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StahlgulRketten.
Von ®t.*8ng. Richard Krieger in Disseldorf-Oberkassel.

(SohluB von Seite 320.)

engwir jetzt diese Ergebnisse kritisch be-
rg@hten wollen, so scheint eszweckmafig, die
K§ ch mit der Widerlegung der eingangs er-
warntert grundsatzlichen Einwande, die man gegen

gerade fur die letzteron besonders eignet, weil die
betriebstechnischen Schwierigkeiten des GieRens
beim Stahle wachsen, je kleiner die auf einmal zu
vergiellenden Mengen sind.

GuBketten vorbringt, zu verknlpfen. Das erste dieserSoweit aus ,Foundry“ zu ersehen, gielen die

Bedenkenbestand in dem Hinweis auf die Zufaliigkei-
ten des Gusses, deren Einfluf? nicht durch anschlie-
lende Herstellungsvorgange, wie Walzen, Schmieden
usw. aufgehoben oder vermindertwird. Leiderist man
noch immer gewohnt, die Gite und Brauchbarkeit
eines StahlformguBstiickes ganz allgemein als in
erster Linie von der Geschicklichkeit des Formers
und Giellers abhangig zu betrachten. Das mag fur
verwickelte Gufistlicke mehr oder weniger zutreffen,
aber bei einer Massenerzeugung, wie die hier be-
schriebene, ist dieser Einwurf nicht stichhaltig. Hier
ist man tatséchlich in der Lage, vor Eintritt in die
Massenfertigung auch den kleinsten Umstand, jeden
Handgriff auf das sorgfaltigste auf seine Zuverlassig-
keit und seinen Erfolg zu erproben und dauernd
in der erreichten Vollkommenheit, zu erhalten. Die
Form- und GieRverfahren lassen sich in einem solchen
Falle mit einer Vollendung ausbilden und so sicher
handhaben, dal alle Zufalligkeiten, wie sie bei der
Anfertigung eines einzelnen Gufstiickes Vorkommen
kénnen, ausgeschaltet bleiben, jedenfalls nicht gré3er
sind als bei jeder &ndern Erzeugungsart. Infolge
der GleichmaRigkeit der Herstellung kann man einen
guten Teil der Arbeiten — des Formens sowohl wie
des GieRBens — uberhaupt von den Schwachen der
Menschenhand unabhéngig machen. Und begegnet
man endlich noch der Neigung des Stahles zur
Lunkerbildung durch Verwendung richtig dimen-
sionierter und richtig angebrachter verlorener Kopfe
und scheut nicht die dadurch vielleicht eintretende
Verteuerung der Anfertigung, so willte der Verfasser
nichts, worin die Zuverlassigkeit der Herstellung
gegossener Ketten der geschmiedeter nachstehen
kénnte. Man kann geneigt sein, das GieRen bei
kleinkalibrigen Ketten zur Not fur moglich oder
zulassig zu halten, dieses Herstellungsverfahren aber
far starkgliedrige ablehnen. Im Gegensatz dazu
ist der Verfasser der Ansicht, dall sich das GieRRen

Xvn.,

Amerikaner die Glieder ohne eigentlichen verlorenen
Kopf und schneiden sie nur an. Trotz dieser etwas
weniger gewissenhaften Anfertigung weisen die
Ketten, auch die, die in der Bruchflacho GuRfehler
zeigen, durchweg gute Ergebnisse auf, ein Zeichen,
daR man betreffs solcher kleiner Fehler nicht zu
Uberangstlich zu sein braucht. Schliellich kénnen
selbst groBere'keine schlimmeren Folgen fur die Halt-
barkeit der Ketten haben, als mangelhafte Schwei-
Bungen verursachen wirden, und wenn man diese
bisher durch scharfe- Prifung der geschmiedeten
Ketten zu entdecken suchte, so wird man sich auch
bei GuBketten durch gleiche oder vielleicht noch
verschéarftere Abnahmevorschriften vor unliebsamen
Ueberraschungen sichern kdénnen,

Wenden wir uns jetzt zum zweiten Einwand,
zur Minderwertigkeit des gegossenen Stahles gegen-
Uber geschmiedetem oder gewalztem, und betrachten
wir daraufhin zunachst einmal die oben mitgeteilten
Versuchsergebnisse. Leider kann man daraus nicht
unmittelbar Festigkeit und Dehnung des verwendeten
Stahles ersehen, auch fehlen néhere Angaben Uber
die chemische Zusammensetzung. Ebensowenig hat
man die Glieder benutzt, um daraus besondere
Versuchsstabe fiir Zerrei3-, Biege- und Kerbschlag-
biegeproben usw. anzufertigen. Die Versuche wurden
nur an ganzen Ketten oder Gliedern durchgefihrt.
Immerhin lassen die Ergebnisse, besonders die Ver-
gleichsversuche mit gegossenen und geschmiedeten
Ketten, gewisse charakteristische Unterschiede zwi-
sehen den beiden Arten erkennen,

Die gegossenen Ketten tibertreffen die geschmie-
deten bei weitem in der Bruchfestigkeit, wogegen
die letzteren viel gréRere Zahigkeit und Dehnung
aufweisen. Man vergleiche nur in Zahlentafel 4 die
beiden besten Ketten jeder Art (Nr. 6 und 8). Die
gegossene Kette Nr. 8 brach, nachdem sie 45 Schlage
ohne Schaden ausgehalten hatte, bei einer Gesamt-
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belastung ton 220000 kg; die geschmiedete Kette
Nr. 6, die vorher nur 27 Schlagen unterworfen worden
war, dagegen schon bei etwa der halben Belastung.
Aber die geschmiedete Kette- zeigte nach dem
27. Schlage eine Gesamtdehnung der drei mittel-
sten Glieder von fast 100 mm, die gegossene nach
dem 45. Schlage eine -solche von noch nicht gan:
20 mm. Wéhrend nach Zahlentafel 1 ein ge-
schmiedetes Glied bei einer Belastung von 66 000 kg
eine bleibende Durchbiegung von 42 mm aufwies,
war die Durchbiegung bei dem gegossenen bei gleicher
Belastung null und betrug bei 102 000 kg erst etwas
mehr wie 4 mm. Aelinlich sind die Ergebnisse der
an einzelnen Gliedern ausgefiihrten Schlagproben in
Zahlentafel 3.

Nun ist natlrlich die geringe Zahigkeit der ge-
gossenen Ketten an und fur sich noch kein Beweis
fur die Minderwertigkeit des verwendeten Rohstoffes.
Es geht daraus zunachst nur hervor, dafl der Stahl,
mit dem man die Ketten goB, eine bedeutend héhere
Festigkeit besaR, als sie bisher fur geschmiedete
Ketten anzuwenden méglich w;ir. Mit der Bruch-
festigkeit sinkt naturgeman die Zahigkeit. Es handelt
sich also nur darum, die richtige Grenze zu finden,
die nicht Uber- bzw. unterschritten werden darf,
und die einmal durch die Beanspruchung, die der
Gebrauch einer Kette mit sich bringt, und das andere
Mal durch die Natur des dafiir verwendeten Materiales
bestimmt wird. Da zuféllige Verknotungen und
Verdrehungen einer Kette auBergewdhnliche Be-
anspruchungen auf Torsion und auf Knickung ver-
ursachen und durch die eigentimliche Form der
ineinandergefiigten Glieder Kerbwirkungen entstehen
kénnen, so sollte die Erreichung gréRter Zahigkeits-
werte auch bei den Guflketten erstes Gebot bleiben
und die Bruchfestigkeit nur so weit erhéht werden,
als dadurch die Zahigkeit nicht unter das unbedingt
erforderliche Mal3 herabgedriickt wird. Das ist um
so nétiger, als die Zahigkeit des Stahles, der nur
in Formen vergossen und dessen mechanische E gen-
schaften nicht durch Ueberschmieden oder Walzen
verbessert werden, nicht im gleichen Verhaltnis mit
der Erhéhung der Bruchfestigkeit, sondern viel
schneller sinkt, sobald die letztere eine gewisse Hohe,
die nach des Verfassers Erfahrungen etwa bei 55 kg
liegt, Ubersdueitet. Ist damit die obere Grenze ge-
geben, so ergibt sich die untere durch die GieRbarkeit
des Stahles. Der Gedanke liegt nahe, auch bei Her-
stellung von GufRlketten FluBeisen, d. h. ein Material
von etwa 40 kg Festigkeit, zu verwenden, weil dieses
eben die grolRte Zahigkeit besitzt. Da sich aber
FluRReisen nicht so bequem vergielRen lalt w,e hoher-
gekohlter Stahl, so wird man aus praktischen Griinden
immer eine etwas hartere Legierung wahlen, am
zweckmalfigsten wohl einen Stahl von etwa 48, bis
50 kg Festigkeitl), der neben guter Giellbarkeit bei
richtiger Warmebehandlung ein durchaus befriedigen-
des MalR von Zahigkeit besitzt. Ketten, die mit

1) Die Amerikaner geben als geeignetsten Stahl

einen solchen von 0,3 % C an.
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solchem Stahl gegossen werden, sind geschmiedeten
erheblich an Festigkeit tUberlegen, wahrend sie ihnen
in bezug auf Zahigkeit kaum nachstehen. Will man
legierten Stahl verwenden, so wird man zweifelsohne
die Festigkeit noch ganz erheblich steigern kénnen,
ohne gleichzeitig die Zahigkeitswerte unter das un-
bedingt notwendige MaR herunterzudricken.

Man sieht, die Lésung des Problems, Ketten zu
gieRBen, liegt in der Verwendung eines geeigneten.
Stahles, und wenn man bis jetzt mit dem Ketten-
gieBen wenig oder gar keinen Erfolg gehabt und
dieses Herstellungsverfahren mehr als eine nicht
ernst zu nehmende Spielerei betrachtet hat, so war
das die Folge davon, dal man die Anfertigung solcher
Ketten nur als eine Angelegenheit der Formerei
betrachtete. Das war ein Fehler: Die Herstellung
von Stahlgullketten gehdért zum Arbeits-
gebiet des Qualitatsstahlwerkers und nicht
zu dem der GieBerei. Sich das vor Augen zu
halten ist um so wichtiger, als, wie gesagt, beim
StahlformguR die Verbesserung der mechanischen
Eigenschaften durch Ueberschmieden fehlt, dieser
Mangel also durch die besondere Gite des verwen-
deten Stahles ausgeglichen werden muf.

Mit Ricksicht auf die hohen Anspriche, die an
die Z&higkeiten des Kettenstahles gestellt werden,
wird man sich nicht damit begniigen kénnen, durch
sorgfaltiges Ausgluhen etwaige Gulispannungen zu
beseitigen und das Gufigeflige zu zerstdren, sondern
wird die Eigenschaften des Stahles durch eine ent-
sprechende Nachbehandlung, durch sog. Verguten,
noch weiter zu verbessern streben. In wie starkem
Male richtiges Ausglihen die Festigkeitseigenschaften
verbessert und, was im vorliegenden Falle be-
sonders wichtig ist, glinstig auf die spezifische Schlag-
arbeit einwirkt, zeigen am besten die Untersuchungen
von Oberhoffer]). Bei einem weichen Stahlguf} von
42 kg Festigkeit stieg die spezifische Schlagarbeit
nach der Zerstorung des GuBgefliges um fast das
Zehnfache, bei einem mittelharten von 47 kg noch
um mehr wie das Vierfache, wahrend sie bei einem
harten Stahle von 62 kg Festigkeit fast unverandert
blieb. Man sieht, dall die oben angefihrte Er-
fahrung des Verfassers utber die schnelle Abnahme
der Zahigkeitswerte bei Ueberschreitung einer be-
stimmten Festigkeitsziffer voll und ganz bestatigt
wird. Die Temperatur des Ausglihens liegt in der
Regel zwischen 850 und 920 0 und ist von der che-
mischen Zusammensetzung des Stahles abhé&ngig.

Von EinfluR auf die Festigkeitseigenschaften ist
jedoch nicht allein die Héhe der Gluhtemperatur,
sondern auch die Geschwindigkeit, mit der der Stahl-
guB durch die Zone der Umwandlungen, d. h. durch
die Temperaturen zwischen 900 und 700 0 beim
Abkuhlen hindurchgeht. Je schneller das geschieht,
um so feinkdérniger wird das Gefuige und um so gréf3er
werden der Widerstand gegen Schlag und die Kerb-
zahigkeit. Um das Hochstmall dieser Eigenschaften

# St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 889/93; 1913, 29. IVali,
S. 891/6.
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zu erreichen, wird mau also die StahlguRketten ab-
Bchrecken und wieder anlassen oder, mit andern
Worten, vergiten. Welche Abschreckmittel man
dabei verwendetl), welche AnlalRtemperatur die
zweckmagRigste ist, hangt ebenfalls von der Zusammen-
setzung des Stahles und davon ab, welchem be-
stimmten Harte- und Zahigkeitsgrade man den Vor-
zug gibt. Jedenfalls lassen sich durch den Versuch
mit Sicherheit die glnstigsten Faktoren ermitteln.
Es bleibt zu bedauern, daf3 sich der amerikanische
Bericht auch (ber diesen Punkt vollstandig aus-
schweigt und keine ziffernmaliige Angaben bringt.

