oefen woitergibt. Die drei Geblase 
erfordern zusammen eine Betiiebskraft yon 45 PS. GroBtes 
Gowicht wird auf dio A rt der Einf iihrung des Verbrennunga- 
gcmiaohes in don Ofensohaoht gelegt. Es gelangt aua dem 
Miaohkorper duroh ein reohtwinkelig abzweigondea Ver- 
bindungsstiiok yon 200 mm Lange und einem sioh yon 57 
auf 45 mm i. L. yerengenden Durohmeaaer in den Diisen- 
stein, dessen Abmessungen der Abb. 11 zu entnehmen 
sind. Dieser Stein ist yerhaltnismaBig groB bemessen, um 
das eiserne in Asbcst gewiokelte Verbindungsstiiok yor 
der Verbrennungstemperatur mogiohst zu sohiitzen. Er 
ist so in den Sobaoht eingebaut, daB die Flamme zwisohen 
Tiegel und Sohaohtwand tangential eintritt und sioh um 
den Tiegel sohraubenformig in die Hohe windet, um dann 
etwa 50 mm unterhalb Sohaohtoberkante in den Fucha 
zu treten, yon wo die Abgase in den hintor den Ofen 
unter der Hiittensohlo yerlaufendcn Essenkanal gelangen.

Der Tiegel sitzt auf einem Graphitunteraatze yon 
60 mm Starkę und trag t oben einen 200 mm hohen Graphit-

III .,,

'/'rtirrfungsstuch

einem Gasyerbrauch yon 3,4 Millionen obm Gas ge- 
sohmolzen und dabei im Gasofen m it der gleichen Tiegel- 
zahl ungefahr die doppelto Gcwiohtamenge gewonnen wio 
im Koksofen; bei den sohworataohmelzbaren Legierungen 
war daa Verhaltnis fur den Gasofen nooh betriiohtlioh 
gunstiger. Dor Gasofen zeitigte wesentlioho Ersparnisae 
an Brennatoff, an Graphittcilen und an Lohnen. Ins- 
gcaamt in allen drei Riohtungen arbeiteten die Gasofen 
um mindestens 25 %  billigor ais die Koksofen.
(?■<< H. C. G reenw ood  u. R. S. H u tto n  beriohteten 
sohlieBlioh uber Versuohsergebnisse mit einem selbst- 
entworfenen

elektrischen Induktlons-Schmelzofen,1) 
ycrmoohten abor nióhts yon Belang zu beriohten. Dor 
Vortrag sohien mehr der Vollstandigkeit halbor gebraoht 
worden zu sein; die Beriohterstattor waren oraiohtlioh 
nioht einmal iiber die jiingsten diesbeziigliohen amerika- 
niaohen Veroffentlichungen auf dem laufenden.

O. Irreaberger.
*) Iron Coal Trades Reriew 1917, 13. Marz, S. 331.
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geneigt und entleert werden kann. Das AbgieBen erfolgt 
steta an derselben Stello, an dor dio Formen auf einer 
Bahn ohne Ende m it ruckweisom Anhalten ununter- 
broohen yorbeigefiihrt werden.

Luft xmd Gas worden den Oefen, wie Abb. 1 erkennen 
laBt, gesondert zugefiihrt und erst unmittelbar yor den 
Oefen in einem Brayshaw-Miaoher miteinander yoreinigt. 
Alle 16 Oefen zusammen yerbrauchen stiindlioh 430 obm 
Gas, dasjihnen mittcla oiner 150 mm i. L. weiten Leitung 
unter 75 mm Wasaersaulendruok zugefiihrt wird. Die

Abbildung 11.
^■39
Dasenatein und Yerbindungsstlick.

ofen iiblioher Bauart gesohmolzen, yon da an wurden 
zum groBen Teil auch Gasofen m it niedrigem Gas- und 
Luftdruok benutzt. Man stellte damals 16 solcher Oefen 
in zwei zusammengehorigen Satzcn von zehn imd seohs 
Stiiok auf. Abb. 8 zeigt den Querschnitt, Abb. 9 eino Ruok- 
ansioht, Abb. 10 einen GrundriB eines solohen Ofena. Der 
Sohacht ist 475 mm weit und 608 mm hooh. Sein iiuBores 
Mauerwerk wird dureh eiserne Anker zusammengehalten, 
innen iat er m it bestem feuerfestem Materiał ausgemauert. 
Die Oberkanto der Oefen erhebt sich 675 mm iiber Hiitton- 
sohlo. Zum Aushcben der Tiegel dieut fiir jeden Ofensatz 
ein fahrbares, m it Aushebezangen vorsehenes Hebezeug, 
in dem der Tiegel duroh einen Schneokenmeohanismua
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Arbeitgeber-Verband fiir den Bezirk 
der Nordwestlichen Gruppe des Vereins 
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Am 15. Dezember 1917 liiolt der Verband unter dom 
Vorsitzo von E rn s t  P o e n sg e n , Dusseldorf, seino 13. or- 
dentlichc Hauptversammlung ab. An der gutbesuchtcn 
'1’agung nahmen auoh Vertreter bofreundeter Verbando 
teil. Dor V ora itzondo  godachtc mit warmen Worten 
dankbarer Anerkennung des yorstorbonen Ehronvorsitzen- 
don, des Geheimon Kommerzionrates Heinrich Lueg, 
M. d. H., Dusseldorf, und des AusschuBmitgliedes Gch. 
Kommorzienratos St.«3ng. e. h. Fritz Baare, Bochum. 
In den Vorstand wurden dic im Umlauf ausscheidenden 
Mitglieder, Abgeordnetor Dr. W. Beumer, Dusseldorf, 
Direktor H. Molien (Mannesmannrohren-Werke), Dussel
dorf, und Generaldirektor W. Reuter (Deutsche Maschinen
fabrik), Duisburg, wicdergewiihlt. An Stelle des aus- 
geschiedenen Generaldirektors Oberbiirgormeisters a. D.
F. Haumann tra t dessen Nachfolger, Generaldirektor 
K. Grosse (Vereinigto Stahlwerke van dor Zypon und 
Wissener Eisenhiitten-A.-G.), Coln-Deutz.

Don Gesehaftsboricht iibor das Gesehaftsjahr yom.
1. Juli 1916 bis 30. Juni 1917 erstattete der Geschiifts- 
luhrer Dr. E. H off. Naoh seinen Mitteilungen geborten 
dem Vcrbande 132 Worko an, dio im Jahro 1916 233 745 
Arbeiter beschiiftigten. Dio an dieso gezahlte Lohnsumme 
betrug 509 488 760 Jl. Im Berichtsjahre, zurnal mit Be
ginn des Kalenderjahres 1917, liiiuften sich die Arbeiter- 
unruhen, dio auch in oinor ganzen Anzahl von Fiillen zum 
Ausstande fiihrton. Es lmndelte sich dabei aber nicht um 
A u ss ta n d e  im alten Sinne, sondern um Massenkundgebun- 
gen gegen die Sehwierigkeiten in der Lebcnsmittelversor- 
gung. Welche Bedeutung dieso Unruhen fiir dio Durch- 
fiihrung des Hindenburgprogrammes besitzen, kam in 
dom bekannten ErlaB von Hindenburg und Gronor 
treffend zum Ausdruck. In oinom Teile der radikalcn 
Presse wurde der Vorsuch gemaelit, dio Schuld fur dieso 
Arbeitsstorungen auf dio Arbeitgeber zu schieben. Der 
Vortragendo wandto sich scharf gegen dio gewerkschaft- 
liohe Behauptung, dio Arbeitgeber sahon die Ausstande 
infolge der Lobensmittelfragen nicht ungero, weil sie 
durch sie dio Aufmcrksamkeit dor Arbeiter von don Lolin- 
und Arboitsyerhaltnissen abzulonken hofften. E r botonto 
dio Notwendigkeit, dio yollsto Arbeitsleistung aufrecht- 
zuorhalten, und begriindeto dio ablehnonde Haltung der 
Industrie gegenuber den Bestrebungen auf Einfuhrung 
von K u rz s c h ic h te n  eingehend mit doren technischer 
und wirtschaftlicher Undurchfuhrbarkeit. Bomerkens- 
wert ist, daB ein Vorsuch dor Kriegsamtsstelle, im Gebiote 
des XIV. Anneekorps Kurzscluchten oinzufiihren, schon 
an dem Einspnjche der Eisenbahnyerwaltung schoitertc, 
weil sich d:ese auBorstando erkliirte, den durch dio Aendo- 
rung bedingten Verkehr zu bewiiltigen. In oingohondor 
Weiso behandelto der Redner anschlieBond die Wirkung 
des H ilfsd ie n s tg o so tz c s . Dio Hoffnungen, dio man 
m it der Einbringung dieses Gesctzes yorkniipfte, haben 
sich nicht erfiillt, woil der Rciohstag an Stello einer Mobil- 
machung aller Kriifto im Dienste des Vaterlandes mit dom 
einen Ziel, durohzuhalten bis zum Siego, Sioherungcn 
gegon eine etwaigo Ausnutzung der Arbeit dor Hilfsdionst- 
pflichtigen schuf, Siehorungen, dio aber auf eine Hommung 
dor yom Gesetz angestrebton Anspannung hinauslaufen. 
Zumal der Arbeitorwechsel hat sich nicht yormindert. 
Der Vorband hat in don Monaten Miirz bis Mai Erhebungon 
naeh dieser Richtung yorgenommen. Von den Arbeitern, 
denen seitens der Werko der Abkehrsohoin yorweigert 
worden ist, haben nur 25,46%  den SchlichtungsausschuB 
angerufen. Von diesen erhielten: 

den Abkohrschein vom SchlichtungsausschuB %
u n m itte lb a r ..................................................... 12,70

infolge yon Verhandlungen.................................25,84
der Abkehrsohoin wurdo yorweigert . . . .  61,46 
der Arbeiterweohsel hatte domgemiiB (ohne 