Betrachtet man ohne Voreingenommenheit die
Einzelheiten der neuen Fabrikation, so wird man
zugeben mussen, daB die Schwierigkeiten der letzteren
nicht gréBer sind als bei &ndern neuen Verfahren,
jedenfalls nicht unidberwindbar, und daR heute wirk-
lich damit zu rechnen ist, daf3 die Aufgabe des Ketten-
gieRens wenn nicht gelost ist, so doch
kann. Es wird sicher noch
eine geraume Zeit verge-
hen, bis die Vorurteile der
Verbraucher gegen die
neue Herstellungsart ver-
schwunden sein werden,
auch liegt die Gefahr vor,
dalR das neue Verfahren,
dessenEinfuhrung mitver-
haltnismafig wenig Kosten
zu bewerkstell gen ist, von
StahlgieBereien aufgegrif-
fen wird, die aus qualita-
tiven Grunden dazu nicht
berufen sind. Dann steht es
bei den Verbrauchern, sich
durch besonders scharfe
Abnahmebedingungen ge-
gen unzuverlassige Lieferer zu schitzen. Es mag
auch nochmals darauf hingewiesen werden, dafl man
durch Verwendung legierten Stahles ein weiteres
Mittel in der Hand hat, die Glte der Ketten ganz
wesentlich zu steigern. Besonders wiirde ein Nickel-
zusatz eine erhebliche Erhéhung der Kerbzahigkeit
verursachen. Und fir ganz &ngstliche Gemuter
sei schliellich noch hinzugefuigt, da? man die Ketten
nach diesemVerfahren auch nur vorzugie3en braucht
und die Glieder darauf im Gesenk auf das richtige
MaR herunterschmieden kann. Dann wird man,
allerdings mit entsprechend gesteigerten Selbstkosten,
ganz bestimmt eine Kette erhalten, die wirklich naht-
los ist, die in beliebiger Lange angefertigt werden
kann und gleichzeitig die Vorzige der geschweil3sten
Kette in sich vereint.

Zum Schlu sei dem Verfasser noch eine person-
liche Erinnerung gestattet. Es handelt sich dabei
um einen mehr wie 15 Jahre zurickliegenden Ver-
such, Ketten nach dem Klatteschen Verfahren zu

Abbildung 4 bis 8.

*) Nach ,Foundry“ verwenden die Amerikaner
Wasser. Dem Verfasser erscheint eine milder wirkende
Flussigkeit zweckmaRiger.
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gieBen. Wenn die Versuche seinerzeit auch nicht
zu Ende gefuihrt worden sind und keine praktischen
Erfolge gezeitigt haben, so ist der ihnen zugrunde
liegende Gedanke so hibsch, dall er es verdient,
bei der hier sich bietenden Gelegenheit wenigstens
als geschichtliches Ereignis festgehalten zu werden.
Das Klattesche Verfahren, nahtlose Ketten zu
walzenl), konnte sich, trotzdem damit Ketten hervor-
ragender Gute erzeugt werden kénnen, nicht allgemein’
einfihren, weil seine hohen Herstellungskosten die
Wirtschaftlichkeit und Wettbewerbsfahigkeit aus-
schliefen. Die flr das Verfahren notwendigen kost-
baren gefréasten Walzen, die man, um ihre Lebens-
fahigkeit zu erhdhen, sogar aus Nickelstahl her-
stellte, muBten zu oft ausgewechselt werden, da die
dunnen, in den Kalibern stehenbleibenden Zacken
den Beanspruchungen beim Walzen nicht gewachsen
waren und auch nicht verstarkt werden konnten,
weil sie sich aus der eigentimlichen Form der zu

Darstellung der Kokille beim Klatteschen Verfahren.

walzenden Kreuzstabe von selbst ergeben. Klatte
kam deshalb auf den Gedanken, diese Kreuzstéabe
nicht mehr zu walzen, sondern in Kokillen aus Stahl
zu giellen. Die Kokille war, wie in den Abb. 4 bis 8
skizzert, vierteilig und bildete im geschlossenen Zu-
stande zwei ineinanderhangende Kreuzstabe. Un-
mittelbar nach dem Gusse wurden die Kokillenviertel
auseinandergezogen, die gegossenen Stabe heraus-
gehoben, die Kokillen wieder geschlossen und die
Arbeiten in gleicher Weise fortgesetzt. Dadurch, daB
man jedesmal in das unterste Kaliber ein bereits
gegossenes Kettenstiick einhangte, war man imstande,
Ketten beliebiger Lange zu gieBen. Selbstverstand-
lich konnten die Glieder nicht fertig auf Mal ge-
gossen werden, sonst hatten sich die GufRformen
nicht o6ffnen lassen; die Kokillenausfrasungen er-
hielten vielmehr, wie aus den Skizzen ersichtlich,
herzférmigen Querschnitt, was nichts schadete, da
von vornherein ein Fertigschmieden der vorgegossenen
Glieder im Gesenk vorgesehen war. Das Verfahren
scheiterte daran, daf die vorspringenden Zacken in

» St. u. E. 1896, 15. Febr., S. 152/8.
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den Kalibern trotz sorgfaltigen Sclrwarzens und Aus-
streichens der Gufform nach wenigen Glssen an-
gefressen wurden und wegschmolzen, und daf3 sich
die Kokillenteile sehr bald so verzogen, daf sic nicht
mehr dicht schlossen oder genau aufeinander palten.
Diese Schwierigkeiten héatten sich vielleicht noch
Uberwinden lassen, aber die groRte war, dafl sich in
einzelnen Gliedern feine Warmrisse bildeten; denn
man muflite mit dem Oeffnen der Gufl3form so lange
warten, bis der Stahl aus dem muirben Zustande,
in dem er sich wahrend des Erstarrens und unmittel-
bar nachher befindet, heraus war, weil im &andern
Falle die Stadbe schon beim Herausnehmen aus der
Form entzweigebrochen waren. Aber selbst wenn
man aller Hindernisse hatte Herr werden kdénnen,
so bietet das Verfahren trotz seiner bestechenden
Einfachheit gegentiber dem Gieflen in Sand- oder

Beitrage zur Kenntnis der Spannungen im GrauguR.
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Masseformen gar keinen Vorteil; denn die Ersparnis
an Formerldhnen wird mehr wie ausgeglichen durch
die Kosten, die die Herstellung und der vermutlich
grolRe Verbrauch der teuren gefrasten Kokillen
verursachen. i

Zusammenfassung.

An Hand einer amerikanischen Mitteilung wird
Uber das Verfahren, Ketten aus Stahl zu gieen,
berichtet. Es werden die Vorteile, die StahlgulRketten
gegeniuber geschmiedeten bieten, angeftuhrt, an Hand
von Versuchsergebnissen die Bedenken widerlegt, die
man gegen gegossene Ketten hegen kann, und betont,
dalR der Erfolg des neuen Verfahrens hauptsachlich
in der Verwendung eines geeigneten hochwertigen
Stahles und seiner richtigen Warmebehandlung be-
grundet ist.

Beitrage zur Kenntnis der Spannungen im Graugul3 unter
Zugrundelegung verschiedener Gattierungen.

Von ®r.*Sng. Otto Banse in Hamm i. W.

(Eortsetzung von Soito 316.)

Versuche.

ei den vorgenommenen Untersuchungen wurden
B nur die Formanderungen gemessen. Um aus der
Forméanderung auf die Spannung zu schlieflen, ware
Kenntnis des Zusammenhanges zwischen den Normal-,
Spannungen aund den dabei auftretenden elastischen
Dehnungen s.fiir die einzelnen Gattierungen notig
(Elastizitatsmodul E). Leider wurden der Umstande
halber Versuche Uber diesen Zusammenhang fir das
untersuchte Material nicht ausgefihrt.  Vielmehr
liegen nur die Versuche Uber die Zugfestigkeit der
verschiedenen Gattierungen vor. Die Zugfestigkeit
nimmt danach mit Zunahme des Siliziumgehaltes
stark ab und betragt bei Gattierung VI wenig mehr
als die Halfte des Wertes bei Gattierung I. Man
wird erwarten dirfen, dal der Mittelwert des Elasti-
zitdétsmoduls fur das hartere Material groRBer oder
jedenfalls nicht kleiner ist als fur das weichere, also
mit zunehmendem Siliziumgehalt jedenfalls nicht
zunimmt. Wenn diese Annahme richtig ist, dann
entsprechen den gréReren Formanderungen nach Auf-
schneiden an der gleichen Stelle bei den Versuchen
auch groBere Spannungen und umgekehrt, da alle
Verhéaltnisse mit Ausnahme der Gattierung und des
veranderlichen Formmaterials (grin und trocken)
keine Abweichungen erfahren haben. DaR in den
siliziumarmen Gattierungen die Spannungen gré3er
waren als in den siliziumreichen, geht auch daraus
unmittelbar hervor, daB, je geringer der Silizium-
gehalt in der Gattierung war, um so mehr Ausschull
durch Bruch beim GielRen trotz der hoheren Zug-
festigkeit erzeugt wurde.

Neben Zug- und Druckeigenspannungen werden
in den Versuchskoérpern auch noch Biegung und
Torsion auftreten. Unter den angewendeten Ver-

héltnissen ist aber nieht anzunehmen, da Biegung
und Torsion eine derartige Beeinflussung der Form-
veranderung ausilben kénnte, dal nach Aufschneiden
=cin klaffender Ri3 nicht auf Zug und eine Verkurzung
der MefR3lange nicht auf Druck schlieRen lieBe. Auch

Versuohskdrper mit genauen MaRen (rcobteckig).

GuBkorper der gleichen Art mit durchgehendes
Sprossen zeigten die analogen Formanderungen, wenn
auch in abgeschwachtem MaRe. Es sei darauf hin-
gewiesen, daf} die Schnittflachen, soweit durch Ein-
legen von gehobelten Eisenstreifen in den klaffenden
RiR meBbar, parallel blieben.
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Die Abmessungen des fiir die Versuche gewahlten
Abgusses sind aus Abb. 1 zu ersehen, die Rippen
Bind bereits erstarrt, wenn der auf’ere Rahmen noch
in der Schwindung begriffen ist.

Durch die Anordnung des Sprossensystems,
welches* nicht in der Mitte des Rahmens, sondern
einseitig angebracht ist, treten fur eine eventuelle
Berechnung der Spannungen, die hier jedoch keine
Berucksichtigung finden soll, sehr verwickelte Ver-
haltnisse auf. Malgebend fur die Wahl der Anord-
nung der Rippen waren lediglich gieRereitechnische
Grinde. Das ungeteilte Modell konnte bequem im
Unterkasten geformt werden, und ein gleichmaRig
gestampfter Oberkasten' ochne hereinhangende Ballen
zur Anwendung kommen. Von einer Teilung des
Modelles mufte schon deshalb Abstand genommen
werden, um nicht, abgesehen von der Erhéhung des
Formerlolmes, durch unvermeidlich auftretende Fin-
nen eine Beeintrachtigung der Formveranderung her-
vorzurufen. Die Arbeit von P. Reusch Uber den
LEIinflul der Formen und Herstellungsweise von guf3-
eisernen Probestadben auf deren Festigkeit“ ) stellte
den ungunstigen Einflull des Vorhandenseins einer
GuBnaht auf die Festigkeit fest. Je nach Lage der
GufBnaht zur Nullachse war das Prifurigsergebnis
verschieden, so daf® einwandfreie Vergleichswerte nur
bei fehlender GuBnaht, d. h. Herstellung der Kdrper
im ungeteilten Kasten, zu erwarten sind.

Kur an Abgussen, die sich nicht geworfen haben,
wurden die Versuche vorgenommen, da durch .die
Moglichkeit der Krimmung die Spannungen ver-
mindert und sogar unter gewissen Verhaltnissen auf-
gehoben werden kénnen. Die ausgedehnten Vor-
versuche lassen den Schluf3 zu, daf bei dem ge-
wahlten System und den zugrunde gelegten Gattie-
rungen sich nur dann brauchbare Koérper ergeben,
wenn die MaRe der auBeren Rahmen, wie in Abb. 1,
nicht Uberschritten werden.

Das Formen selbst wurde aufs sorgféaltigste ge-
handhabt, so dal3 sich ein Nacharbeiten in der
Putzerei erdbrigte. Es muBte hierauf groBer Wert
gelegt werden, um nicht durch Hammer und MeiRel
Spannungen auszulésen. Der Eingufl wurde immer
gleichbleibend gewahlt. Der der Ecke zunachst

. liegende Ansatz in Abb. 1 war als Abnehmer (A),
der andere ajs EinguB (E) ausgebildet. Die Ver-
suchsabgusse wurden alle in den Mittags- bzw. ersten
Nachmittagsstunden gegossen und am darauffolgen-
den Morgen den Formkasten entnommen.

Zur Verminderung der AusschuBgefahr wurden
die Formkasten an der Seite des Eingusses auf eine
25 mm hohe Leiste gestellt, wahrend die entgegen-
gesetzte Seite den Boden beriihrte. Hinsichtlich der
Temperatur de3 Eisens wurde darauf gesehen, daf
das. zu den Versuchen vergossene; Eisen fur alle
Gattierungen von derselben warmen Beschaffenheit
war.  Soweit solche Temperaturunterschiede mit
bloBem Auge festzustellen sind, kann "man ohne

*) St. u. E. 1903, 1. Nov., S. 1185/91.
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weiteres annehmen, dafl3 diese praktisch nicht vor-
handen waren.

Die Versuchsabgiisse wurden zum Teil in griinem,
zum Teil in trockenem Sande vorgenommen. Die
Feuchtigkeit des Sandes war bei allen griin gegossenen
Abgussen die gleiche. Bei den trocken gegossenen
Abgtssen verblieben die Formen zum Trocknen tber
Nacht in der unter gleicher Temperatur gehaltenen
Trockenkammer, so dafl auch in dieser Hinsicht die
Versuchsabgusse aller Gattierungen unter denselben
Bedingungen gegossen wurden.

Zur Feststellung der Formveranderungen wurden
auf dem Abgu3 mittels Doppelkérners auf einer auf
weillem Anstrichgrunde leicht eingeritzten Geraden
feine Marken eingeschlagen, nachdem zuvor der Ab-
guB an diesen Stellen auf der Oberflache mit der
Feile geglattet war. Die benutzten Koérner hatten
einen Abstand von 35 bzw. 150 mm. Der Rahmen
wurde dann in gleichem Abstande von beiden Punkten
mit einem 5 mm starken Stahl durchgehobelt.
Eigentlich kann man von einem Durchhobeln des
auBeren starken Rahmens bei R' oder E (Abb. 2)
nicht sprechen, da jeder Abgufl} unter so betracht-
lichen Spannungen stand, daf? er nach einem mehr
oder weniger tiefen Einschnitt mit scharfem Knall rif3.

Die Tiefe des Einschnittes war, bei Abgissen aus
einer gemeinsamen Kranpfanne gegossen, leider so
unterschiedlich, daR sich hieraus stellenweise auch

"nicht annahernd Ubereinstimmende Werte ergaben.

Hierbei zeigte keineswegs dieser oder jener Abguf}
schadhafte Stellen, sondern alle hatten entsprechend
den Gattierungen unter sich dasselbe homogene Ge-
fige. Im allgemeinen muBte das hartere Material
am tiefsten gehobelt werden, ehe der Ri3 herbei-
gefuhrt wurde. Die Messungen habe ich, da Rie zu
keinem praktischen Ergebnis fiihrten, nicht bei allen
untersuchten Abgissen durchgefiihrt. Die Ein-
schnitte, deren TiefenmaR ich festgestellt habe, be-
trugen bei den Rahmengulssen:

grun trocken gegossen
Gattierung | 32 mm
26 30 ai
i 11 ... 29, 31 4
26 29
ii HI L. 27, 32
23 ., 28
» v uenm 27 29
21 27 i
i \% ... 26 29
22 26
» Vi emv 24 29
22 26

Diese Zahlen sind beim Hobeln des
teiles R bei R' (Abb. 2) gefunden worden.

Im weiteren Verlauf der Ausfihrungen brach
stets beim Hobeln des auleren starken Rahmens
bei den griin gegossenen Abgissen gleichzeitig auch
das dem Einschnitt zunéchst liegende Sprossenstiick.
Bei den trocken, gegossenen trat diese Erscheinung
nicht auf.

Bei einem Teil der Vorversuche wurde zunachst
der Rahmen von Hand und auch auf Maschine

Rahmen-
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durchgesagt. Es stellte sich aber sehr bald heraus,
daR das Hobeln bedeutend schneller zum Ziele fuihrte,
Es erschien nur auch zweckmagiger, da das standige
Zittern des Abgusses, welches beim Sagen schlecht'
zu vermeiden ist, wegfiel.

Isach dem Hobeln dberlieR ich die Rahmen
zuerst eine geraume Zeit sich selbst, bis sie auf
Zimmertemperatur abgekuhlt waren, um nicht durch
die eingetretene Erwarmung ein ungenaues Ergebnis
zu erhalten. Das Messen der Kérnerabsténce er-
folgte mit einer gut arbeitenden, mit Mikrometer-
schraube und MeRspitzen versehenen Schublehre,
welche ein genaues Ablesen von zehntel Millimetern
ermoglichte. In allen Fallen klaffte im auBeren
Rahmen der Einschnitt um Millimeter, wahrend in
den Sprossen eine Verkirzung der MeRlange eintrat,
welche jedoch nicht so'erheblich war, wie die Ver-
langerung im &uBeren Rahmen, da man sonst inner-

E
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Abbildung 2. Kennzeichnung der Hobelstellen.

halb der Korfiung der Rippen ein breiteres Stiick
hatte aushobeln mussen. So aber fanden gemaR
der Starke des Hobelstahles die Enden zur Annéhe-
rung gentigend Platz.

Wie zu vermuten war, schwankten die Ergebnisse

der angestellten Messungen selbst bei Rahmen,
welche aus einer Pfanne gegossen waren. Um ein
moglichst genauesBild zu bekommen, wurde grund-
satzlich eine groRere Anzahl Abglsse griin und trocken
fur jede Gattierung au3 einer gemeinsamen Kran-
pfanne gegossen. Es konnte auf diese Weise ein
mittlerer Wert von wenigstens zehn Einzelversuchen
festgestellt werden, der als Ergebnis angefuhrt
werden wird.
m Es erwies sich bei allen Gattierungen als gleich-
gultig, ob der Einschnitt an der Seite des Eingusses
oder an einer anderen Stelle erfolgte. In allen Fallen
waren die Werte unter sich praktisch gleich.

Zur Vermeidung weiterer Fehlerquellen bei den
Messungen in den angekdrnten Teilen ware es win-
sehenswert, sehr dinne Oberfiachenschichten ge-
trennt zu untersuchen, welches aber kaum durch-
fuhrbar sein durfte.

Beitrage zur Kenntnis der Spannungen im Grauguf.
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Nach Aufschneiden an der gleichen Stelle und
sonst gleichen Behandlung ist es erlaubt, die'Mes-
sungen der Kérper aus den einzelnen Gattierungen
zu vergleichen. Es sei mir aber aulRerdem noch
gestattet, Versuche, welche zweifellos der Beach-
tung wert sind, an dem in seiner starren Verbindung
gelésten Rahmen entsprechend weiter zu verfolgen.

Demgemal wurde das Hobeln in drei verschiedenen
Arten wie folgt vorgenommen (Abb. 2):

I. Durclihobeln des Rahmenteiles R bei R', dann
des Sprossenstuckes a bei a'und des Sprossenstiickes b
bei b' (bei den griin gegossenen Abglssen eribrigte
sich das Hobeln yon a, da es nach dem Einschnitt
von R' bereits riR).

I1. Durclihobeln des Sprossenstlickes a bei a' und
des Sprossenstiickes b bei b' und nach Abschlagen
samtlicher Sprossen des Rahmenteiles R bei R'.

* 111. Durchhobeln der Rahmenecke E, dann des
Sprossenkreuzes K (bei den grin gegossenen Ab-
giissen erubrigte sich das Hobeln von K, da es nach
dem Einschnitt von E bereits riR).'

Zur Messung der durch die Einschnitte ein-
getretenen Langenunterschiede wurde bei R', bei a'
und b' der 150-mm- und beiE und bei Kder-35-mm-
Doppelkémer verwendet.

In allen Fallen soll unter R die Lange der Kor-
nung im &auleren Rahmen und unter a und b die
Lange der angekdrnten Sprossenstiicke verstanden
sein. Letztere ragte rechts und links um das gleiche
MaR dber die beiden Kreuzungspunkte hinaus. R, a
und b haben somit die gleiche Lange von je 150 mm.

Wie aus Abb. 2 zu ersehen ist, decken sich die
Einschnitte bei R', bei a' und bei b' mit der Mittel-
linie der Figur. Bei den griin gegossenen Abgissen
erfolgte der Sprung zwar nicht bei a', sondern ge-

wohnlich in der Nahe eines Sprossenkreuzes. Dal
dieser Umstand fir die Versuche ohne Bedeutung
war, ergab sich daraus, daR an einigen Abgussen,
bei denen der &uflere Rahmen wéhrend des Hobelns
durch Schraubzwingen gehalten -wurde, nach deren
allmahlichem Lo6sen der dann vorgenommene Ein-
schnitt bei a' praktisch keine Mal3verschiedenheiten
mit dem von selbst entstandenen Ri3 aufwies. Es
ist allerdings anzunehmen, dal} die Spannungen an
den Kreuzungen groRer sind als bei a'. Die Unter-
schiede sind nur nicht so erheblich, daR sie mit den
zur Verfigung stehenden MeRinstrumenten walir-
nehmbar waren.

Es sollen nun die Versuchsergebnisse an den
Abgissen, wie sie aus den sechs Gattierungen griin
gegossen worden sind, wiedergegeben werden. Zu-
nachst seien die Versuchsarten | und Il bei den
einzelnen Gattierungen besprochen und nach deren
Erledigung im Zusammenhang: die Versuchsart [111.

Es sei bemerkt, daB alle Abgisse der drei Ver-
suchsarten, grin und auch trocken gegossen, gattie-
rungsweise einer gemeinsamen Kranpfanne ent-
stammten.
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Feder, aus dem ungespannten Zustande heraustretend,

l. Die Spannungen im &uReren Rahmen, voMerlangern, die mittleren aber verkurzen, halten sich

Gattierung | gegossen, waren so bedeutend, daR
viele Abgusse schon in der Form rissen, bevor die
.Kasten entleert wurden. Die Risse traten ohne
Ausnahme nur an den Ecken auf, und zwar gewoéhn-
lich an der dem Eingu zunachst liegenden Ecke.
Stets zeigte dann auch, wie aus Abb. 3 zu ersehen
ist, die dem Rif3 zunachst liegende Sprossenkreuzung
minen Sprung.

Die untersuchten Abgusse hatten nach einer aus
der Kranpfanne entnommenen Probe folgende Zu-
sammensetzung:

St 0,99%
S s 0,09%
M N o, '1,09%
P o 0,31 %
geb. C ..0.94%
Graphit..cnniiiiiiies 2,58 %

Ges-C. . . . . .. ... 3,52 %

In allen Fallen hatte der Probestab fur die Analyse
mden Querschnitt des auferen Rahmens, er wurde

rm

1 Abbildung 3. WarmriR.

:in grinem Sande gegossen und gleichzeitig mit den
mentsprechenden Abgilissen am nachsten Morgen dem
Formkasten entnommen.

Die zur Untersuchung kommenden Abgisse
mwurden nach vorgenommener Koérnung bei R’
Abb. 2) bis zum eingetretenen Bruch gehobelt. Die
Muasung ergab eine Verlangerung von t>8 mm. Der
Zwischenraum des beim Hobeln mitgerissenen
Sprossenstiickes a war 1,6 mm grof3.

Durch Unterbrechung der starren Verbindung
bei R' verteilen sich die Kréafteverhaltnisse im auleren
Rahmen auf den ganzen AbguB, so daR in a auch
«cin klaffender RifZ gemessen wurde, obgleich das
Sprossenstiick, fur sich allein durchhobelt, eine Kir-
zung der MeBlange im angekdmten Teile erfahrt.
Man kann sieh diesen Vorgang an Abb. 4 klarmachen.

Die beiden schraffierten Flachenseien als Balken
gedacht, welche oben und unten durch je eine Zug-
und in der Mitte durch zwei Druckfedern ver-
bunden sind. Wahrend sich die oberste und unterste

die vier Federn, zwischen zwei Balken befestigt
verbunden, auf einer mittleren Lange das Gleich-
gewicht. Wird nun die Verbindung beispielsweise
der oberen Zugfeder unterbrochen, so wird die Span-
nung in der zunachst liegendenDruckfeder gemindert.
Ja, sie kann sogar, wenn die Zugspannung ent-
sprechend groB ist, wie es auch tatsachlich bei den
Rahmengussen infolge der groBen Querschnittsver-
schiedenheiten der Fall ist, durch den Nullpunkt
gehen und als positive Spannung auftreten. In
diesem Falle nimmt das Balkensystem etwa die
Lage an, wie in Abb. 4 gestrichelt angedeutet ist.

In Fortsetzung der Versuche wurde an demselben
Abgull das Sprossenstiick b bei b' durchgehobelt
und eine Verkirzung von 0,6 mm gefunden. Die
Folge hiervon war, dal a sich auch um das gleiche
Mall zusammenzog, und die Enden bei R' an der
Schnittflache sich sogar um 1,2 mm, also um die
doppelte Entfernung, naherten. Mit dem Durch-
hobeln bzw. Abschlagen weiterer Sprossenteile riickte
der RiRR bei R' immer mehr zusammen, bis er schliel3-
lich nach Beseitigung aller Rippen nur noch 1,6 mm
betrug.

1. Wie schon
erwahnt, war bei
den Sprossen nach
Durchschneiden mit
einer  Verkirzung
der MelRlange zu
rechnen. Es wurde
zunachst a bei a'
durchgehobelt; die
Verkirzung betrug
1,1mm. Das Spros-
senstiick b wurde
anschlieend bei b’
durchschnitten und
ergab hier ein Zu-,
sammenschrumpfen von 1,7 mm. Sobald die Ver-
bindung dieser Speiche unterbrochen war, ging auch
a auf das gleiche MaR zusammen. Nach Entfernung
samtlicher Sprossen durchhobelte ich R bei R'.
Jetzt trat in dem angekdrnten Rahmenteil eine
Verlangerung von 0,4 mm ein.

Abbildung 4. Zug- und Druck-
spannungen, an einem Balken-

system veranschaulicht.

Gattierung II.
5

I Die Spannungen im &uBeren Ra.hmen, von
Gattierung Il gegossen, waren noch so betrachtlich,
dall mehrere Abgusse schon in der Form rissen. Die
zur Untersuchung verwendeten Abgusse halten nach
der aus der Kranpfanne entnommenen Probe folgende
Zusammensetzung:

1,20%

geb. C . 0.80 %
Graphit....ccoeeen ..
Gea-C.....cooevvveeeeeee 3,44 %
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Das Rahmenstiick R des Abgusses zeigte, bei R’
gehobelt, eine Verlangerung von 6,7 mm. Das stets
beim Hobeln mitreiRende Sprossenstiick a wies einen
RiR von 1,6 mm auf, wahrend in b nach Einschnitt
bei b' eine Verkiurzung von 0,7 mm nachzuweisen
war. Hierauf betrug die Verlangerung von a 1,0
und die von R 56 mm. Nach Abschlagen aller
Rippen wurden weiter Spannungen im auferen
Rahmen ausgelést, so dal? die Verlangerung von R
hier nur noch mit 1,5 mm gemessen wurde.