Einrechnung der Arbeiter, dio naoh § 9 
Abs. 1, d. h. naeh 14tagigem Feiem weohsel- 
toa) nur betrageu d t i r f e n ............................. 9,SI

%
es sind aber a b g e k e h r t.....................................77,80
cs wechselton unter Einhaltung der Kiindi-

g u n g s f r is t .........................................................43,35
unter Vertragsbruch ......................................... 56,65

Dio duroh das Gesetz gesehaffonon Augostellten- 
aussohusse haben auch nur zum Teil yermooht, dio ihnen 
gestellte Aufgabe zu orfullon. Dio bei den Gowerksehafton 
trotz des Burgfriedens immor mehr wachsendo Betonung 
dos Gegensatzes zwischen Arboitgober und Arbeitnehmer 
(z. B. gelegentlieh der Tagung des Doutschen Motallarbeitcr- 
yerbandes in Coln) haben auch dio Ausschusso auf das un- 
giinstigste beoinfluflt. Waren so dio Ausschusso zum Teil 
nicht gewillt, im Sinne der ilinen vom Gesetz zugowiese- 
nen Aufgabe, das guto Einvernehmen zwisohen Arbeit
geber und Arbeitnehmer zu fordem, tatig zu sein, so ist 
os anderseits auch hiiufig yorgekommen, daB dio Arbeiter
schaft gegen dic Beschlusso ihres Ausschusses in den Aus- 
stand tra t. Im Boreieho des VII. Armeekorps ist dio 
Heoresyerwaltung mit Nachdruck gegen dorartigo Ver- 
stoBo eingeschritton.

Zu den Bestrebungen, insbesondere der Angestellten- 
yerbiinde, auf ErlaB gesotzlicher Bestimmungen zur 
Sicherung dor W io d e re in e te llu n g  d e r  K rio g s to il-  
nehm er, fiihrte der Redner aus, daB wichtiger ais die 
gesetzljche BindUng die Moglichkeit einer Wiedereinstel- 
lung ist. Dieso ist abor nur yorhanden, wenn wir naeh 
dem Kriege wettbewerbsfahig sind. An dem guten Willen 
der Unternehmer, ihre aus dom Felde zuriickkehrcnden An- 
gestellton wieder aufzunehmen, darf nieht gezweifelt 
worden. — Dor Gesohiiftsfuhror gab dann im Auftrage des 
Ausschusses von naohstehendom BeschluB Konntnis, der 
einstimmigo Annahme dor Hauptyersammlung fand:

„Vielo friihoro Angestellto, dio in jahrelangon 
harton Kiimpfen mitgoliolfen haben, unser Vatorland 
gegon eine Welt von Foindon zu schiitzen, kchren naoh 
Beondigung dos Krieges zuriick, um wiedor in fried- 
lichorn Schaffen iliren Lobonsunterhalt zu suohen. 
Ihren W iedereintritt in das Erwerbsleben naeh Moglich
keit zu erleichtem, ist yaterliindiseho Pflicht der Arbeit
geber."'

Dor Vortragende gab endlich einen Ueberblick iibor die 
zurzeit bei Regierung und Reiehstag herrsohonde sozia l- 
p o li t is c h o  A u ffassu n g . E r wandto sich gogen dio An- 
schauung, daB ein stetes Nacligobon gegeniiber sozial- 
politischon Forderungen zum sozialen Frieden fiihrt. Von 
Arbeitgebersoito hat man immer darauf hingewiesen, 
daB die Horrschaft der englisohen Gewerksehaften eino 
Herabminderung der Leistung der englisclien Industrie 
zur Folgo hatte, daB also derTrade-Unionismus hierdurch 
mitschuldig an dem zum Kriego fuhrendom Gegensatze 
zwischen England und Deutschland gowesen ist. Redner 
beruft sioh liiorbei auf Ausfiihrungendes sozialdemokra- 
tischen Reichstagsabgeordneton Dr. Paul Lensch1). 
Lonsch, dor die Trade-Unions gliicklicho Sclimarotzor der 
englisohen Weltherrschaft nennt, bezeichnot deren Willon, 
ihre alten Rechte wiederzuerlangen, ais Hauptgrund 
ihres Kriegswillons. Die Beseitigung ihrer Rechte durch 
ihren einst so gefcierten Fiihror Lloyd Georgo hat dio 
Unternehmer in don Stand gesetzt, „ihre Fabrikriiume 
mit Ungelemton, Unorganisiortcn und Frauen zu fiillen 
und zugleich z u neuen Arboitsyerfahrcn iiberzugehen, 
deren Anwendung bisher durch dic Tiitigkeit dor Gewerk- 
schafton yorhindort worden war; arboitsparonde Maschi- 
non, Reihonfabrikation und zugleich dio Einfuhrung des 
Taylor-Systems sorgtcn dafiir, daB die sohaffende K raft 
dor Arbeit sich in kurzer Zeit vordoppelte“.

Der Vortragendo gab zum Sclilusse der Hoffnung 
Ausdruck, daB bei der Nougcstaltung unsoror Sozial- 
politik angesichts des uns bovorstohenden gowaltigen 
Wirtsohaftskampfes dor Boden des Kaisorlichen Erlasses 
vom 4. Februar 1890 nicht yerlassen wird, in dom dio 
Grcnzon fiir dio Vorbossorung der Lage dos Arbeitors 
dahin gezogon sind, „dio deutsche Industrie auf dcm Welt- 
markto wettbowerbśfahig zu erhalten und dadurch ihre 
und ihrer Arbeiter Eiistenz zu siohom".

J) Der Tag. Ausgabo B, 1917. 26. Aug (Xr. 199).
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Allgemeiner Teil.

Geschichtliches.
N acli 1800 J a h re n . Bei dom Bau der Erweite- 

rungsanlagen des Eisen werks Templeborough stieB man 
auf die Uoberreste eines romischen Eisenwerkes, das 
aller Wahrsoheinliohkeit naeh yon den romischen Legionen 
zur Herstellung von Waffen und Kriegsgeraten benutzt 
wurdo. [Engineer 1917, 7. Sept., S. 217. — Z. d. V. d. I. 
1917, 27. Okt., S. 883.]

Oskar Simmersbach: D ie g e se h ie h tl ic h o  E n t 
w ick lu n g  d e r  O b e rsch le s isch en  E iso n b a h n -B e - 
d a rfs -A k tie n -G e s e llsc h a ft .*  [St. u. E. 1917, 8. Nov., 
S. 1017/21; 15. Nov., S. 1047/52; 22. Nov., S. 1069/75.]

. W irtschaftliches.
Dr. R. Schmidt-Ernsthausen: D as o ffe n tlic h e  

In te re s s e  bei E n te ig n u n g e n , A n seh lu B erw e ite - 
ru n g e n  un d  W o geverlegungen  fiir  dio GroB- 
in d u s tr ie .  [St. u. E. 1917, 15. Nov., S. 1041/6.]

Dio D eck u n g  des en g lisch en  E iso n e rzb ed a rfs .*  
Auszug aus zwei Vortragen von Professor W. G. Eeamsides. 
[Ir. Coal Tr. Rcv. 1917, 12. Okt., S. 407/8; 19. Okt,, 
S. 429/30.]

A. Argelander: D ie K o h le n jire iso  in  E n g la n d  
u n te r  dom K rioge. [St. u. E. 1917, 8. Nov., S. 1021/9.]

Celso Capacci: D io L age  d e r  B org- un d  H iit te n -  
in d u s tr io  in  T o sk an a . Braunkohlonborgbau, Torf- 
gowinnung, Eisen- und Manganerze, Eisen- und Stahl- 
industrie. [llass. Min. 1917, Aug., S. 19/26.]

Dr. Otto Brandt: D io Z u sam m o n leg u n g  uud  
S tille g u n g  von  E isen g ieB ere ien . [GieBerei 1917,
7. Okt., S. 177/80.]

Soziale Einrichtungen.
D io H iit te n -  u n d  W a lz w o rk s-B o ru fsg o n o ssen - 

s c h a f t im  J a h ro  1916. [St. u. E. 1917,1. Nov„ S. 1001/3.]
Brennstoffe.

Steinkohle.
Gaetano Castelli: D ic L a g e r s ta t te n  fo s s ile r

B re n n s to ffe  I ta lio n s . Vorkommen von Antlirazit, 
Lignit, Torf und bituminosein Schiefer. [Rass. Min. 1917, 
Sept., S. 37.]

Koks und Kokereibetrieb.
H. Gralin: E in  ncuos V c rfa h rc n  dor K oks- 

of en w an d d ieh tu n g .*  Beschreibung eines neuen Ver- 
fahrens zur Herstellung dauenid diehter Kammcrwande 
yon Koksofen mit Hilfe von Steinon, dio schwalben- 
sohwanzforroige Ansiitzo tragen. [Gliickauf 1917, 10. Nov., 
S. 809/10.]