1. Es wurde nun wiederum a bei
schnitten, die Verkirzung betrug 1,0 mm, dann b
bei b', welches sich um 1,6 mm zusammenzog; a ver-
minderte sich wieder auf dasselbe MaR, wahrend
sich R nach Abschlagen samtlicher Rippen und
nach erfolgtem Durchhobeln bei R' um 0,4 mm
verlangerte.

Gattierung HI.

L Die Abgusse, von Gattierung 111 gegossen,
rissen, ebenso wie die der folgenden Zusammen-
setzungen, in der Form nicht mehr. Die Analyse
der untersuchten Abgisse war nach der aus der
Kranpfanne entnommenen Probe folgende:

S 1,02%
S . 0,12%
M n 0,73 %
P ... 0,38 %
geb. C ... 0,56 %
Graphit. 2, 77%
GES.-Crrieeieeeeet e 3,33 %

Nach dem Hobeln von R bei R' konnte man eine
Verlangerung von 6,4 mm feststellen. Das ebenfalls
gesprungene Sprossenstiick a hatte einen Rif3 von
1,4 mm, wahrend b nach dem Durchschneiden bei b’
um 0,6 mm verklrzt wurde. Hierauf zogen sich a
um dasselbe MaR und die Rahmenenden bei R' uin
1,3 mm zusammen. Nach Abschlagen aller Rippen
betrug die Verlangerung von R nur noch 1,4 mm.

1. Ich durchschnitt nun wieder a bei a', welches

um 0,9 mm, dann anschliefend b bei b', welches
um 1,5 mm verkirzt wurde; g verminderte sich um
weitere 0,7 mm, wahrend im durchhobelten Rahmen-
teile R nach Beseitigung der Rippen eine Verléange-
rung von 0,3 mm gemessen wurde.

Gattierung 1V.

Beitrége zur Kenntnis der Spannungen im Grauguf.
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die Enden bei R' zogen sich um 1,1 mm zusammen.
Nach Entfernung aller Rippen betrug die Verlan-
gerung von R nur noch 1,4 mm.

1. Die Verkirzung von a wurde nach den

Hobeln bei a' mit 0,8 mm festgestellt; b in gleicher
Weise behandelt, zog sich um 1,5 mm zusammen,
worauf sich a um weitere 0,6 mm verklrzte. Die
Rippen wurden nun wieder abgeschlagen und der
Rahmen bei R' durchgehobelt, die eingetretene Ver-
engerung von R betrug 0,3 mm.

" iattierung V.

fl. Die gegossenen Rahmen hatten nach der aus
der Kranpfanne entnommenen Probe folgende Ge-
halte:

S 2,49 %
S 0,12 %
M N o e 0,56 %

Die Verlangerung von R betrug nach dem Hobeln
bei R' 5,7 mm, das hierbei gesprungene Sprossen-
stick a zeigte einen RifZ von 1,0 mm, b nach er-
folgtem Durchschneiden bei b' eine Verkirzung von
0,6 mm. Die Verlangerung von a belief sich auf
0,6 mm, wahrend die durchschnittenen Enden bei
R' sich um 1,2 mm naherten. Schlie3lich betrug
die Verlangerung von R nach Entfernung sdmtlicher
Rippen nur noch 1,3 mm.

1. Das Sprossenstiick a hatte sich nach den

Hobeln um 0,7 mm, b um 1,3 mm verklrzt. Hier-
auf zog sich a auf 1,5 mm zusammen, wahrend die
Verlangerung von R nach Abschlagen der Rippen
0,2 mm betrug.

Gattierung VI.

I. Die aus der Kranpfanne entnommene Probe-
hatte folgende Analyse:

S, 3,07%

l. Die untersuchten Abgusse hatten nach der aus Die Verlangerung von R betrug nach dem Hobeln

der Kranpfanne entnommenen Probe folgende Zu-

sammensetzung:
S e 2,02%
S s 0,15%
M n 0,55 %
P ... 0.87 %
geb. O i 0,42%
Graphit...cceeeee e 2,86 %
GES.-C o 3,28 %

Die Verlangerung von R betrug nach dem Hobeln
bei R' 6,1 mm. Das hierbei gerissene Sprossenstiick a
war um 1,3 mm auseinandergegangen, wahrend b
sich nach dem Durchschneiden bei b' um 0,6 mm
rerkirzt hatte, a zog sich jetzt auf 0,8 mm, und

bei R' 5,3 mm, das Sprossenstick a zeigte einen
1,0 mm breiten RiR, und b war nach dem Durch-
schneiden bei b' um 0,5 mm verkirzt. Hierbei zog
sich a um 0,5 und R um 1,3 mm zusammen, und
nach Entfernung aller Rippen betrug die Verléange-
rung nur noch 1,2 mm.

Il. Die Verkirzung von dem Sprossenstick a
belief sich nach dem Durchhobeln auf 0,7 und von b
auf 1,3 mm. azog sich um weitere 0,7 mm zusammen,
wahrend die Verlangerung von R nach Abschlagen
der Rippen 0,1 mm betrug.

Die vorstehenden Ergebnisse sind in Zahlentafel i
zusammengestellt.
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Zahlentafel 2. Zusammenstellung der gemessenen Verlangerungen bzw. Verkirzungen,
die auf die GrofRe der Zug- bzw. Druckspannungen sohlieBen lassen (rechtwinkliger Rahmen).
Gattierug | Gattierug 11 Cattierug 111 Gattierug I/ CGattlerung v Galtiaung Yl .o
mm mm mm mm mm mm mm mm M mm mm mm
Aenderung von R + 6,8 +3,1 + 67 +3,0 + 6,4 +2,7 + 61 +2,5 + 57 +2,2 + 53 +2,0
» . a + 16+ 11 + 16 + 11 + 14 + 10 + 1,3 + 10 + 10 + 09 + 10 + 09 o
¥ » R + 4,2 + 41 + 39 + 37 + 35 + 34 "™V
\V f k —06 —04 - 07 —04 —06 —04 —06 —04 —06 —03 — 05 —03 (@ m
> » a + 10+ 06. + 10 ~06 + 08 +05 + 08 +0,5 +06 +05 + 05 + 05 8
> » R + 56 +3,4 +56 +3,4 + 51 +3,2 + 50 +3,1 + 45 + 30 + 40 +2,9 *
., R +16+09 + 15 +08 + 14+ 07 + 14 +06 + 13 +~06 + 12 + 06
t # a —11 —08 —10 —08 —09 —07 —08 —06 — 07 —06 —07 —05 @
» . b —17—13 —16 —183 —15—12 —15—11 — 13 —10 — 13 —09 obB
» » » —17—14 — 16 —13 —16 —12 —14 —11 —15—11 — 14 —10 2*33
W > R + 04 0 +04:;: O + 0,3 0 + 0,3 0 + 0,2 0 + 0,1 0 S
Verlangerung aurali +, Verlcirzung duroh — ausgedriiokt.

1. Wie schon erwahnt, rissen die bei den harteren In dem Schaubild
Gattierungen in der Form gesprungenen Abgusse (Abb. 5) ist das Un-
stets an den Ecken. Diese Erscheinung ist dem tersuchungsergebnis
Praktiker im allgemeinen bekannt, und er hat sich der nach dem Ho-
mit der Tatsache abgefunden. Da das MaR der in beln von E (Abb. 2)
der Form gerissenen Abglsse groRBer war als das gefundenen  Werte
der bei R' gehobelten und aus derselben Pfanne ge- in der oberen Linie-
gossenen Rahmen, wurde eine Anzahl Abglsse aus zusammengefaft.
allen Gattierungen, griin gegossen, nach Kérnung in Der Si-Gehalt er-
einer der vier Ecken gehobelt, und wurden die ein- scheint als Abszisse,
getretenen Verlangerungen gemessen. Das Hobeln und die abgelesenen
hatte Btets einReiBenderzunachstliegenden Sprossen- Messungen sind als
kreuzung zur Folge. Ordinate gewahlt.

Die gefundenen Werte betrugen bei den einzelnen Dieuntere Liniegibt
Gattierungen: die Ergebnisse der

76 75 72 68 64 bzw. 6,0 mm 7fi 20 25 nach dem Hobeln

Verlangerung, welche sich nach dem Abschlagen der <

Rippen auf
1,8 1,7 15 16 1,4 bzw.JI,3 mm
belief.

Si/izium - Geha/f if7

Abbildung 5, Abnahme der Zug-

Spannungen mit steigendem Sili-

ziumgehalt; V~rsuehskdrper grin
gegossen.

von R bei R'gefun-
denenWerte wieder,
(SchluB folgt.)

Bruch von Gielipfannengehéngen.

Von C. Senssenbrenner in Dusseldorf-Oberkassel.

I n Erganzung des kurzlich, tber vorgenannten

Gegenstand verdffentlichten Aufsatzesl) sei im
folgenden ein weiterer Fall behandelt.

Eine leere 60-t-Pfanne sollte mittels Krans
zum Ofen gebracht werden. Auf.dem Wege zum
Ofen stiell die Pfanne an eine Kokille, wobei ein
Gehangehaken etwa in der Mitte des Schaftes durch-
brach. Der Bruch soll nach mir gemachten Mit-
teilungen vollstandig gesund gewesen und keine
sichtbaren Fehlstellen aufgewiesen haben. Leider
waren, als ich von dem Vorfall erfuhr, die Bruch-
stlicke bereits wieder eingeschmolzen. Weiteres liel3
sich nicht ermitteln. Eine Ueberlastung des Hakens
vorher ist vollstandig ausgeschlossen. Das Material
zu dem Haken war vorgeschmiedet von dem Werk
selbst geliefert. Dasselbe stellt nur Qualitatsmaterial,
allerdings nur von groRerer Festigkeit, her. Meine
Ansicht, dall Material von hoher Festigkeit fiir diesen
Zweck ungeeignet ist, selbst bei sonst (und fiir andere

® Vgl. St. n. E. 1919, 27. Febr., S. 213/7.

XVIl.»,

Verhaltnisse passenden) guten Eigenschaften, ist auch
hier bestatigt.

Ich méchte noch bemerken, daR, wenn mein Aufsatz
zur Zeit des Vorfalles schon bekannt gewesen ware, das
betreffende Werk mir das Material schon friher zur
Verfiigung gestellt und die-Bruchstiicke nicht einge-
schmolzen hatte. Um die bisher ungeklarte Erschei-
nung von GieBpfanDengehangcbriichen aufzuhellen,
ist es erforderlich, zunachst eine Stelle zu schaffen, difr
alles Material Uber derartige Briiche zusammentragt.
Nach Ricksprache mit dem Verein deutscher Eisen-
hiuttenleute ist dieser bereit, alles Material, was mit
solchen Briichen zusammenhangt, zu sammeln. Im
Interesse der Aufklarung der Erscheinung,
die dann voraussichtlich auch ein Mittel zur
Verhitung derartiger Briche an die Hand
gibt, wirdgebeten, Uber alle Falle von Giel3-
pfannengehangebriichen dem Verein deut-
scher Eisenhittenleute, Dusseldorf, Luden-
dorffstr. 27, zu berichten.

54
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Umschau. 39. Jahrg. Nr. 17.
Umschau.
Neue Handformmasehinen. ausfuhrbar; alle vier Teile werden auf der Maschine

In den Werkstatten der S. Frceman and Sons Mfg. Co.
in Racine, Wisc., wurden einige 30 neue Formen von
Handformmasehinen ausgebildet, die zum Teil von all-
gemeinerem Interesse sind. Abb. 11 zeigt eine Durcb-
zieb-Kippmaschinc fir Ofenrahnicn mit Abmessungen von
762 auf 1016 mm. Die flachen Formen werden auf der
einen Unterlage aufgestampft, worauf man sie um 180°

Abbildung !. Kippbare Handdurchzieh-Formmaschlne
far Ofenplntten und Rahmen.
auf die zweite
Unterlage
Kippt, um mit-
tels der Durch-
Abbildung: 2. Handformmacchine 'fur'vier-

teilige Formen.

.ziehvorrichtung von 100 mm Senkungsvermdégen das Modell
aus der Form zu bringen.—-Auf einer anderen, doppelt-
wirkenden Durebziehmaschine (Abb. 2) werden Spulen
naoh Abb. 3 mit missen, auf der Formmaschine gleich-
zeitig mit der Form hergestellten Kernen erzeugt. Die
Formerei ist liier nur mittels vierteiligem Formkasten

Gleich den ubrigen Abbildungen Freemanscher
Maschinen nach Ir. Tr. B,uv. 1916, 12. Okt., S. 730/2.

(Abb. 2) geformt. Jeder Formkasten enthalt acht Stick
zu Gruppen von je vier Stick zusammengezojene Spulen.

Vierteilig: mit nassem Kerne geformte Spulen.

Abb. 3 zeigt die Anordnung des Eingusses und die Art,
wie von ihm aus zwei Anschnitte das flUssige Eisen jeder
Form zufihren. Die Maschine bat zwei Kopfe, A und B,
die von einem gemeinsamen DurchziehmeefianSsmus

Formmaschine mit wagerechter und lotrechter Durchzieheinrichtung.

mittels Heben und Senken des Hebels C bedient werden.
In der in Abb. 2 dargestellten Lage der Maschine ist sie
bereit, auf jedem ihrer beiden Kopfe je eines der beiden
Formkastenmittelsticke aufzunehmen. Sobald diese
Kastenteile aufgestampft sind, wobei natirlich dem Fest-
dricken des Formsandes in den Kernhohlungen besondere
Sorgfalt gewidmet werden muB, die Modelle durchgezogen
und die nun fertigen Teile abgehoben sind, werden die
beiden bis dabin lotrecht hochgestellten Formplatten E
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mund F wagerecbt niedergeklappt, und Uber, ihnen jo ein
‘Ober- und Unterteil mit den Flanschen- und Zapfen-
tmodellen geformt. Die Modelle dor Flanschen befinden
sich dauernd und fest auf den herabklappbaren Form-
platten, wahrend die Zapfenmodelle im kleinen Behalter D
moberhalb der Maschine aufbewahrt -werden. Der Former
steckt sie jeweils in entsprechende Vertiefungen der Form-
platten, um sie nach dem'Aufstampfen und Wenden de*
Ober- und Unterteils von Hand aus dem Sande zu ziehen.
— Abb. 4 veranschaulicht eine Maschine mit einemModell,
dessen mechanische Entfernung aus der Form Schwierig-
keiten bot, che nur mittels zweier gesonderter Durcbzieh-
vorrichtungen Uberwunden werden konnten. Nach dem
Aufstampfen deB Formkastens werden durch Betatigung
mdes Hebels A die beiden zapfenférmigen Ansétze in und a
ewagerecht in den

'Hauptkérper zuriick-

gezogen, worauf die-

ser selbst durch die

=vomHebel Ubediente

Hauptdurchziehvor-

richtung nach unten

aus der Form gezogen

wird.

/Samtliche Durch-

.ziehmasebinen der S.

mFreeman and Sons Co.

esind mit auswechsel-

baren Kopfen verse-

hen, so daR ein Un-

tergestell mit der

Durchziehvorrichtung

bis zu zehn verschie-

dene Kopfe abwech-

selnd  aufzunehmen

hat. Die Verbindung

zwischen dem Unter-

gestelle und dem je-

weils benutzten Kopfe

wird durch einen mit

meinem  auswechselba-

ren Bronzefutter ver-

sehenen Zylinder be-

wirkt in dem das

kolbenartig ausgebil-

dete  AnschluBstick

des anderen Teiles

.genau gefuhrt wird.

Die neue Temper-
gieRerei der American
Radiator Comp, in
Buffalol).

_Die American R_a' statt im ersten Stock,
diator Comp. hatte im harten GuBR. bi = Sandstrahlgeblése,
J_ahre 1912 er-_StmaI§ fi = Klelno Glihkammer, gi =
eine TempergieBerei i; = Koblenzerstaubungianlage.
merrichtet, und zwar in

Deutschland, die eine

'"Tagesleistung von 10 t hatte und durchaus befriedi-
gende Ergebnisse lieferte. Insbesondere stellte sich
mder Gul — hauptsachlich Nippel fiur Radiatoren und
esonstiger KleinguB fur Gliederkessel wesentlich
billiger, als ihn die Gesellschaft vorher aus Amerika
beschaffen konnte. Infolge des Krieges mufite der Be-
trieb dieser GieRerei eingestellt werden, und die American
Radiator Comp, ging nun daran, gestutzt auf ihre in
Deutschland gewonnenen Erfahrungen in Verbindung
mit dem Wissen amerikanischer Fachleute, in Buffalo
meine weitere TempergieBerei zu errichten. Dieser taglich
30 t GuBRwaren im Einzelgewichte von 0,05 bis hdchstens
1,5 kg (im Durchschnitt etwa 0,2 kg) liefernde Betrieb
ist in mancher Hinsicht recht bemerkenswert.

fur Ofeneinsatz. £ = SchwSrzc.
und Brausebader. 1=s Abort,
p r= Heizanlage, q

lager. u = Kerntrockenofen.

ki =
tisch.

*) Foundry 1917, Februar, S. 73/9.
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h =s Rohrleitung unter Boden,
m — "Wage,
-- Versandabteilung,

t — Schmleilefeuer-
z = Modell&ger und Kompressoren zur ebenen Erde,

Lagorbehéalter fur Nippei. h: =
VersaDd.
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Abb. 1 stellt einen Grundri und Querschnitt der
Gesamtanlage dar. Der etwa 7740 gm umfassende Haupt-
bau gliedert sich danach in sieben Hallen und einen etwas
niedrigeren Seitenfligel. Vier Hallen dienen dem Formen
und GieRBen und sind durch eine Zwischenwand von den
der Putzerei und Gliherei gewidmeten Hallen getrennt.
Im niedrigeren Seitenflugel ist das Lager fur 1000 t fertige
GuBwaren und die Versandabteilung untergebracht. Mit
Laufkranen sind nur die Schmelzofcnhalle und die Hallo
vor den Ternpertfen ausgestattet. Die Seitenwande des
Baues bestehen, wie bei den meisten neuen amerikani-
schen GieRereibauten, aus Eisenfachwerk mit Ziegel-
fiillung und reichlich bemessenen Fenstern; die Art des
Dachbaues ist dem Querschnitte (Abb. 1) zu entnehmen.
Der Bodeh in der Formerei und Giellerei hat Ziegel-

i = Betriebskanzlel. k = Umkleideraum
0 — Scheuertrommeln fir geblihten GuR.
t= Hand-
y — Modelltlschlerwerk-
Scheuertrommeln far

di = Prufungsrauiii. 01 = Glaherei.
Lagerb'ehalter fur verschiedenen 1muf;
mi — Elektrischer Laufkran. 111 = Praf-
pi -- Gasabzug.

n — Jfelsterzimmer.
r — Schmlrgelschielftnaschlnen. s "o Kernmacherei,
w - Ventilator, i — Motor,
ai =
ci —. Dntersuchungstlsche.

li — Gluhkammer
ot = GielRraum.

pflaster, nur um die Schmelzéfen herum ist ein Streifen
Lehmboden ausgespart, in der Putzerei und der Temper-
abteilung Holzpflockpflaster, wéhrend die Bodden der
Kernmacherei, der Modellwerkstatt und ihrer Lairer, der
Versandabteilung und des Arbeiter-Umkleide- und Wasch-
raumes mit Zementglattstrich versehen sind. Die Sohle
aller Arbeitsrdume befindet sich rd. 600 mm Uber der
Schienenoberkante des Zufahrtsgleises.

. Geformt wird durchweg von Hand, zum gréRten
Teil auf der Bank, zum kleineren mit Hand-Hebelpressen.
Die Anordnung der verschiedenen Betriebsteile ist so
bemessen, dafl die Abgisse von der Giellerei bis zur
Versandstelle einen durchaus geradlinigen Weg durch-
laufen. Sie werden im harten Zustande geputzt und ge-
pruft, nach dem Ausglihen wiederum geputzt und zum
zweiten Male untersucht. Die Untersuchung der Abgisso
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— es handelt sich téglich um etwa 75 000 Nippel und um
20 t anderen Kleingu? (GufR3 fur Kraftwagen, Haushal-
tungsmasehinen u. a.) im Durchsehnittsgewichto von
0,2 kg — bildet die umfangreichste, regelmafig zu erledi-
gende Arbeit.

Die Schmelzanlage ist zurzeit mit drei Flammafen
mon jo 30 t Leistungsfahigkeit ausgestattet, von denen

Abbildung 1.

einer nur als Reserve dient. Je zwei Oefen haben eino
gemeinsame Esse, und bei der in Aussicht stehenden
VergrofRerung wird auch die Esso des Reserveofens einen
zweiten Ofen zu bedienen haben. Abb. 2 zeigt einen
Ofen von der Langsseite, Abb. 3 von der Stirnseite. Alle
Abzugskanale sowie dio Luftzufihrungskanéle sind
unter der Huttensohle angeordnet, wodurch der Ofen
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von allen Seiten unbeschrankt zuganglich gemacht ist>
Jeder Ofen ist aufen 13 720 mm lang, 3200 mm breit
und an der Stirnseite 1830 mm Uber GieRereisohle hoch.
Als besondere Vorzige der Bauart worden die breiten,
drei Steinschichten umfassenden Gewoélbedeckel, die
durchaus parallele Durchfuhrung der Seitcnwéande und
ein offener Mauerschlitz in der Nahe des Ofenendes ge-
rithmt. Durch Zusammenfassung von drei Steinreihen
mit abwechselnder StoRfuge (Abb. 4) zu oinem Gewdlbe-
deckel wird die Schwache einreihiger Deckel, bei Locke-
rung auch nur eines Steines im ganzen Gefuige bedroht
zu sein, glucklich vermieden. Weiter wird das Ab- und
Zudecken -und damit die Fullung des Herdes, das Ein-
setzen, wesentlich beschleunigt, da der Kran nur ein
Drittel der Anhlbe, zu machen hat wie bei einreihigen
Deckeln.  Tatsachlich reicht ein Kranfuahrer mit zwei
Taglohnem zur Begichtung (30 t) des Ofens vollig aus.
Das Einsetzen wird zudem durch rechteckige Chargier-
kasten mit Klappboden unterstitzt, die je 2000 kg Ein-
satz fassen. Das allmahliche Schwinden der Deckel wird
durch eine Spannvorrichtung (Abb. 4) ausgeglichen,
deren Schrauben nach Bedarf von Zeit zu Zeit nachzu-

GewSlbcdeckel. ziehen sind.  Von oinem in der
Kernmacherei untergebrachten
Ventilator aus fuhrt eine Wind-
leitung unter der Huttensohle
in die Nahe der Schmelzofen,
um danach parallel mit ihnen
weiter zu verlaufen. Jo ein Ab-
zweig speist den Raum unter
dem Verbrennungsroste und je
ein anderer das Windverteilungs-
rohr, das oberhalb des Deckcn-
gewdlbes in einem Abstande von
2760 mm von der &uBleren Stirn-
wand angeordnet ist. Die Ver-
bindung mit dem Ofoninneren
stellen sechs in einem Winkel
von 45 0 abzweigende Disen her
(Abb. 2 u. 3). Ein 150 mm
breiter offener,Schlitz zwischen
dem dritten und vierten Ge-
wolbedeckel, vom hinteren Ofen-
ende ab gezahlt (die Stelle istin
Abb. 2 durch oin X angedeutet),
bewirkt von dieser Stelle an eine
derartig starke Abkuhlung des
Gasgemenges, daR die Abzugs-
kanale schon von ihrem AbschluR
am Ofen an mit feuerfesten Stei-
nen zweiter. Glte ausgemauert
werden konnten und trotz dieser minderwertigen Aus-
kleidung in bisher einjahriger Betriebsdauer noch keiner
Ausbesserung bedurften. Zu solch glnstiger Beeinflus-
sung der Gastemperatur dirfte auch die gleichmaRige
Breite dos Ofens von der Verbrennungs- bis zur Ab-
zugskammer beigetragen haben, denn der Gasstrom er-
fahrt infolgedessen nur die sehr geringe Einengung, die
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durch das dom ruckwartigonEnde zu etwas herabgezo-
gene Deckgewdlbe bedingt wird.

Das Einsetzen des Eisens mittels des- Kranes bei
abgehobenen Gewdlbedeckeln wurde schon obon erwéhnt.
Die Feuerungskohlo wird durch drei etwa 1 m Uber Hutten-
sohlo angeordneto Turen an dor Stirnseite des Flamm-
ofens aufgegeben. An beiden L&ngsseiten sind Abstich-
6ffnungen fur das Eisen mit je zwei Stichléchern uber-
einander vorgesehen. Dadurch wird es moglich, dom
Ofen stets das heilReste, gieBreifste Eisen zu entnehmen.
Zum Abzapfen der Sohlacke ist nur an einer Langswand
Vorsorge getroffen.

Im Gegenséatze zur sonst Ublichen Praxis wird wah-
rend des Schmelzens keine Schlacko abgestochen. Man
schmilzt absichtlich unter einer Sehlackendecke in der
Ueberzeugung, daR sie koine nachteilige Wirkung auf das
Eisenbad auslbe. Die Verluste infolge der Wé&rme-
Ubertragung durch die Schlackendecke hindurch auf da3
«clion vor der Schlackenbildung zum groRten Teil ge-
schmolzene oder doch griind-
lich durchweichte Eisen wor-
den (wie man annimmt)
durch verminderte Strah-
lungsverluste durch die Ofen-
wande ausgeglichen.  Man
arbeitet mit einem Kohlen-

Eisen-Verhaltnis von 1: 3und

erledigt eine Schmelze von

30 t in 10 bis 12 Stun-

den. Das spricht allerdings

nichtzuungunstender Schlak-

kendecke, und man durfte

ihr eine nicht unbetrécht-

liche  warmezusammenhal-

tende Wirkung kaum ab-

sprechen kénnen. Das Arbei-

ten mit ungestorter Schlak-

kendecke vereinfacht zudem

recht betréachtlich die Ent-

leerung des Ofens. Oeffnet

man, nachdem das EisengréR-

tenteils ausgelaufen ist, den

Schlackenabstich, so lauft

auch die beidieserBetriebsart

bis zum Schlusse gut flussig

gebliebeneSchlacke von selbst

ab, das muhselige AbstoRen

erstarrter Schlackenreste entfallt, und der Herd kann
ohne weiteres neu beschickt worden. Ein weiterer Vor-
teil der Schlackendecke liegt darin, dal} sie es ermdglicht,
im Ealle die Formen nicht rechtzeitig fertig geworden
sind, das Eisenbad langere Zeit, selbst stundenlang,
gut heill zu erhalten. Auch die beim Abschlacken wah-
rend des Schmelzens unvermeidlichen Verluste an mit-
auslaufendem Eisen entfallen vollstandig.