Generatorgas.
Dr. W. Bertelsmann: D ie g a sfo rm ig e n  B re n n 

s to f fe  im J a h ro  1916. Zusammenfassende Wiedergabe 
von Vcroffentlichungen aus dem Jahre 1916 iiber Erdgas, 
Kraftgas, Wassergas, Oelgas, Luftgas, Leuchtgas, Gas- 
orzcugung, Gascrzcugungsófen, Kiihlen uud Reinigcn von 
Gason und Gasanalysen. [Chein.-Zg. 1917, 21. Nov., 
S. .845/6; 24. Nov., S. 853/4.]

Naturgas.
Badermann: U n g arn s E rd g a s -V e rw e rtu n g . [J. 

f. Gasbel. 1917, 10. Nov„ S. 573/4.]
Gasfernversorgung.

Direktor Ecrbers: D io F o rn v e rso rg u n g  d e r
K o k o re ig a s z e n tra le  in  A ltw assor.*  [J. f. Gasbel. 
1917, 27. Okt., S. 544/6.]

!) Vgl. St. u. E. 1917, 25. Jan., S. 86/93; 22. Febr., 
S. 189/93; 29. Marz, S. 314/7; 26. April, S.. 408/11; 31. Mai, 
S. 530/4; 28. Juni, S. 618/20; 26. Juli, S. 701/3; 30. Aug., 
S. 803/6 ; 27. Sept., S. 885/8; 25. Okt., S. 982/8; 29. Nov., 
S 1101/4. ■

Erze und Zuschlage.
Manganerze.

Ernst Kudielka: M an g an erze  im E rzg eb irg o . 
[Mont. Rundsch. 1917, 1. Nóv., S. 569/70.]

Molybdanerze.
M olybdiin , se in e  E rz e  un d  A n re ich o ru n g . 

[Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 9. Nov„ S. 518/9.]

Peuerfestes Materiał.
Allgemeines.

U eb er dio E ig e n sc h a f te n  d e r  S il ik a s to in e . 
Auszug aus einem Bericht von H. Lo Cliatelior und
B. Bogitsch. [Bih. Jem k. Ann. 1917, 15. Okt., S. 486/91, 
nacli L’Echo des Mines 1917, 19. Aug., S. 471.]

Maxwell: F e u e r fe s te  E rz e u g n isso  un<l m od ern o  
B ronnofen . Bespreehung der Gasringófen, Gasring- 
kammerófen und Kanalofen. [Engineering 1917, 12. Okt., 
S. 397/8.]

Lo Chatelier und Bogitch: D ic F e u e r f e s t ig k e i t  
von  Q u arzs to in en . Widerstand gegen Zcrdriickeii 
bei yerschieden hoher Temperatur; Beimcngungen; 
Sehmelztemporatur; Ausbildung und Zorstorung des 
inneren„Netzwerkes“. [Engineering 1917, 12. Okt., S .396.] 

Graphit.
E. Donath und Dr. A. Lang: U ober dio n eu ero n  

F o r t s c h r i t t e  in  d e r  K o n n tn is  u n d  V o rw crtu n g  
dos G rap liite s . [B. u. H. Jahrbuch 1917, H eft 2, 
S. 53/154.]

Werksbeschreibungen.
B e d e u te n d e  K rie g s b e d a rf  h e rs te lle n d o  W orke. 

Die Herstellung von PreBgranaten in den Werkstattcn 
von Curtis in St. Louis (V. St. A.).* [Werkz.-M. 1917, 
15. Noy., S. 415/8.]

Feuerungen.
Allgemeines.

H oizw orto  von  B re n n s to ffe n , d ie  im J a h r o  
1910 im ch em isch en  L a b o ra to r iu m  des B ay o ri-  
schon  V ereins u n te r s u c h t  w urden . [Z. d. Bayor. 
Rev.-V. 1917, 15. Nov„ S. 169/70.]

Ed. Donath: Z ur V erw o rtu n g  d e r  B rau n k o lilo n  
in  O este rro ieh . [Mont. Rundsch. 1917, 1. Nov., 
S. 567/9.]

Dr. A. Gramberg: D ie V e rb re n n u n g  von  K oks.* 
Hin und Her der Reaktionen infolge unregclmaBiger 
Gestalt und Lagerung der Koksstiicke. Verbrennung auf 
einfachem Planrost. [Feuerungstechnik 1917, 1. Okt-., 
S. 1/3; 1. Nov„ S. 33/6.]

Fr. Schraml: Z u r sp a rsa m e n  V erw ondung  d e r  
K oh lo  in  in d u s tr ie l le n  B e tr ie b e n . [Mont. RumUch. 
1917, IG. Okt., S. 543/6; 1. Nov„ S. 571/3.]

3)tyl.«3ll8- Pradel: N eu e ru n g en  an  F e u o ru n g s -  
a n la g e n  f iir fe s to B re n n s to f fe .*  (Vierteljahresbericht.) 
Lokomotivkessel mit Dauorbrandfeuerung, Grudefeucrung 
mit Siebplatte, Wanderrost mit Hilfsrost, Abstreifer fur 
Wandcrroste, Hilfsbla-seeinrichtung fiir Lokomotiven, Zug
reglcr fiir Unterschubfeuerungen, fiir eine Reihe von 
Ofenlochern benutzbarer SchurlochverschluB, Koehherd 
mit Luftheizungsanlage yereinigt. [Feuerungstechnik 
1917, 1. Nov„ S. 29/33.]

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe.
John B. C. Kershaw: D ic A u sn u tz u n g  m in d o r- 

w e r tig e r  B re n n s to ffe . Gegcnwiirtiger Stand in Eng
land, den Vereinigten Staaten und Deutschland. [Engineer 
1917, 12. Okt., S. 307/8.]

ZciUdtriflentMrieicItnis mbsl Ablcurzunt/cu aicJw Seite 86 bis 88.
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Oefen.
N eu ere  en g lisch e  S toB ófen.* [St. u. E. 1917, 

22. Not., S. 1077/80.]

Krafterzeugung und -verteilung.
Allgemeines.

M. Lintz: D ie V erw endung  d e r  E le k t r iz i t i i t  
in  d e r  G ro B in d u strie .*  '[Schiffbau 1917, 14. N o t., 
S. 43/7; 28. N o t., S. 61/6.]

E rfa h ru n g e n  im B au  un d  B e tr ie b  von  F e rn - 
d am p f lo itungon .*  [Z. d. Bayer. R ot.-V . 1917, 31. Okt., 
S. 161/3; 15. N o t., S. 171/2; 30. N o t., S. 179/81.]

D am pf e rzeu g u n g  d u ro h  E le k t r iz i ta t .  [Z. d. 
Bayer. Rev.-V. 1917, 30. N o t., S. 181/2.]

Dampfkessel.
E. Hóhn: D ie S ti itz u n g  von  D am p fk e s se ln  und  

v on  W asse rle itu n g an .*  [Schweiz. Bauz. 1917, 3. N o t., 
S. 207/10.]

Kondensationsanlagen.
E. Miillor: E in  M itte l zu r  V erm eid u n g  d e r  Ge- 

f a h re n  m a n g e lh a f te r  R o h ra b d ic h tu n g e n  bei O ber- 
f la c h o n k o n d e n sa to re n . [Z. f. Turb. 1917, 20. Nov., 
S. 313/6.]

Gasmaschinen.
D ie G roB gasm asch ino  boi Ilo ch o fo n g eb liisen . 

[Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 2. Nov., S. 488.]

Arbeitsmaschinen.
Pressen.

W ellb lech p re sse . [Met.-Techn. 1917, 24. Nov., 
S. 372.]

Transportvorrichtungen.
W ag o n sch io b e r f iir  E rz T e rla d o a n la g e n .*  Aus- 

gefiihrt von der Brown Hoisting Macliinery Company 
in Cleveland.ł |  [Ir. Ago 1917, 17. Mai, S. 1189.]

Hangebahnen.
Wintormoyor: D io E le k tro h a n g o b a h n , ih re

B e d e u tu n g  un d  A nw endung  im  G asw ork.* [J. f. 
Gasbel. 1917, 3. N o t., S. 557/61.]

Werkseinrichtungen.
Baukonstruktionen.

W. M. Thornton: D ie W a rm e is o lie r f iih ig k e it 
d o rD a o h d e o k m a te ria lio n . [Engineering 1917,19. Okt., 
S. 405/6.]

Kliiranlagen.
K liira n la g e  d e r G e w e rk sc h a ft A u g u sto  V ik- 

to r ia ,  H iils (R hld.).* [St. u. E. 1917, 1. Not., S. 1005/6.]

Roheisenerzeugung.
HochofenprozeB.

R. Durrer: E in ig e s  iib e r den  H ochofenprozeB . 
[St. u. E. 1917, 15. Not., S. 1052/4.]

Hoehofenanlagen.
N eu e r a m e r ik a n iso h o r H oehofen .*  Beschrei- 

bung eines kiirzlich in Betrieb genommenen Hochofens 
der Republio Iron and Steel Co., Youngstown, Ohio, 
V. St. A., m it einem F:\ssungsverm6gen von 600 t. [Ir. 
Coal Tr. Rev. 1917, 26. Okt., S. 457.]

GeblSsewind.
G. Jantzen: D ie D ru c k lu f th e iz u n g  d e r  s te i-  

n e rn e n  W in d e rh itz e r . [St. u. E. 1917, 21. Not., 
S. 1065/9.1

Giefierei.
Allgemeines.

C. Humperdinck: U eb e r d i e . A nw en d u n g  des 
T a y lo r-S y s to iu s  im  G ieB o re ib o trieb e . [St. u. E. 
1917, 29. Not., S. 1085/7.]

Anlage und Betrieb.
S r.^ n g . E. Leber: A llgem oine  G e s io h tsp u n k te , 

G ru n d sa tz e  un d  R eg e ln  bei A n lag e  e in e r  G ieB e
rei.* (Fortsetzung.) [St. u. E. 1917, 29. Not., S. 1091/7.]

W iederum  eino S tah lg ieB o re i m it e le k tr i -  
sohem  S ch m e lzb e tr ieb e .*  [Ir. Age 1916, 7. Dez., 
S. 1284/6. — Vgl. St. u. E. 1917, 29. Not., S. 1097/8.]

H. KloB: D ie G ie h tb u h n o n - und  B esch ick u n g s- 
T o rrich tu n g en .*  Kurzer Entwicklungsgąng der Gicht- 
biihnen- und BeschickungsTorrichtungen und dereń heu- 
tiger Stand. [GieB.-Zg. 1917, 15. Sept., S. 277/8; 15. Okt., 
S. 308/14.]

E in  p ra k t is c h o r  G ich tau fzu g .*  Beschroibung 
eines Gichtaufzuges fiir Kunpelofen einer GieBerei mit 
1000 t  Jahresleistung. [Z. GieBereiprax. 1917, 10. Nov , 
S. 633/4.]

Schmeizen.
Carl Hering: A llgem eine  Z iele  u n d  B cg ren - 

zu n g en  beim  S chm eizen  Ton M otallen . [Engineciing 
1917, 6. April, S. 315. — Vgl. St. u. E. 1917, 29. Nov„ 
S. 1098/9.]

G. B. Brook: V e rg le ich en d o  V ersu ch ssch m el- 
zu n g en  in  g a s- , ol- u n d  k o k sg e fe u e r te n  Oefen. 
[Engineer 1917, 6. April, S. 311. — Vgl. St. u. E. 1917, 
29. Not., S. 1099/100.]

T. Teisen: S chm elzon  m it G e n e ra to rg a s  im 
W an n en o fen . [Engineering 1917, 6. April, S. 315. — 
Vgl. St. u. E. 1917, 29. Not., S. 1100.]

H. W. Reason: S chm eizen  m it K oks. [Engineering 
1917, 6. April, S. 315. — Vgl. St. u. E. 1917, 29. N c v , 
S. 1099.]

H. S. Primrose: S chm elzon  m it R oho l. Engi
neering 1917, 6. Ap il, S. 315. — Vgl. St. u. E. 1917, 
29. Not., S. 1099.]

GrauguB.
GroBo G uB stiicke.* Einige Bomeikungen iiber 

die Herstellung groBer GuBstiicke im Gewicht yon 60 bis 
80 t  der Firma Ruston Proctor Co., Lim., Lincoln. 
[Engineer 1917, 5. Okt., S. 292.]

SonderguB.
Dayid McLain: D io E ig e n tu m lic h k e i te n  dor 

H a lb s ta h la b g iis s e .*  Geschichtlicher Ruckblick — 
Kuppelofenstahl — Erfolge des Halbstahlgusses — Hartung 
yon HulbstahlguBwaron — AuBerordentliche Gleich- 
mtiBigkeit de3 Gefiiges in schwachen und starken Quor- 
schnitten. (Zahlroicho Schliffbilder.) [Foundry 1917, 
Febr., S. 53/8 und 82.]

C. Irresberger: M a n g a n s ta h l-F o rm g u B  enthalt
1 bis 1,3%  C, 0 ,3%  Si, 11 bis 13,5%  Mn, 0,08%  P, 
hochstens 0,02 % S. Ungegluht herrscht freier Zementit 
Tor, ausgegliiht und abgeschreckt ist nur Austenit Tor- 
handen. Zugfestigkeit 76 kg bei 33,7 %  Dehnung, 38,56 % 
QuerschnittsTermindorung und 37,40 % Elastizitatsgrenze. 
E r ist unmagnetisch. Von 700° langsam abeekiihlt ist 
er glashart und sprode. Durchschnittliche Gluhtemperatur 
1000° (nicht unter 870°, nioht iiber 1200°). TGieB.-Ze. 
1917, 15. Okt., S. 305/8.]

StahllormguB.
G em isch te  (sau re  un d  basisohe) S ta h le rz o u -  

gu n g  fiir  S tah lfo rm g u B . [Foundry 1917, Juni, S. 222/3.
— Vgl. St. u. E. 1917, 29. Not., S. 1098.]

MetailguB.
HarTey: M o g lio h k e iten  e in e r  B re n n s to ffe in -  

so h riin k u n g  in  M essingschm elzo fon . Vergleich Ton 
Koks, Staubkohlo, Leuchtgas, Generatorgas und Rohol 
ais Hoizmaterial fiir Tiegelschmelzofen. Angabe oiner 
neuen Ofenkonstruktion fiir Oel-, Staubkohlo- oder Gas- 
heizung. (Engineering 1917, 12. Okt., S. 399/400.]

P ra x is  des M e ta llsc h m e lz e n s  in  d o r E n g - 
liso h en  M iinze. Neuo Oefen zum Schmelzon Ton Silbor 
und Bronzo. Ofenbetrieb. Liiftung, Tempo des Aus- 
bringens, Kosten der Feuerung, der Tiegel und dor Arbeit. 
Wiedergewinnung des Motalles. [GieB.-Zg. 1917, 1. Not., 
S. 321/5; 15. Not., S. 337/41.]

' Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
FluBeisen (Allgemeines).

M anganY erso rgung  d e ra m e r ik a n is c h e n  S ta h l-  
in d u s tr io . Kurze Angabon iiber die den amerikanischen

ZeiUchrijtenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe Scite 86 bis 55.
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Stahlworkon zurVorfugung stehenden Manganorze, nament- 
lich aus Brasilien. Allgemeine Ausfiihrungen iiber die Be
deutung des Mangans im Stahl und iiber dessen Ersatz- 
moglichkeiten, die fiir deutsche Verhaltnisse niehts Neues 
bieten. [Ir. Age 1917, 26. Juli, S. 224/6.]

J. W. Donaldson: G ase in  le g ie r te n  S tŁ hlen.*  
[Ir. Age 1916, 26. Okt., S. 928. — Vgl, St. u. E. 1917, 
22. Not., S. 1075/7.]

Elektrostahlerzeugung.
Otto Frick: D er g egonw iirtige  S ta n d  u n d  d ie  

z u k iin f t ig e  B e d o u tu n g  des e le k tr iso h o n  S ta h l-  
sch m e lzen s , m it b e so n d e re r  B e r iio k s ie h tig u n g  
d e r  sohw od isehen  E isen - u n d  S ta h l in d u s tr ie  
Statistisoho Angaben. Beschreibung des lO-t-Frick-Ofen. 
bei Krupp, Essen, und anderer Oefen. Niihorer Beriebs 
folgt. [Jernk. Ann. 1917, 3., 4., 5. Heft, S. 196/298.]

F. T. Snydor: B e tr ie b s k o s te n  e in es  E le k tro -  
ofens. Kurze allgomeine Angaben iiber die Kosten fiir 
Elektroden, feuerfestes Futter, Strom, Lohno und all
gemeino Unkosten. [Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 14. Sept. 
S. 280.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Harten.

F. C. Langenberg: Z e m e n ta tio n  d u rc h  Gas
u n te r  D ruck .*  TSt. u. E. 1917, 1. Nov., S. 1006/10.] 

Elektrisches SchweiBen.
Julius Sauer: S tu m p fsch w eif len  sc h w ie r ig e r

C Juerschn itto  u n d  sch w er sch w e iB b a re r S ta h l-  
so r to n  au f e lek triso h o in  Wogo.* Abschmelzyerfahren, 
das sioh bcsondors zum SchweiBen vón friihcr schwierig 
zu schwoiBenden Querschnitten und zum SchweiBen von 
hochwertigen Stiihlen oignet. Biegeproben und metallo- 
graphische Untersuchungen geben AufschluB iiber die 
Giite dos neuen Verfabrens. [E. T. Z. 1917, 4. Okt., 
S. 485/7.]

Autoganes Schneiden.
E. WiB: D as W eso n d es a u to g e n o n  Schnoidens.*  

[Z. d. V. d. I. 1917, 17. Nov„ S. 929/31.]
Max Bermann: Entgegnung auf yorsteliende Aeulie- 

rungen. [Z. d. V. d. I. 1917, 17. Nov„ S. 931/2.]
Beizen,

M. do Kay Thompson und O. L. Mahlman: D as 
o le k tr isc h o  S tah lb e izo n . [Ir. Age 1917, 17. Mai, 
S. 1190/1.]

Rostschutz.
Hans Arnold: B o itra g  z u r  K e u n tu is  des Me- 

ta J ls p r itz y e r fa h re n s . [Z. f. ang. Chem. 1917, 4. Sept., 
S. 209/14; 11. Sept., S. 218/20. — Vgl. St. u. E. 1917,
8. Nov„ S. 1029/30.]