In der Putzerei wird dor GuB mit Hilfe zweier Sand-
strahlgeblase und von neun GufRputztrommeln vom an-
haftenden Sande befreit und Stuck fur Stick genau
untersucht. Nur véllig einwandfreie Stilicke gelangen
in die mit sechs groBen und einem Kkleinen Gliuhofen
sowie einer eigenen GuRputzanlage ausgestattete Gluh-
(Temper-) Abteilung. Die Wé&nde der Gluhofen
haben durchweg eine 110 mm starke, warmeschitzende
Zwischenschicht, ebenso samtliche Turen. Die Beheizung
wird durch Staubkohle bewirkt, wozu eine eigene Kohlon-
zerstaubungsaulage vorhanden ist. Diese Anlage umfafit
einen Kohlentrockenofen, Zerkleinerungsmaschinen und
einen Ventilator, der den Kohlenstaub in die Behalter
oberhalb der Gluhkammern beférdert. Von dort wird
er mittels Ventilatoren den Brennern zugefuhrt. Die
Leistungsfahigkeit der Zerstaubungsanlage, die allerdings
auch noch andere Betriebsabteilungen mit Kohlenstaub
zu versehen hat, betragt stindlich 5y2 t. Die der Hohe
nach in drei Abschnitte getoilten Gluhtépfe werden der-
art gepackt, daR dor zweite und dritte Abschnitt erst
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aufgesetzt worden, wenn dor untere ganz gefullt ist.
Auf diese Weiso wird eine weitaus sorgféltigere Packung
moglich als bei ungeteilten hohon Gluhtopfen. Die ge-
fullten Topfe (Abb. 5) werden mechanisch in den Ofen
goschoben. In den groBen Kammern betragt dio Gluh-
dauer 7 X 24, in der kleinen 3 x 24 Stunden, weshalb
sieh die letztere, im dUbrigen allerdings weniger wirt-
schaftlich arbeitende Kammor vorzugsweise fur eilige
Auftrage eignet. Dio Ausstattung der Woichguf3putzerei
stimmt mit derjenigen der HartgulRputzorei Uberein.
Mit zwei Sandstrahlgeblasen wird anhaftendor Packstoff
beseitigt und die sohlieBliche vollige Reinigung in Scheuer-
trommeln bewirkt. Erst in der Versandabteilung nach
der zweiten gridndlichen Untersuchung wird ein Teil
dor Abgusse der Behandlung mit Schmirgolsohleifmaschi-
nen unterworfen.

Zu erwéhnen ware schlieBlich noch dio Tatigkeit
oines chemischen Laboratoriums, das den Betrieb standig
und eingehend unterstitzt und beaufsichtigt.

Dia neue OfengielRerei der Cleveland Stove Foundry Co.
In Cleveland.

Wé&hrend man heute im allgemeinen geneigt ist, bei
Anlage einer neuen GielRerei der Bewegung der Rohstoffe,
der Zwischen- und Enderzeugnisso auf mechanischem
Wege unter weitestgehender Ausschaltung menschlicher
Arbeitskraft besonderes Augenmerk zu widmen, sind dio
Erbauer dor Cleveland Stove Foundry vom entgegen-
gesetzten Gesichtspunkte ausgegangen und lieBon sich
insbesondere von dem Bestreben leiten, keine. Beforde-
rungseinrichtung zu schaffen, deron Kosten sich nicht
zuverlassig bezahlt machen. Sie sind in der Folge, da ea
sich durchweg nur um leichten Ofenplattengu3 handelt,
dazu gekommen, mit Ausnahme des Kuppelofenaufzuges
jedwedes Hebezeug, jeden Laufkran, jode Hangebahn
und jede Gleisanlage zu vermeiden. Ob diese Sparsam-
keit bei Anlage des Betriebes durchaus gerechtfertigt war,
mag dahingestellt bleiben, jedenfalls ist aber durch sie
eine recht bemerkenswerte, Ubersichtliche und verhalt-
nismagig billige GieBerei entstanden.

Abb. 1zeigt einen Grundrif? des Werkes. Der Gielerei-
bau besteht aus zwei Schiffen, in denen alle Betriebsabtei-
lungen untergebracht sind; nur die Lagerschuppen fir
Sand, Ton und Kalk und ein Aufenthaltsraum nebst Bad
und Umkleidegelegenheit fur die Belegschaft befinden sich
auBlerhalb des Hauptbaues. Das mit Ausnahme einer
abgeschnitteneri Ecko genau rechteckige Hauptgebaude
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bedeckt eine Grundflache von 41,2x152,5 m. Seine
Wande bestehen aus Eisenfachwerk mit Fillungen aus
Ziegelmauerwerk bis etwa Mannshéhe, dartber hinaus
fast durchweg aus aufklappbaren, in drei Reihen uber-
einander angeordneten Fenstern. Der Boden wird von
einer Stampfbetonschicht gebildet, der zur Erhéhung der
Widerstandsfahigkeit, insbesondere gegen flissiges Eisen,
ein metallischer Harter beigegeben ist.

‘ffo/ts/oger au f der G /c/ilit/ilie

_/ersana-_
aie/Amg

I/mMe/ae- T
Saa/ 3J

/
inc/traum 46er/
Abbildung 1.

e/

Die beiden je 18,3 m breiten Schiffe des Hauptbaues
sind durch einen 4,6 m breiten Zwischenraum vonein-
ander getrennt, der stets freigehalten wird und aus-
schliefllich Verkehrszwecken dient. Infolge seines Beton-
bodens gestattet er bequeme Beférderung der GuRwaren
aus der Formerei in die Putzerei und in die Versand-
abteilung mittels niedriger vier- und dreiradriger Bricken-
wagen und zweiradriger schubkarrenartiger Fahrzeuge,
sowie der Kerne, die den Formern auf fahrbaren Gestellen
zugefihrt werden. Das eine Schiff dient mit Ausnahme
einer kleinen der Kernmacherei vorbehaltenen
Ecke ausschlioll.ch der Formerei. Der Uber-
wiegende Teil der Formen wird auf fahr-
baren Osborne-Prellutt-Formmaschinell her-
gestellt, deren Betrieb so geordnet ist, dal
sie am Mittelgange die Arbeit beginnen und,
uber einen langgestreckten FormsancHiaufen
hinwegfahrend, am Schlisse der Schicht vor
der Fensterwand angelangt, hinter sich ein
oder zwei Reihen gieRfertger Formen stehen
haben. Nach dem Entleeren der gréfiten-
teils kasteulosen Formen wird der Sand
wieder in einen langen Haufen zusammen-
geschaufelt, aufgofr.s-cht, befeuchtet und mit
einer Uber ihn h nfahrenden Mischmaschine
grindlich durchgearbe.tet. Auch die an
Hasch nenfo.rinerei. anschlieBenden Bankfor-
mer arbeteu in derselben Weise, wozu die
Arbeitsbanke (Tische) mit Rollen versehen
sind. Im zweiten Scii.ffe sind der Rest der
Kernmacherei, eine Formabteilung fir den
schwereren Handguli, die Schmelzanlage,
eine Formabteilung fir leichten Haudguf,
die Putzerei und die Versandabteilung unter-
gebracht.

Der Kuppelofen liegt ungefahr in der Mitte der
GieRerei (Abb. 1) und ist insbesondere von den &uflersten
Punkten aller Formabtoilungen verhaltnisméagig gleich-
we.t entfernt Er hat bti einem Durchmesser von 2133 mm
taglich etwa 40 t zu schmelzen. Die Gichtbuhne (22,8
X 10,6 m) dient zugleich als Lager und vermag 20 t Koks
und 200 t Roheisen, also ungefahr einen Wachenbedarf,
aufzunehmen. Auch ihr Boden besteht aus Beton, ist
aber rfut 10 mm starken lilcchplatten geschitzt. Die
Blihne ist durch eine Stiege zugénglich, wahrend ein Auf-
zug von 3600 kg Tragfahigkeit die Schmelzstoffe zufuhrt.
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Das Gebléase ist in einem abgeschlossenen Raume im
Hauptbaue zu ebener Erde zugleich mit dem Kompressor
und dem Entstaubungsventilator untergebracht. Di«
Satze werden auf der Gichtbihne ausgewogen.

Die Kernmacherei nimmt eine Grundflache von-
15 auf 32 m ein, die durch den Mittelgang in zwei Teils
getrennt ist. Ein ringsum freistehender von einer seitlich’
zuganglichen Grube aus mit Koks gefeuerter Trocken--

c /fem- .
/noc/iertf

yerhehrstree)

w/fern-
mocAereii

flofte/se/7-u. /fo/rs/iof

Sand

Grundri der hebezeugfreien OfengieRerei der Cleveland Stove Foundry Co.

ofen (Abb. 2) enthélt in vier Abteilungen je sechs auszieh-
bare Facher, die-vollig aasreichen, den Tagesbedarf an
Kernen zu trocknen.

In der GuRputzerci sind 24 Scheuertrommeln-
mul vier doppelte Schmirgeischlcifmascliinen tatig. Man,
hat erstere in vier Reihen zu je sechs Stick .aufgestellt
und parallel zu ihnen in etwa 3 m Abstand die Schmirgel-
schleifmaschinen angeordnet, so daR die Abglisse unmittel-
bar von einer Hand zur anderen wandern koénnen. Die
Putzerei ist durch keinerlei Scheidewand vom Ubrigen

Abbildug 2. Kemtrodkernofen,
Betriebe getrennt, was infolge einer vorztglich wirkenden
Entstaubungsanlage ermdglicht wurde. Jede Scheuer-
trommel ist mittels eines Rohres von 125 mm 1 (£ und
jede Schmirgelseheibo mittels eines Rohres von 112 mm
1 (@ mit einem staubabscheidenden Zyklonapparatc im
Dachstuhle des Gebaudes verbunden, wodurch die Putzerei
staubfreier als die Ubrigen Betriebsteile gemacht werden
konnte. .

An die Putzerei schlieft sich unmittelbar der Ver-
sandraum an, von dem aus die fertige Ware Uber den
betonierten Hof an das andere Ende des Grundstiuckes
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zur Verladestelle am AnschluBgleise gebracht werden
muB. Der Bericht in der amerikanischen Quelle betont
»war, dafl infolge der Betonierung des Hofes die Befor-
derung des fertigen Gusses sich bei jedem Wetter auflerst
glatt abwickelt, es ist aber nicht einzusehen, warum man
darauf verzichtet, durch entgegengesetzte Anordnung
der Betriebsteile rechts und links vom Kuppelofen die
Versandabteilung unmittelbar an das AnschluBgleis zu
bringen, und so diesen Weg von etwa 150 m auf 3 bis 4 m
»bzukirzen. In der getroffenen Anordnung durfte darum
unzweifelhaft eine Schwache des sonst trefflichen Planes
liegen. G. lrresberger.

Neuerungen in amerikanischen Giel3ereien.

Eine aufgehende Entwicklung hat der Kuppelofen-
betriob erfahrenl). Zunachst wurden die wissenschaft-
lichen Bedingungen seines Schmelzens ermittelt, die
gunstigste Windmenge und -Zufuhrung fest.gestcllt und
die Art der Kokszugabc erforscht; in letzter Zeit wurden
Versuche mit Dauerschmelzungen gomacht. Wahrend
man friher kleine Kuppeldfen taglich neu in Betrieb setzte,
baut man heute riesige, hochofendhnliche Kuppeléfen,
deren Schmelzreisen 120 st und daruber wéhren. Gegen-
wartig werden mehr solche Dauerdfen als gewdhnliche
Kupppléfen verlangt.

Ueberall trachtet man, arbeitsparende Ein-
richtungen zu treffen. Eine ausgezeichnete Ausfiihrung
dieser Art bilden selbsttatige Gichtmaschinen, die schon
mit Tagesleistungen von Uber 50 t ausgefuhrt werden.
Mit einer solchen Maschine konnte in einem grofen
Betriebe die Ofenbedienung von 18 auf 6 Mann vermindert
werden, so dall die Ansehaffungskosten derartiger Oefen
allein durch Lohnersparnisse sehr rasch ausgeglichen
werden.

Die ursprunglich auflerst rohen, kraftverzehrenden
und unhandlichen Scheuerfasser und Putztrommeln
»ind zu ausgezeichneten, dauerhaften, oft bis zu 24 st
mnunterbrochen betriebenen Maschinen auBgebaut worden.
Man kennt mindestens ein Dutzend verschiedener Au*-
fuhrungsformen fur die mannigfachsten Betriebaanspriche
und betreibt zurzeit solche Trommeln in GréBen von
400 mm O auf 1000 mm Léange bis zu 2100 mm 0 und
3600 mm Lange. Eine einzige, Gieflerei hat kirzlich in
ihrem Betriobe 60 schwere, groRe, stédhlerne Trommeln
mit Staubabsaugung aufgestellt.

Den Formern wurden durch Vervollkommnung ihrer
Werkzeuge, die von einigen groflen Unternehmungenl)
«rzielt wurde, gute Dienste geleistet, so daR heute in
Amerika Formen von jeder Art und GroRe in tadellosester
Weise hergestellt werden3). Dazu tragt auch der aus-
gezeichnete zur Verligung stehende Formsand bei. Die
hervorragendste Rolle spielte lange Zeit der Albany-
Formsand. Ursprunglich konnte diese Sandart nur aus
Albany bezogen werden, heute ist sein Gewinnungsgebiet
wesentlich ausgedehnter geworden, und man hat ein»
zweite ebenso wichtige Qualitat erfolgreich eingefuhrt,
den Ohio-Albany-Formsand.