V ersch ied o n c  V erfah ron  zum  F a rb e n  un d  
tu r  H e rs te llu n g  von U oborziigen  au f MesBing 
u n d  B ronze . Griino Farbę, weiBe Farbę, romische Gold- 
farbe auf Messing. Vermessingung von Zink. [Bayer. 
Ind.- u. Gew.-BI. 1917, 17. Nov., S. 225 J

N ick o lb ad  zum  P la t t i e ie n  y o n  in  p e rm an en - 
en M o ta llfo rm en  b e rg e s te l l te n  G uB w aren. Ent- 

tetten, Waschen, Eintauohcn in das Zyanidbad, Waschen 
und Behandcln im Niokolbad, bestohend aus Nickel- 
ammonsulfat 50 g, Magnesiumsolfat 13 g, Wasser : t. 
[Bayer. Ind.- u. Gew.-BI. 1917, 3. Nov., S. 212/4.] 

Kriegsmaterlal.
Reginald Trautschold: D ie ohem isohe Z u sam 

m e n se tz u n g  des G oschoB stah ls.*  [Mot. Chem. Eng. 
1917, 1. Aug., S. 114/0.]}}

Eigenschaften des Eisens.
Rlffelbildung.

K. Sieber: D io U rsach o n  dor R iff  e lb ildung .*  
T O K raftbetr. u. B. 1917, 14. Noy., S. 305/8.] gj

Metalle und Legierungen.
Metalle.

Z. Jeffries: E in fluB  gro fien  h y d ro s ta t is c h e n  
D ru c k e s  au f  d ie  p h y s ik a lis c h e n  E ig e n so h a f te n

d er M eta lle . Untorsuchung des Einflusses yon Druok 
auf Harto und ReiBfestigkeit von Silbor, Kupfer, Alu
minium und Aluminiumbronzo. [Engineoring 1917, 
5. Okt., S. 357.]

D ie W o lfram w o rk e  zu  W idnes.*  Allgemein ge-. 
baltene Beschreibung der Wolframgowinnung in Widnes. 
[Enginoering 1917, 26. Okt., S. 432/4.]

BetriebsGberwachung.
Temperaturmessung.

P y ro m e to r  u n d  P y ro m e tr io . [Ir/C oal Tr. Rer. 
1917, 9. Not., S. 512/3.]

Mechanische Materialprufung.
Prufungsmaschinen.

D ie  P e ll in s c h e  H a rte p r iifm a sc h in ó .*  [Engi- 
neering 1917, 20. April, S. 374. — Vgl. St. u. E. 1917, 
22. Noy., S. 1080/1.]

Eisenbahnmaterial.
E in  M itte l zu r  F e s ts te l lu n g  von  S oh ionen- 

r isso n . Querrisso auf der Kopfflache von Eisonbahn- 
schienen konnen entwoder ohne weiteres orkannt wordon, 
odor es muB zunachst mittels Feilo, Sobleifstein oder 
Schmirgelpapicr dio oberste Schioht von etwa 0,1 mm 
Dicke entfernt werden. LiiBt man hierauf wahrend einiger 
Mi nu ton stark ycrdiinnto Salz- oder Schwofelsauro auf 
das Materiał einwirken, so treten hierdurch selbst dio 
feinsten Risso zutage. Nach einem ycrbesserton Vor- 
fahren boschmiert man die Scliienenoborflacho nach 
yorangegangencr Bearbeitung m it gut fliissiger Druckor- 
schwiirze und erwiirmt die Schieno etwas mit einer Stich- 
flammo, worauf das Probcstiick sorgfiiltig abgowischt wird. 
Durch starkes Aufdrucken eines Blattos wciBen Papiors 
auf die Oberflache erhiilt man ein Bi ld der Schiene mit 
all ihren Rissen und Fehlern. [Deutsche StraBen- und 
Kleinbabn-Zeitung 1917, 27. Okt., S. 465.] 

Sonderunlersuchungen.
Frank A. Epps und E. Olney Jones: E in flu B  h o h o r 

T e m p e ra tu re n  au f dio F e s t ig k o i ts e ig o n s c b a f te n  
yon Schw oiBoison.* [Met. Chem. Eng. 1917, 15. Juli, 
S. 67/71.]

Metallographie.
F o r t s c h r i t t e  d e r  M e ta llo g rap h ie .*  (Januar 

bis Marz 1917.) [St. u. E. 1917, 1. Nov., S. 1003/5; 
15. Nov., S. 1054/6.]

R. Durrer: D ie  p ra k t is c h e  A nw endung  d e r 
M e ta llo g ra p h ie  in  d e r  E ise n -  u n d  S tah lg ioB oro i.*  
[St. u. E. 1917, 27. Sept., S. 869/74; 25. Okt., S. 967/71; 
29. Nov„ S. 1087/01.]

Mikroskopie.
Fritz Hauser: M ik ro p h ó to g ra p h isc h e  M a te r ia l-  

u n te rsu o h u n g o n  m it c in fa c h e n  A p p a ra te n .*  Um- 
legbares Mikroskop in Verbindung m it lleisekamera odor 
m it Klappkamera. [Centralbl. d. H. u. W. 1917, Heft 8, 
S. 113/4.]

Aenderung durch W armebehandlung.
Lawford H. Fry: E in ig e  A bso h reck y o rsu ch e .*  

[St. u. E. 1917, 8. Noy.. S. 1031/3.]
Kritlsche Punkte.

P. Bardenheuer: U obor d ie  k r i t i s c h e n  P u n k te  
ro in e r  K o b le n s to ffs ta h le .*  Die Losung des Pcrlits 
geht bei allen Kohlenstoffgehalten bei 740° vor sich, 
wahrend dio Perlitbildung mit dem Kohlenstoffgehalt 
von 706° bei kohlenstoffarmem Eisen bis 722" bei e tek- 
tlschen Stahien ansteigt und von dort ab konstunc bleibt. 
Dio a-fi- und p-a-Umwandlung findet bei 770° Btatt. 
Die P-Y-Umwandlung wurde bei einem Eisen mit 0,6 %  C 
bei 911°, die f-^-Urnwandlung boi 886° gofunden. Die 
Lag© des Punktes A3 wird durch don Kohlenstoffgehalt 
im Gebiet der f-f5-Umwandlung bis zu 0,41 %  C starker 
emiedrigt ais in dem dor y - « - U m w a n d l u n g  von 0,41 
bis zum eutektischen Punkt. Die beiden Gofiillo yerhalten 
sioh wie 3 : 1. Dor eutektischo Punkt wurde bei einem 
Kohlenstoffgehalt von 0,85%  gefunden. [Ferrum 1917, 
Juni, S. 129/33; Juli, S. 145/51.]

Zeitschriftenwrzcichwia nebst A btA rtim jtn  sithe. Sóite S6 bis 88.
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W. Fraenkel: U e b e r d ie  B ild u n g  g ro  Ber IC rista llo  
in  S ta n g e n  u n d  D ra h te n  au s Zink.* Tm AnschluB 
an dio Beobachtung iiber das Auftreten groBer Kristalle 
in einer mechanisch weitgehend bearbeiteten Zinkstange 
wird uber Versuche berichtet, derartigo Kristalle' zu er- 
zeugen, was in geWissen Fallen durch Erhitzung der 
Proben b;s dicht unterhalb des Sólimelzpunkteś gelang. 
Yon welchen Eaktoren die starkę Ruckkristallisation ab
hangt, kann nicht mi? Sicherheit nachgewiesen werden. 
[Z. f. Elektroch. 1917, 1. Okt., S. 302/4.]

N. Tschischewsky und N. Schulgin: B estim m u n g  
d e r  S E -L iń io  im  E is e n -K o h le n s to f f -D ia g ra m m  
d u rc h  S ch liff  a tz u n g o n  bei h ohen  T om pera - 
tu r e n  im Y akuum .* [St. u. E. 1917, 8. Nov., S. 1033/5.
— Vgl. St. u. E. 1917, 29. Nov., S. 1104.]

D as W jld -B a rf ie ld -H iir to v e rfa h re n .*  [St. u. E.
1917, 8. Nov., S. 1030/1.]

Sonderuntersuchungen.
E. Schróter: D e r fa d e n fo rm ig c  K r is ta l l  uud 

Ke i ne  A nw en d u n g  a u t d ie  G luh lam pe .*  Einige 
weitere Ausfiihrungen zu dem schon friiher besprochenen 
Gegenstand. [E. T. Z. 1917, 25. Okt., S. 516/7. — Ygl. 
St. u. E. 1917, 0. Dez., S. 1128; 31. Mai, S. 534.]

5)t.»QlljJ. Paul Goerens: B e itra g  zur F ra g e  iiber 
d as G efuge r i f f e l ig e r  S ch ienen .*  [St. u. E. 1917,
1. Nov., S. 993/1001.]

C hem ische Priifung.
Apparate.

R. Kaesbohror: E in  n e u e r  K o h le n sa u ro b c s tim -  
m u n g sa p p a ra t .*  Abiinderung des Apparates von 
Fresenius-Classen. [Chem.-Zg. 1917, 14. Nov., S. 834.]

E i n z e 1 b e s t  i m m u n g e n.
Kohlenstoff.

Z u r V crm eid u n g  von  F e h lo rq u o lle n  boi d e r 
v o lu m o tr isc h o n  K o h le n s to ffb e s tin n n  ung  im E isen  
u n d  S ta h l  und  d e reń  L eg ie rung . Yerbromnmg dor 
Probo, wio iiblich, im Sauerstoffstrom; der Yerbrennungs- 
Yorgang kann duroh eine an dem Yerbrennungsrohr ange-

brachte Sehvorriohtuug verfolgt werden. [Z. f. angew. 
Chem. 1917, 7. Aug., S. 191.]