Der Krieg hat auch den Handel mit vielen GieRerei-
bedariswaren betrachtlich erschwert; dank der Findigkeit
und Leistungsfahigkeit der betreffenden Handelskrise
wurde es aber doch méglich, Waren, die zu unerschwing-
lichen Preisen emporgeschnellt waren, wie Weizenmeid,
Oel und Kolophonium, durch billige und ebenso wirk-
same Rohstofie zu ersetzen, so daR den GieBern manche
Schwierigkeiten erspart wurden. Fur die Bereitung von
GieRereischwérzen aller Art ist die bitumindse Kohle von
grofer Bedeutung geworden; es werden zurzeit taglich
etwa 400 t solcher Kohle ausschlieflich fur GieRRerei-
schwarzen vermahlend).

¥ Nach J. H. Whiting, Foundry 1917, Sept., S. 375/6.

2) T. P. Kelly &Co., S. Obermayer Foundry Supply Co.

*) Nach Frederic B. Stevens, Foundry 1917, Sept.,
S. 378/9.

* Nach John Hill, Foundry 1917, Sept., S. 382/3.
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In den letzten Jahren wurde die Herstellung vonl
bearbeitbaren Abgussen in eisernen Formen stark.
entwickeltl). Solche GuBwaren Ubertreffen in jeder Be-
ziehung. sowohl im &uBeren Ansehen wie in der Dichtig-
keit, Porenfreiheit. Festigkeit und Bearbeitbarkeit, ge-
wohnliche in Sandformen hergestellte Abgisse. Einen
MaRstab fiir den Fortschritt des amerikanischen GieRerei-
wesens sowohl in wissenschaftlicher wie in rein technischer
Hinsicht bildet die Entwicklung der Hartguiirader-
erzeugungd). Seinerzeit glaubte man mit den Radern
fay 30-t-Wagen. die mit je 10 t belastet waren, einel
Héchstleistung, die vom Hartgusse nicht mehr zu Uber-
treten Bei, erreicht zu haben. Inzwischen wurden aber
auch die 50-t-, in jungster Zeit sogar 70-t Wagen zur
vollsten Befriedigung mit HartguRréadern versehen. Gegen-
wartig laufen auf amerikanischen Bahnen etwa 25 000 000
HartguBréader, die zusammen ein Gewicht von rund
8 000 0001besitzen, und alljahrlich werden 3 000 000 Rader
im Gewichte von 1000 000 t allein zum Ersatze von un-
brauchbar gewordenen Stiicken” angefertigt.

Eine sehr lebhafte Entwicklung hat die Stahl-
gieBerei gefunden3). In ihrem Ofenbau ging die Ent-
wicklung auf stetig steigendo Benutzung des basischen
Herdes im Martinofen hinaus, was insbesondere durch
preiswerte Erzeugung von SOprozentigcm Ferrosilizium
ermoglicht wurde. Die kippbaren Martindfen, auf
die seinerzeit groBe Hoffnung gesetzt worden war, haben
sich wenig bewahrt und werden mit den feststehenden
Oefen kaum in nennenswerten Wettbewerb treten kénnen.
Am Martinofen wurden verschiedene Verbesserungen an-
gebracht, wassergekiihlte Tidrrahmen und Tiren ein-
gefuhrt und mit Einsetzmaschinen eine Beschleunigung
des Giehtens und damit des Ausbringens erzielt. Im
Birnenbetrieb ist die gesteigerte Verwendung seitlicher
Windzufuhr hervorzuheben.

Der von Europa Glbernommene elektrische Schmelz-
ofen — Induktions- und Lichtbogenofen — findet stark»
Verbreitung und stellt nun neben dem Metallurgen und
dem Maschineningenieur auch den Elektrotechniker in
den Dienst der Giellerei. 8chon viele Konverter- und
TiegelstahlgieBereien sind zum elektrischen Schmelzen
ibergegangen.

Einen wesentlichen Fortschritt bedeutet die Ent-
wicklung des Manganstahles. Weiter verdient die zu-
nehmende Erzeugung von StahlguB in hassen Formen
Erwédhnung, die besonders in den StahlgieRBereien des
mittleren Westens gepflegt wird. Mit dem Fortschreiten
dieser Technik wurden viele Schwindungsschwierigkeiten
glatt Uberwunden, das Ausbringen gissteigert und die
Selbstkosten erniedrigt.

Zu verhéltnismaRigem Stillstand ist die Metall-
gielRerei gelangt, doch sind ihre modernen Betriebo wenig-
stens auBerlich durch Verbesserung der Arbeitsbedingun-
gen, Ventilationseinrichtungen. Waschraume, Umkleide-
raume usw. gekennzeichnet. Die Behandlung der alten
Kupfer-Zinn-, Kupfer-Zink- und Kupier-Blei-Legierungen
hat sich wenig gedndert. Zu ihnen sind die neuen Man-
gan- und Aluminiumbronzen getreten, die eine Verbesse-
rung des Formverfahrens insbesondere der EinguR3- und
Nachlullteehuik bedingten und brachten. Man hat viel-
fach Gber Gleichgultigkeit im Betriebe zu klagen und kann
allerwéarts AusscbuBstiicke iniolge unsauberen Formens,
Nachsaugens und &ahnlicher vermeidbarer Fehler finden.
Trotzdem sind manche Fortschritte unverkennbar. —e
Kupfer-Zinn-Gusse sollen raschmdéglichst nach dem Vol-
laufen der Form zunéachst abgedeckt und dann entleert
werden; man trage immer Soige, das Metall im Abgusse
rasch, im Fullkopi langsam erstarren zu lassen. Ch. Vickers
empfiehlt fur wichtige hochbeanspruchte Abgisse nach
«inem Formstoffe zu lorschen, der die Warme besser weiter.

') Nach Alex. E. Outerbridge jun., Foundry 1917,
Sept.. S. 379/80.

3) Siehe auch St. u. E. 1918, 27. Febr., S. 226/7.

3 Nach R. A. Bull, Foundry 1917, Sept., S. 383/4.
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leitot als die seither verwendeten Formsando, der festere
Formen, insbesondere Kerne, liefert und zudem feuer-
bestandiger istl).

Die Entwicklung des Tempergusses in Amerika.

Der Tempergu3 hat in Amerika noch weitere Ver-
breitung als bei uns gefunden; in den Voroinigton Staaten
wurde im Jahre 1916 dieso GuRart in nicht woniger als
197 Giellereien erzeugt. Seither ist die Zahl der Temper-
gieReroien unzweifelhaft noch weiter gostiegen; ist doch
die Gesamtzahl allein dor GielRereien in den als New
England bezeichneten Staaten von 588 Betrieben im Jahre
1916 auf 622 Betriebe im Jahre 1917 gestiegen*). Der
Bedarf an TemperguR war in den Jahren 1916/17 so
grofl und es wurden derartig.hohe Preise dafir bezahlt,
daR entschlossene Unternehmer mitunter geradezu Hals
Uber Kopf neue TempergioBereien errichteten’). Die Er-
zeugung von Tempergu3 wuohs aber nicht alloin in die
Breite, sondern man bemihte sich zugleich, in grind-
lichster Weiso und darum auch mit bestem Erfolge dio
Gute des Erzeugnisses stetig zu vervollkommnen. Zu
dem Zwecke haben sich, wie Enrique Touceda berichtetl),
bereits im Jahre 1914 30 TomporgieBereien'Ziun gemein-
samen Studium des Herstellungsverfahrens zusammen-
geschlossen. Man untersuchte auf wissenschaftlicher
Grundlage die Vorgange im Flammofen, stellte Grenzwerte
fur dio Gattierung fest und ermittelte den Einflul der
verschiedenen chemischen Bestandteile aaf die physikali-
schen Eigenschaften des Erzeugnisses. Man bemihte
sieh, die Vorgénge im Gluhofen zu orforschon, und stellte
Richtlinien itr die Priafungen auf. Weiter wurde in
jungster Zeit den Ursachen des Verziehens verwickelter
Abgusse nachgegangen und in dieser Richtung sehr gute
Ergebnisse erzielt. Mit Hilfe eines ersten Sachverstan-
digen legte man Solbstkostonermittlungsverfahren fest

und beseitigte so manchen ungesunder™ Wettbewerb. Dio.

bis jetzt orzielten Erfolge gipfeln in einer ErmaRigung
der Selbstkosten durch Verminderung dor Fehlgtsse und
in einer betrachtlichen Verbesserung des Erzeugnisses.
Dazu hat wesentlich die Vornahme von Festigkeitsproben
auf durchaus gleicher Grundlage boigetragen. Man trafein
Abkommen mit einem Laboratorium, an das alle 30 Ver-
bandBwerke regelmaBig von jeder Schmelzung Probe-
stabo einsandten, die zumindest auf Bruchfestigkeit und
Dehnung geprift wurden. Auf diese Weise gowann man
wertvolle Winke zur Beeinflussung des Herstellungsver-
fahrens. Tatsachlich gingen seit dem Einsetzen dieser
Untersuchungen die Festigkeitswerte des Erzeugnisses
stetig in dio Hohe und gleichzeitig wurde — worauf man
groBtes Gowicht legte — eine weitgehende GleichmaRig-
keit dieser Werte erreicht. Touccda konnte in dor Folge
auf der Jahresversammlung der Amorican Foundrymena
Association .im September 1917 ins einzelne gehende
Zahlen ausweisen6), dio jeden Zweifel am Erfolge des
gemeinsamen Unternehmens ausschlief3en.

Einen bemerkenswerten, dio Entwicklung der Temper-
gielerei von den ersten tastenden Versuchen bis zum
gegenwartigen hohen Stande behandelnden Beitrag zur
Entwicklungsgeschichte dieser Technik lieferte auch der
amerikanische Altmeister der TempergieRer Richard
Moldenke*). Er fuhrt aus, wie vor nicht langer Zeit
das Wissen des TempergieRBers kaum in mehr als folgen-
dem bestand:

Schmilzt man im Kuppel- oder Flammofen oder im
Tiegel Holzkohlcneisen Nr. 2, so lassen sieh damit in

1) Nach CharlesViokers, Foundry 1917, Sept., S.386/7.

*) Nach Foundry 1917, Sept., S. 354.

") Vgl. ,Errichtung einer TempergioBoroi in 90 Ta-
gen“, St. u. E. 1918, 28. Febr., S. 179; GicB.-Ztg. 1918,
15. Marz, S. 84/8.

*) Foundry 1917, Sept., S. 376/7.

5 St. u. E. 1918, 30. Mai, S. 493/4.

6) ,Malleable Foundry's Quarter Century Survoy“,
Foundry 1917, Sept., S. 380/2.
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Sandformen weiBbrichigo, sprode Abglsse erzeugen, dio
durch acht Tage lang allmé&hlich gesteigertes und danach
durch drei Tage anhaltendes Gliihen in sauerstoffabgeben-
den Packungen in z&ho schmiedbare Ware mit schwarzem
Bruche verwandeln werden kénnen’)

Seithor hat man durch Erforschung des Einflusses,
der «bestimmten Siliziumgehalten zukommt, gelernt, mit
sehr verschiedenen Roheisensorton guten Tempergufl
zu erzeugen. Eine grofRe Rolle beim Gattioron spielt
das richtige Verhaltnis zwischen Roheisen und Ab-
fallen. Sorgt man mit Hilfe regelmaBiger Analysen
dafur, daR dor-Schwefelgehalt eino festgesetzte Hochst-
grenze nioht Uberschreitet und dor Siliziumgehalt inner-
halb der dor zu erzeugenden Waro entsprechenden
Grenzen bleibt, und gibt man die sich infolgedessen er-
Ubrigenden Abfallmengon von Zeit zu Zeit ab, statt sie
unter allen Umstanden solbst einschmelzen zu wollen,
so wird man von manch schmerzlichen Erfahrungen
frherer Zeiten verschont bleiben. Man gattiert heute
vom Biro aus und ist sicher, keine Fehlgriffe zu tun,
vorausgesetzt, daR die ins Buro gelangenden Aufschrei-
bungen zuverlassig sind.  Holzkohlonroheisen ist zwar
nach wie vor hoéchst sohatzenswort, aber keinesfalls mobr
unontbohrlicb. Man hat nur vor allem den richtigen Si-
liziumgehalt einzuhalten. Abgisse, dio bei Verwendung
von Holzkohlenrohoison mit 0,35 % Si sehr gut ausfallcn,
benétigen bei der Herstellung aus Koksroheisen mindestens
0,65 % Si, und man muB, um dieso Bedingung zu erftllen,
ohne oinen grauen Bruch der ungegliihten Waro zu er-
halten, den Schmelzpunkt des Eisens durch Stahlzuséatze
beim Gattieren erhéhen. Man hat gelernt, sich vor minder-
wertigen oxydreichen Eisensorten in acht zu nehmen, dio
den TomporgieRern angeboten worden waren, wenn
Bessemerroheisen zu hoch im Phosphorgehalte ausfiel.
Heute wird danach getrachtet, nur bestes, reinstes Roh-
eisen zu verwenden. Das Verlangon nach solchem Roh-
leisen hat eine neue Marko auf den Markt gebracht, das
soessemer malleable*, das zum Bessemern infolge zu
hohen Phosphorgehaltes ungeeignet ist, infolge seiner
sonstigen Reinheit aber in den TempergielRereien sich
sehr gut verarbeiten 1aRt. Mit Zusatzen von Stahl und
TomperguBabféllen sei man noch immer sehr vorsiohtig!
MaRig angewendet verbessern sie dio Gite des Erzeugnisses,
sie werden aber schon bei geringer Uoborschreitung be-
stimmter Grenzen sehr gefahrlich.