Aluminium.
Sam. Palki li: D ie T re n n u n g  des A lu m in iu m s 

von E isen  m it A etho r. Das Verfahren beruht darauf, 
dali das Aluminiumehlorid, im Gegensatz zu Eisenchlorid, 
in Aether unloslich ist. [J. Ind. Eng. Chem. 1917, Okt., 
S. 951/2.]

Chrom.
Th. F. Russell: Z u r B es tim m u n g  des C hrom a 

in S ta h l und  R o heisen . Dio Oxydation des Chroms 
erfolgt durch Nati-iumwismutat; das Chromat wird in 
der iiblichen Weise mit Ferrosulfat und Permanganat 
titriert. [Ir. Coal Tr. Rov. 1917, 2. Nov., S. 491.] 

Kalzium.
Dr. J. GroBfeld: E in  m a B a n a ly tisc h e s  V erfah ro n  

zu r  B o stim m u n g  des K alz iu m s. Beschreibung des 
Verfahrens. [Chem.-Zg. 1917, 17. N o y ., S. 842.] 

Brennstoffe.
A. Gramberg: D ie V erb ren n u n g  von  

K oks.* Versuche iiber den Verbrennungsvorgang bei 
Koks. (Forts. folgt.) [Feuorunsstechnik 1917, 1. Okt.,
S. 1/3; 15. Okt., S..20/5.]

Gase.
O. R. Sweeney, H. E. Outcault und J. R. Withrow: 

D io B estim m u n g  von  Schw ef o ld io x y d . Dio Ti- 
tration mit Permanganat hat der bisherigen Arboitsweise 
mit Jodlosung gegeniiber sehr groBe Vorziige. [J. Ind. 
Eng. Chem. 1917, Okt., S. 949/50.]

Fritz Hoffmann: B e u r te i lu n g  von  G e n e ra to r -  
g a sa n a ly se n . Zuschrift an die Schriftleitung zu don Aus- 
fiihrungen von Dr. B. R e in i tz c r  iiber obigen. Gegenstand 
(Ygl. St. u. E. 1917, 30. Aug., S. 800). [Feuerungstechnik
1917, 1. Nov., S. 36/7.]

K. A. Hofmann: E in e  neuo  M othode z u r  gas- 
n iia ly tis e h o n  B e s tim m u n g  yon  W a sse rs to ff . Die 
Chloratlosungen werden mit Osmium aktiviort. Dio auBor- 
ordentheh triige Reaktion dieser Losungen auf gasfor- 
migen Wasserstoff wird durch die gleiclizcitigo Anwcson- 
lieit von Palladiuin und Platin stark beschleunigt. [Foue- 
rungstcchnik 1917, 1. Nov., S. 3S.]

W irtschaftliche Rundschau.
Rheiniseh-Westfiilisches Kohlen-Syndikat in Essen. — 

Die am 20. Dez. 1917 abgehaltene V e rsam m lu n g  d e r 
Z e c h e n b e s itz e r  besohloB, die jctzigon R io h tp re is o  
samtlicher Brennstoffe fiir das e r s te  V ie r te l ja h r  1918 
unverandert zu lassen. Insoweit der Hochstpreia fiir 
Pech eino Aendorung erfahren sollte, werden die B r ik e t t-  
p re is e  cntsprcchend erhoht werden. DerPreisbesohluB ist 
gefaBt worden in derVoraussetzung, daB die Vorteilo aus 
dem Verkehr nach deni neutralen Ausland anteilmaBig er
halten bleiben. — Dor Uebcrgang der Rechte und Pflichteu 
des L o th r in g e r  H u tte n v e r o in s  A u m o tz -F rie d o  auf 
d e n L o th r in g e rH u tte n -u n d B o rg w e rk s v o re in , A.-G. 
in Niiyingen, wurdo antragsgemaB genehmigt.— D ieB e- 
to i l ig u n g s a n te ilo  wurden in der bisherigen Hohe von 
100 % festgesetzt. Weitere geschaftliche Fragen fanden 
die Zustimniung der Yersammlung.

Ausnahmetarif 7 g fiir Eisenerz usw. vom Sieg-, 
Lahn- und Dillgebiet nach Oberschlesien. — Wie dio Konigl. 
Eisonbahndirektion Elborfeld unter dom 7. d. Mts. be- 
kannt gemaeht lntt, wird die Geltungsdauor des Yorstehond 
bezoiohiieteu Taiifes bis auf weiteres, Yorbehaltlich 
jederzeitigen Wjderrufe?, veiiiingort.

United States Steel Corporation. — Nach dem neuóstcn 
Aitsweiso des nordamerikamsohen Stahltrustes betrug der
i hm vorliegende A u f tr a g s b e s ta n d  z u E n d o  No vem  b er 
1917 rd. 9 039 400 t  (zu 1000 kg) gegen rd. 9 154 200 t 
zu E n d e  O k to b e r  1917 und 11 235 479 t zu Ende 
Noveniber 1916. Wie hooh sich die jeweils gebuchten 
Aoftragsniengeri am Monatssehlusse wahrend der letzten 
Uroi Jahre bezifferten, zeigt die nachstohendę Uebersicht:

1915 191C 1917
t t t

31. Jam iar . . 4 316 548 8 049 531 11 657 639
28. Februar . 4 416 897 8 706 069 11 701 924
31. Miirz . . . 4 323 841 9 480 297 11 899 030
30. April . . . 4 228 840 9 986 824 12 358 0001)
31. Mai . . . 4 332 832 10 096 803 12 076 0001)
30. Juni . . . 4 753 048 9 794 705 11 565 7001)
31. Juli . 5 007 397 9 747 089 11 017 5001)
31. August . . 4 986 980 9 814 923 10 573 5001)
30. September 5 402 700 9 574 945 9 990 3001)
31. Oktober. . 6 264 099 10175 504 9 154 2001)
30. N o Y em b er 7 204 521 11 235 479 9 039 4001)
31. Dezember . 7 931 120 11 732 043 —

Aus diesen Ziffern geht hervor, daB der Riickgang in den 
Auftragen, der seit dem Mai d. J. begonnen hatte, auch 
in den Monaten Oktober und Noyember angehalteń hat, 
und zwar in dem MaBe, daB der letztmonatliche Auftrags
bestand hinter dom zu Ende April 1917, der den Gipfel 
eines glanzCnden Aufstieges bildete, um rd. 3 318 600 t  
zuriickgeblicbon is t; man muB schon bis zum Februar 1916 
zuruckgehen, um eine annaliornd gleich niodrigo Ziffer, 
die freilich gegeniiber denen fruherer Jahre immer noch 
auBcrst bemerkenswcrt ist, zu finden.

Bochumer Verein fiir Bergbau und GuBstahlfabrikation, 
Bochum. — Der Vcrein beabsichtigt, wie zuverlassig ver- 
lautet, sein zurzeit.36 Millionen .li betragendesAktienkapital 
um 9 auf 45 Millionen M zu erhohen. Die nouen Geldor

Abgerundete Ziffern.
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sollen lediglich zur Starkuńg der Betriebsmittel dienen, 
da diese bei dem in den letzten Jahren auBorordentlich 
gewachsonon Geschiiftsumfangc des Veroins etwas knapp 
geworden sind und das Aktienkapital auch, gemosson 
an donen der iibrigen groCen gemisehton Werke, sehr 
niedrig ist.

Eisenhiitte Holstein, Aktiengesellschaft, Rendsburg. —
'Wio der Boricht dos Vorstandos dos naheren ausfuhrt, 
machte sich die duroh den Krieg gesehaffcno Lago wiili- 
rond doś ara 30. Septcmbor 1917 bocndigten lotzton 
Gcschaftsjahres fiir das Untemehmen in crhohtom MaBe 
bemerkbar. Dor Bcsohiiftigungsgrad war auBerst hoch 
und dio gesamtó Erzeugung dionte fast aussohlioBlieh 
den Bediirfnissen dor Landesvorteidigung. Dio Erlosrcch- 
nung ergab bei 59 119,11 M Gowinnvortrag, 1 002 025,20 Jl 
Betriebsgowinn sowie zusammen 23 237,35 Jl Miet-, 
Pacht- und Zinscinnahmen auf der einen, sowio im ganzen 
457 212,02 Jl Abschreibungen auf der anderen Seite 
einen Reincrtrag von 627 169,64 Jt, dor naoh dom Be- 
selilusso der Hauptversammlung vom 12. Dezember 1917 
wio folgt vorwendet worden soli: 12 083,71 Jl zur Uober- 
weisung an die gcsctzliche Riicklago, 244 500 Jl Rueklage 
fiir Kriegsgewinnstouer und sonstige Zwecko, 50 596,68 .fC 
Gowinnanteile, 125 000 Jl zur Austeilung eines Gowinnes 
von 10 % an die Aktienbesitzer und 194 989,25 .11 zum 
Vortrage auf neue Reolinung. — Die Leitung des Unter
nehmens hatte urspriinglich einen Gewinnausteil vón
18 % Yorgeschlagen; der Satz wurdo jedoch mit Riicksicht 
auf dio durch Stockungen in der Kohlćnzufuhr beein- 
triichtigten Betriobsverhaltnisse dos Workes ermiiBigt 
und der dadurch freigewordene Botrag benutzt, um den 
Vortrag zu erhohon.

Frled. Krupp, Aktiengesellschaft, Essen-Ruhr. — Der 
Bericht des Direktoriums iiber das mit dcm 30. Juni 1917 
abgelaufcne vierzehnto Gesehiiftsjahr dor Gesellsehaft be- 
sćhriinkt sioh wiederum auf die Erliiuterung der AbschluB- 
ziffern.

Naoh der Vormógensreohnung botrug dor Be- 
stand an unbeweglichem Yermogen am 30. Juni 1917 
327 279 485,20 Jl und nach Kiirzung von 83 425 898,94 Jl 
Abschreibungen 243 853 586,26 M. Wie der Bericht 
hierzu bemerkt, haben dio steigenden Anforderungen der 
Heeresverwaltung die Firma genotigt, weitere sehr um- 
fangroioho Bauten fiir Kriegsbcdarf zu orstellen. Dio 
Ausfiihrung dersolben ist jetzt sehr kostspielig und hat 
domgomiiB das abgolaufene Jahr in besonders starkom 
MaBe belastot. Ein erheblichor Teil dor Bauton wird 
jedoch erst im laufenden Geschaftsjahro 1917/18 fertig- 
gcstellt worden, so daB auch in diesem Jahre sehr be- 
deutendo Ausgaben fur solcho voriibergohcnde Zwecke 
bovarstelien. Wiihrond im vorigon Jahro dio Abschreibun- 
gon sieh aus 55 143 396,03 Jl unmittclbaron Abziigen von 
den Vormogenswerten und 30 Millionen Jl Abschreibun
gen auf Kriegsbauton durch Gegonbuehungcn zusammen- 
setzten, insgesamt also sioh auf 85 143 396,03 Jl beliofen, 
sind in diesem Jahre die Abschreibungen lediglich mit 
83 425 898,94 .ff von den Verm6genswerten gckiirzt, 
wahrend dor Botrag von 30 Millionen Jl auf dor Gegen- 
seite ins neuo Jahr iibertragon ist. Die Werksgoriite und 
Befórdorungsmittel sind mit 2 351 289,68 .((, oingosetzt, 
der Bestand an Vorriiton, halb und ganz fortigen Waren 
mit 584 225 176,65 Jl. Die Patente und Lizenzen sind 
wieder m it 2 Jt vorgetragcn, Barmittol, Weohsel und 
Bankguthaben botragon zusammen 34 886 356,72 Jl. Von 
den Wortpapieron und Botoiligungen ontfalłon auf fest- 
verzinslieho Wertpapiere 135 392 508,23 Jl, auf andere 
Wertpapiere und Bcteiligungen 21 984 562,57 Jl. Die 
bei der Firma bestohenden Ruhegehaltskassen fiir Beamte 
und Arbeiter worden gesondert verwaltot; das in miindel- 
sicheren Werten angelegto Vormogen dieser Kassen im 
Nennbetrage von 80 949 130 Jl erschoint also nicht im 
Jahresabschlusse der Firma. Dio Guthaben bei denoffent- 
lichen Sparkassen im Betrago von 16 457 707,69 J l dienen 
zur Deckung dor Einlagen boi der Sparoinrichtung. Die 
sonstigen Forderungen helaufensioh auf 208 049 891,83 Jl.

Darin sind 156 174 734,50 Jl Guthaben fiir Lieforungen 
und 31 4S6 996,79 Jl Abscldagszahlungen an Lioferor usw. 
enthalten.

Unter den V o rb in d lio h k e ite n  der Firma sind 
dic Riickstellungcn fiir Biirgschaftcn und Sioherheiis- 
leistungon sowie fiir Borgschaden u. dgl. mit
18 128 663,49 Jl aufgefiihrt, wahrend dio Bestando fiir 
Wohlfahrtszwecke sich auf 27 193 290,52 Jl beziffern. 
Von den drei Anleihon dor Firma stehen nooh 8 348 500 Ji 
der Anleiho von 1893 (24 Milhonen Jl), 13 754 190 Jl der 
Anleihe voń 1901 (20 Millionon Jl) und 23 523 500 Jl 
dor bisher nur halb begebonen Anleiho von 1908 (50 
Millionen .11) aus. Dic Guthaben dor Werksangeliorigen 
bei der Firma belaufcn sich auf 19 519 763,53 Ji, dic 
Einlagen bei dbr Sparoinrichtung auf 17 306 903,61 J l ; 
beido Arten von Einlagen worden m it 5 % vorzinst. 
Dio Anzahlungen auf abgeschlossene Lieferungsgesehafto 
betragen 330 676 059,13 Jt. Dio sonstigen Glaubigcr- 
fordorungen bolaufen sioh auf 369 046 002,59 J l : 
darin sind 134 153 193,75 Jt Forderungen fiir Lieforungen,
2 723 511,31 Jl laufendo Guthaben von Ruhegohalts-, 
Kranken-, Hilfskassen usw., sowio 181 574 149,55 Jl an 
Lohnen, Fraohten, Zollen, Anleihozinsen, Restkauf- 
geldern und anderen am Jaliressohlusse noch nicht 
fiilligcn Verbindliohkoiten enthalten.

Nach der E rtra g s ro o h n u n g  betragt der Betriebs- 
UhcrschuB der samtlichen Werke der Firma S9 065406,51 J t ; 
liierzu kommen noch Yerschiedene Einnahmen mit
7 895 604,08 Jl und dio Einnahmen an Zinsen (nach Ab- 
zug der Ausgaben fiir dio Verzinsung der Anleihon, Gut
haben usw.) mit 6 930 584,07 Jl, so daB der UeberschuB 
zusammen 103 891 595,26 Jl ausmacht. Dagegen boziffern 
sich dic Ausgaben fiir Stcuorn, einschlicBlich Kriegs- 
steuorn, auf 30 899 114,98 J l, fiir dio gesotzllchc An
gestellten- und Arbeitervorsicherung auf 8 303 854,67 Jl, 
fiir Wohlfahrtszwccko allor A rt (einschlicBlich der Kriegs- 
beihilfen) auf 23 712 169,70 An Kriegsbeihilfen sind 
im ganzen 10 438 370,40 Jl verausgabt, von denen 5 Millio
nen Jl dureh den in dor vorigen Hauptyersammlung fur 
diesen Zweck bewilligten Botrag gedeckt wurden; ferner 
sind darin an auBerordontlichen Zuwendungen fiir dio 
Ruhegehaltskassen 1 Million Jl, fiir den Arbciterurlaubs- 
sohatz 2 Millionen Jl, fiir dio Arbciterstiftung 1 Miliion Jl 
und fiir sonstige Wohlfahrtszwecke 1 Million Jl enthalten. 
Zur Bestreitung von Kriegsbeihilfen im laufenden Jahre 
sind 6 Millionen Jl vorrechnot. Nach Abzag aller dieser 
Ausgaben mit zusammen 62 915 139,35 Jt ergibt das Ge- 
schiiftsjahr 1916/17 einonReingewinn von 40 976 455,91 Jl, 
so daB mit den aus dem Vorjahre yorgetragenen
11 002 120,92 M insgesamt 51 978 576,83 J t zur Ver- 
fiigung stohon.

Von dom Reingewinne fallen 5 % der gesetzliohen 
Rueklage zu; auBerdem sohliigt das Diroktoriuni vor, 
der Sondorriicklago 5 Millionen Jl zuzuwoisen,- fiir bc- 
sondoro Abschreibungen und Emeuorungen weitere
5 Millionon Jl bereitzustollon und 25 Millionon Ji (10 % 
des Aktionkapitalcs) ais Gewinn auszuteilen. Nach Ab- 
setzung dor Beziigo des Aufsichtsratos ^"erbleiben alsdann 
ais Vortrag auf neue Rechnung 14 G79 754,03 Jl. — Auch 
in diesem Jahre sollen im Hinblick auf die- schwicrigen 
Zoitverhaltnisso den Boamten und Arboitcrn bosondere 
Zuwendungen gewahrt worden. Hierfiir sind aus laufenden 
Mittein des Gesehaftsjahres 1917/18 zunachst 15 Millio
nen Jl bestimmt worden.

Veitscher Magnesitwerke-Actien- Gesellsehaft, Wien.—  
Wio dem am 7. Dezember 1917 in der Hauptversamm- 
lung der Gesellsehaft erstattoton Geschaftsberiohte zu 
entnehmen ist, inehrton sich im letzten Jahro die Schwie
rigkeiten des Unternehmens fiir die Aufrechterhalttmg 
eines regelmiiBigen Betriobes-und fiihrten dazu, daB dio 
Anspriiohe der Kundschaft nioht voll-befriedigt werden 
konnten, zumal da der Bedarfj zweifellos durch umfang- 
reiche Ńeuanlagon dor Stahlworko genahrt, ansehnlioh 
zunahm. Die Erlosrechnung woist auf der Gewinnsoite 
neben insgesamt 574 272,71 K  Yortrag und 1600,46 K
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Pacht zinsen 2 413 553,83 IC Einnahmen fiir Waren auf, 
wahrend auf der anderen Seite 490 533,17 K  Stouern, 
Gebiihren usw., 152 880,03 K  Ausgabon fiir ICriegsfiir- 
sorgezwceko und 574 771,54 K WertYermindorung vor- 
bucht wurden. Von don somit ais Roinortrag verbloibenden 
1771 242,26 K  sollen 59 848,48 K  dem Yerwaltungsrato 
und 80 000 K ais Jahresbetrag dom Exekutivkomiteo 
Yergutot, 50 000 K  dom Beamten- und Arboitorunter- 
sttitżungsschatze iiborwiesen und 1 000 000 Iv (12J4 %) 
ais Gewinn ausgotoilt wordon, so daB insgesamt 
581 393.78 K auf neuo Rechnung vorzutragen sind.

Warschauer Industrle-Aktiengeselischalt, Warsehau.
— Wio die „Schlesische Zeitung1'1) meldet, ist don Kauf- 
leuten Bruno Schiele aus Lodz und Rudolf Rieschak 
aus Nowo-Solna boi Lodz dio Erlaubnis orteilt wordon, 
auf Grund der vom Goneralgouvornemcnt in Warsehau 
gonehmigten Satzungen untor der obongenannten Eirma 
eino Aktiengesellschaft zu griłnden, dio nachstchendo 
Zwocke vcrfolgen will: Erwerb und Ausboutung von 
Erzlagorstiitton und Lagerstatten andoron Schmolzgutes 
in Polon, Einrichtung und Betrieb Ton Borgworken, 
Fabriken und Huttenworkon, dio Erzo und anderes 
Schmolzgut yorarboiton, Handel mit Erzon und andorem 
Schmolzgut sowio den daraus gewonnencn Erzeugnissen, 
Handel m it sonstigon Waron jeder Art in Polon zur Ein-, 
Dureh- und Ausfuhr. Dio Gesellschaft hat das Recht 
erhalten, Nachforschungon und Schiirfungcn naeh nutz- 
baren Minoralien Yorzunohmen, um Grubenfelder und 
Borggorechtsamo Ycrliehcn zu orhalton. Das K apitał der 
GcsoUschaft botriigt 1 000 000 J t und zorfallt in 500 Aktien 
zu je 2000 Jl. Dor Sitz der Verwaltung der Gesellschaft 
ist Warsehau.

Westfallsche Drahtindustrle, Hamm (Westf.). — Naeh 
dem Beriohto des Vorstandcs waron die Botriebo dos 
Untornehmons wahrond dos abgolaufenon Gesehafts- 
jahres 1916/17 angespannt tatig, um don stets stoigendon 
Anforderungen der Heoros- und MarinoYorwaltung gerecht 
zu werden und den Bedarf dor Privatkundsohaft fiir 
militarisoho Zwecko soweit wio moglich zu decken. Vom 
vorbiindoton und noutralen Auslando zugcdachto Auftrago 
konnten nur in goringem Umfango iibomommon werden, 
da naturgomiiB dor Inlandbedarf an erstor Stelle be- 
friodigt worden muBto. Von Betriobsstorungen bliob das 
Unternehmen Yorsohont. Das Ergebnis des_abgolaufenen

Ge3chaftsjahres ist besser ais das des Vorjahres, obwoh 
dio Herstellungs- und Verwaltungskosten, dio Proise fiir 
Bronn- und Rohstoffe, Gehiilter und Lohne, Kriegs- 
unterstiitzungen der Werksangeliorigon im Foldo und in 
dor Heimat usw. ganz orhoblioh stiegen. — Von der 
R ig a e r  Z w o ig n io d e rla ssu n g  woifl man nur, daB 
das Werk vollstiindig ausgeraumt ist. Dio Mascliinon und 
Fabrikationsoinrichtungen wurden bereits im Jahro 191o 
naoh dom Gouvernoment Jekaterinoslaw iiborfiihrt, wiih- 
rend aamtlioho Vorriito und Fortigfabrikato Yon don ru3si- 
schen Behorden fortgenommen wurden. Ob und inwiowoit 
fiir die schworen Verlusto Entsohiidigungen oinkommen 
werden, ist bei dom Yolligon wirtschaftlichen Zusammen- 
bruche RuCIands nioht abzusehen. Auf die Rigaer Niedor- 
las3ung sind daher woitoro 2 418 643,91 Jl abgesobńebon, 
so daB fiir sio nooh oin Buchwort von 1 200 000 Jl ver- 
bleibt. ■— Die Hauptergebnisso des Gesamtjahresab- 
sohlussos zoigt die folgondo Zusammenstellung.

in J t 1913/14 1914/15 1915/16 1916/17

A ktienkapltal. . . 11 600 000 11 500 000 11500 000 11 500 000
Stammnktlen . . 10 000 000 10 000 000 10000 000 10 000 000
Yorangaaktlen1). . 1 500 000 1 500 00-» 1 500 000 1 500 000

Anleihen . . . . 2 317 000 2 261 000 2 204 000 2 144 000

Vortrag , . . . . 
Botriebsgcwlnn . .

— _ __ 2 663
1000 093 1181 373 3 419 802 5 493 017

Sonstige Einnahmen 20 000 20 000 50 000 60 000
A.IU Unk ,ZIns. usw. 
Abftchr«lbungen . .

547 602 503 643 565 778 823 998
451108 694 992 890 250 3 279 714

Reingewinn . . . 
V«rtr*gs«m. ZnsohaO

27 383 2 737 2 013 774 1 449 304

der P». K rupp. . 
R e in g e w in n  e ln -  

a o h l.  V o r t r a g

1 043 728 1 735 041

a n d  Z u f lc h u f i  . 1071111 1 737 777 2 013 774 1451 967
Gewinnanteile. . . 61111 127 778 61 111 61111
Ge?etzl. RUoklage . 
Ziusbogensteuer-

— — *) 800 000 100 000

rlloklage . . . .  
RUoklags n»w. £Ur

— 79 998

Wohlfahrtazwecke . — — 140 000 200 000
Gewlnnaa^teil . . 1010 000 1 610 000 1 010 000 1 010 000

a) Vorzug*»aktlen . 60 000 60 000 60 000 60 000
b) Stammaktien . 

GewlnnrtUitell % ,
950 000 1 550 000 950 000 950 000

a) Yorzu^aaktien . 4 4 4 4
b) Stammaktien . 9 V. 157, 91/. 9 7 .

Y o rtrag ..................... — — 2 663 858

l ) Breslau 1917, 1. Dez.

*) Eingezahltcr B e trag ; der Nennbetrag ist 
6 000 000 J l .

*) Absehroibung auf die Rigaor Drabtindustrie.

Y ereins -Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhiittenleute.

F0r die VerelnsbQcherel sind elngegangen:
(Die E lm ender von Geschenken ilnd  mit einem * btzelchnei.)

J a h r b u c h  dor Elektrotochnik. Uoborsicht iibor die 
wiohtigeren Erscheinungen auf dom Gosamtgebiete 
der Elektrotechnik. Untor Mitw. zahlr. Faohgonossen 
hrsg. Yon Dr. K a r l  S tro ck e r. Jg. 5 : Das Jah r 1916. 
(Mit 6 Abb.) Munchen u. Berlin: R. Oldonbourg 1917. 
(VIII, 220 S.) 8°.

J a h re s -B o r io h t  iibor dio Leistungen der oliomischon 
Technologie fiir das Jah r 1916. Jg. 62. Bearb. Yon 
Prof. Dr. B. R asso w , Dr. P a u l F. S o h m id t und 
Dr. WT. E Y ording. T. 1/2. Loipzig: Johann Am- 
brosius Barth. 8 °.

Abt. 1. Unorganisoher Teil. Mit 244 Abb. 1917. 
(XVI, 451 S.)

K ru sc h , P.: Die G osoh ich to  dór Bergakademie zu 
Berlin Yon ihrer Griindung im Jahre 1770 bis zur Nou- 
einrichtung im Jahro 1860. Berlin: Kgl. Geologischo 
Landosanstalt und Bergakadomio 1904. (LIV S.) 4°. 

L e ite r , Dr. H .: S o h a tz u n g e n  dor Kohlenvorrate dor 
Erde [u. ».]. Wien: R. Lcchnor l915.-'-(S. 555/65.) 8 °.

Aus: Mittoilungen der Kais. Konigl. Geographi- 
schen Gesellschaft in Wien. Bd. 58, No. 11 u. 12.

M oszkow ska, Dr. N a ta lie : A rb o ite rk a ss o n  an
den priYaton Berg- und Huttenworkon im Konigreich 
Polen. Ein Boitrag zur Geschichto dor Wohlfahrtsein: 
richtungen dor Arbeitgobor. S tuttgart: J. H. W. Dietz 
Nachf., G. m. b. H., 1917. (212 8.) 8°.

M iin s te rb o rg , Dr. H ugo: Arboit und Ermiidung.
(Aus der 3: Aufl. dos Werkes: Psyohologio und Wirt- 
sohaftsleben.) Leipzig: Johann Ambrosius Barth
[1917]. (32 S.) 8°.

(Aus groBen Moistorn dor Naturwissenschaften. 13.)
R o m b erg , Dr. F ra n z : Dio B ra n d sc h a d e n ro g u lie -  

ru n g  in Fabriken. Ein Handbuoh fiir Vorsioherungs- 
nohmor, Taratoron und Reguliorungsbeamto. Miinohen: 
Vorlag Hohoneichen 1916. (191 S.) 8°.

S ach s , Dr. A r th u r : Die G ru n d lag o n  der Schlesisohen 
Montanindustrie. H it 4 Textfig. u. 1 geolog. Kartę. 
Kattowitz, O.-S.: Gebriider Bohm 1917. (IV, 20 S.) 8 °.

S c h la p fe r , Dr. P., und E. H ohn : M itte ilu n g c n  iiber 
Ersatzbronnstoffe und die Verwondung derselben in 
industriellen Feuorungsanlagon. (Mit 13 Abb.) Ziirich- 
Speidel & Wurzel 1917. (38 S.) 8 °.

Das I n h a 11 s - V e rzl i c hn is ?
dem am 10. oder 17. Januafi

en.Halbjahre 1917 wird voraussichtlich  
einenden Hefte beigegeben werden.

„  4”
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