Der Kuppelofen wird aus den TempergioRereien
bald ganz verschwunden sein, or mufite Uberall dem
zuverlassigere Ergebnisse gewahrleistenden Flammofen
weichen. Fur die Zukunft darf man vielleicht auf den
Elektroofen, insbesondere auf die Ausbildung eines ge-
mischten Verfahrens, nach dem der Einsatz zunéachst
mit Generatorgas zur Weiflglut und dann mit Elektrizitat
zum Schmelzen und zur Giefwarme gebracht wird, ge-
wisse Hoffnungen setzen.

Dio zahlenmé&Rige Entwicklung dor Tomporgiel3ereien
wird duroh die Steigerung der Erzeugungsmenge von
500 000 t auf 1000000 t in den letzten 25 Jahren ge-
kennzeichnet. Infolge zu geringer Leistungsfahigkeit der
vorhandenen GieRRereien Ubertrifft heute die Nachfrage
bei weitem das Angebot.

Auch J. P. Poro widmete im Jubilaumshefte der
Foundry*) den Fortschritten der Temperguf3tecbnik einen
manche Aufschlisse gewdhrenden Aufsatz. Erst seit Ver-
drangung des Kuppelofens durch den Flammofen war es
moglich, die gegenwartige regelmaRige Gite des Erzeug-
nisses zu erreichen. Der erste Flammofen mit etwa
500 kg Fassungsvermdgen wurdo von Seth. Boyden in

") In Amerika wird fast ausschlieBlich ,Black-
heart“-Tempergud erzeugt, bei dem der oxydierende
EinfluR des Luftsauerstoffes absichtlich ferngehalten
wird. Der 'Gesamtkohlenstoffgehalt bleibt infolgedessen
praktisch fast unverandert.

*) Twenty-fifth anniversary Number,
S. 377/8.

1917, Sept.,
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Newark, N. Y., in Betrieb genommen und bald folgten
andere GieBereien mit &hnlichen kleinen Herden nach.
Langsam ging man mit dem Fassungsvermdégen in die
Hohe und stieg damit bis zum Jahre 1880 auf etwa 3 t
in dem Glauben, damit die nicht mehr zu Uberbietende
Hdochstleistung erreicht zu haben. Entgegen dieser damals
allgemein geltenden Meinung entschlossen sich aber Ben-
jamin J. Walker und A. E. Hammer im Jahre 1880
zum Baue groBerer Flammaéfen. Sie vertraten die Mei-
nung; es kdnne sich nui darum handeln, dio Abmessungen
der kleinen Horde im gleichen Verhaltnisse zu vergréBern,
um praktisch unbegrenzt leistungsfdhige Flammofen zu
gewinnen. Durch allmahliche VergroRerung ihrer 3-t-Ocfen
brachten sie es.zu Einsatzen von 15 t, worauf Walker
einen .Flammofen mit 40 bis 50 t Fassungsvermdgen
baute, der eich gleich den 15-t-Oefen im Betriebe gut be-
wéhrte. Walker und Hammer hatten ihre
Oefen durohaus nach denselben Verhalt-
nissen wie dio ersten 500-kg-0Oefen bemessen
und waren infolgedessen auch vom natir-
lichen Zuge nicht abgewichen. Inzwischen
ist es aber anderen Ofenbauem gelungen,
auoh mit kunstlich verstarktem Zuge gute
Ergebnisse zu erzielen.

Um die wissenschaftliche Erkenntnis
der Grundlagen der TemperguBtechnik hat
sich, wie Pero annimmt, in erster Linie
E. A.Hammer verdientgemacht, derschon
1878 begann, die wesentlichen Einflisse des
Kohlenstoffs, Siliziums,und Mangans auf
das Werden und die Eigenschaften des
black-heart-Tempergusses zu erkennen und
festzustellen. Der um dio Erforschung des
Tempergusses ebenfalls hochverdiente fran-
zbsische Gelehrte Biaum ur hat zwar schon
im Jahre 1872 ahnliche Feststellungen ge-
macht, diese galten aber nur den von
Brennstoffeinfliissen fast unabhangigen Tie-
gelschmelzungen. Hammer trug dagegen
zur Losung des Problems in seinem ganzen
Umfange bei, beseitigte das unwirtschaftliche Tiegel-
verfahren mitseinen teueren Holzkoblenroheisen-Einsétzen
und brachte es 1879 als erster fertig, auf Grund sach-
gemaBer Gattierung ausschlieBlich nach der chemischen
Zusammensetzung der Rohstoffe im Flammofen mit Koks-
roheisen und Anthrazit guten TemperguB herzustellen.

Das Gluhvcrfahren hat im Kern seines Wesens kaum
emo Veranderung erfahren. Versuche, es abzukirzen,
fuhrten zwar in verschiedenen Laboratorien zu Schein-
erfolgen, dio sich aber in der Praxis noch niemals be-
wahrt haben. Nur in der Beheizung der Gluhanlagen
sind Fortschritte zu verzeichnen. Man ist von den alten,
kostspieligen, mit Kohle gefeuerten Anlagen groRtenteils

Stellung: der Maschine nach dem Kippen.
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abgekommen und honutzt jetzt wirtschaftlicher arbeitende
Gasfeuerungen — Natur- und Erzeugergas — und Oel*
oder Kohlenstaubheizungen.

Eine Wandlung der Meinungen ist beziglich der
Packstoffe beim Glihvcrfahren eingetreten. Wahrend
man friher ausschlieBlich Hammorschlag und Eisenspane
als Packmittel verwendete, ist man spater zum Durch-
feuchten der Packung mit S&uren und mit Salmiak bor-
gegangen, muBte diese Verfahren aber wieder aufgeben,
da sie die Gesundheit der Bedienungsmannschaft ge-
fahrdeten." Heute wird von Eisoneinscbliissen befreite,
gemahlene Martinschlacke, die man durch geringe Zusatze

von Zunder und Eisenbohrspanen verbessert, als die
geeignetste Packung erachtet.
Dio vorziglichen Eigenschaften des black-heart-

Tempergusses, insbesondere seino Unempfindlichkeit gegen

Abbildung 1.

Elektropneumatische Formraaschine, bereit zur Aufnahme des Formkasten*.

Erschitterungs- und StoBbeanspruchungen, haben ihm
eine hervorragende Bedeutung beim Baue von Giter-
wagen, Automobilen, landwirtschaftlichen Fahrzeugon und
ahnlichen Geréaten verschafft. Es besteht die beste Aus-
sicht, daB die Nachfrage sowohl von seiten dieser In-
dustrien wie fur mannigfache andere Zwecke noch lange
stetig und nachhaltig zunehmen wird. 0. Irresbhcrger.

Formmasohine mit elektrischer Ruttel- und
pnemhatiseber Kipp- und Aushebevorrichtung.

Das Bestreben, auoh bei umfangreiohen Formen alle
Handarbeit méglichst weitgehend auszuschalten, bat die
neue iPridmoresohe Formmasohine j(Abb. 1 bis 3) ent-

Modcllauszleheu
iu Bereitschaft zum Hlickkippen.
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stehen lassen. Ein Mann bewirkt auf ihr duroh einfache
Betatigung einiger Hebol der Reihe naoh das Riutteln,
Kippen, das Modollausziehen und die Riekkippung dor
Formplatte fir Formen, die einen Kasten von 1728 X915 X
1000 mm Umfang erfordern. Die Maschine besteht in
der Hauptsache aus einer Vereinigung der alten elek-
trischen Pridmorescben Rittelmaschine fir Ké&sten von
1728 X 915 mm Grundflache und einer Druckluftkipp-
und Modellaushebemaschine mit 804 mm Hub-(Auszieh-)
Vermdgen. Abb. 1 zeigt die Maschine bereit zur Auf-
nahme des Formkastons, Abb. 2 dio Stellung nach dem
Ritteln und Kippen des Kastens. Leider sind beide
Aufnahmen ohne den Formkasten gemacht worden, wo-
durch dio Bilder auf den ersten Bick nicht sehr ganz
deutlich wirken. Stellt man sich aber in Abb. 2 an

Patentbericht.

39. Jahrg. Nr. 17.

der Formplatte A festgeklammcrt einen bis auf die
Modellauszichplatte reichenden Formkasten vor, so wird
auch die gegebene Darstellung der Maschine durchaus
sinnfallig. Nach Ldésung der Formkastenverklammerung
wird die Modellausziehplatte gesenkt (Abb. 3) und die Form-
platte zuriickgekippt. Einen besonderen Vorzug der Ma-
schine bildet dio V-formige Stlitze an der vorderen Seite
der Modellauszichplatte, die gemeinschaftlich mit den zwei
Fuhrungsbplzen an jeder Seite dieser Platte jedes Schwan-
ken und jede einseitige-Neigung beim Modellausziehen ver-
hutet. — Dor Ruttelvorgang erfolgt elektrisch, das Kippen
pneumatisch mittels der beiden entgegengesetzt der Kipp-
bewegung mitsohwingenden Zylinder, ebenso wird das
Heben und Senken der Mode'llauszich Vorrichtung durch
Druckluft bewirkt. Die Maschine wiegt rd. 7000 kg.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.)
17. April 1919.

KI. 18 a, Gr. 19, P 36 860. Verfahren zur elektro-
lytischen Gewinnung von metallischem Eisen unmittelbar
aus Erzen. Dr. Wilhalm Pip, Dar.nstadt, Heerdweg 99.

KIl. 18¢c, Gr. 9, P. 34 127. Mit nicht oxyd.erenden
Gasen betriebene Glihvorriehtung mit an den Gliihraum
angeschlossenem Kuhlrau n. Norbert Papencordt, Weimar
i. Th., Wildenbruchstr. 27.

Kl. 24 e, Gr. 11, M 63 314. Aschenaustragvorrichtung
fur Gaserzeuger mit rechteckigem Schachtquerschnitt.
Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg A.-G., Nurnberg.

KI. 24 e, Gr. 13, H 72 731. Gaserzeuger- und Reinigcr-
anlage mit geteiltem Reiniger. Wilhelm Hebborn, Berg.-
Gladbach, Huttenstr. 54.

22. April 1919.

Kl. 7a, Gr. 17, M 61 259. Rollgang mit zwischen
den Rollen herausstehender versenkbarer Scheidewand.
Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., Dusseldorf-Rath.

KIl. 7a, Gr. 18, D 35230. Werkstuckzubringer fir
Pilgersehrittwalzwerkej Zus. z. Pat. 295 6S2. Deutsche
Maschinenfabrik A.G., Du.sburg.

KIl. 24 ¢, Gr. 10, W 51 138. Sicherheitsgasfeuerung
mit gleichzeitiger Regelung der Luft- und Gaszufuhr.
Westfalische Maschinenbau-Industrie Gustav Moll & Co.
A.G., Neubeckum i. W.

KI. 31e, Gr. 12, A 30 318. Einrichtung zur selbst-
tatigen Herstellung von GuBteilen. Allgemeine Elektri-
citats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 491, Gr. 5, C 27 355. Verfahren zur Herstellung
von Platten und dicken Blechen aus Bi-Metall mit Stahl
als Kemmetall durch Auswalzung dicker Bi-Metallbléckc.
Compagnie Beige du Bi-Mctal, Brussel.

KI. 80¢c, Gr. 13, A 29 809. Brech- und Entleerungs-
vorrichtung an Schachtéfen u. dgl. Amme, Giesecke &
Konegen A.G., Braunschweig.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
22. April 1919.

KI. 24 b, Nr. 700 924. Teerdlfeusrungsoinrichtung
zur Entziindung von Koks und anderem minderwertigen
Brenn naterial. Gebridar Wagner, Cannstatt.

KI. 24e, Nr. 700 891. Sicherheitsvorriehtung fur
mit Gebléase betriebene Generatoren u. dgl. Rief & Co.,
Technisches Bliro, Berlin.

KIl. 24e, Nr. 700 920. Stoehvorrichtung fur Gas-
erzeuger. Gebr. Hinselmann, Essen.

KI. 24g, Nr. 700484. Regulierungsschieber fir Hooh-
temperaturabzugskanale. Alex. Schéler, Myslowltz, O S.

. KI. 31c, Nr. 700 699.
baren Einsetzformen. Hormann Brotz,
felde, Luisenstr. 16.

*) Die An neldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Berlin-Lichter-

GieBplatto. mit auswechsel-

Deutsche Reichspatente.

KI. 31c, Nr. 302739, vom 21. Dezember 1915.
Christian Hulsmeyer in Disseldorf-Grafenbcrg.
Verfahren und Vorrichtung zum GieBen dichter Metall-
kérper.

In die zu fillende GufRform a wird ein mit einem
Trichter b versehenes Rohr e aus feuerfester Masso ein-
gesetzt, dessen unterer seitlicher Auslal d oder Auslasse
in einer solchen Hohe, und zwar fast wagereeht, aus-
minden, daBR sie beim Eingiefen von Metall, dadurch,
daB das Fullrohr ¢ mit einer in dio Metall.nasse ein-
tauchenden Verlédngerung versehen ist, welche es in dom
bereits in die Form eingelaufenen GuB netall frei schwim-
mend erhélt, dauernd in dor Hohe des steigenden Metall-
spiogels  verbleiben.

Mitgerissene Luft und

Schlacken vermdgen

so nicht tief in das

GuB.i.ctall einzudrin-

gen. Eine Entfernung

dieser Korper soll

aulRerdem dadurchge-

fordert werden, daR

sie von der pordsen

in das GuBmetall

eintauchenden  Ver-

langerung des Rohres

¢, die auf der Ober-

flache mit Langsrillen

versehen sein kann,

aufgenomn-cn  wer-

den. Um aber der-

artige Stoffe maog-

lichst schon vorher

zurliokzuhalten oder

auszuscheiden, min-

det, der Kanal des Fullrohres o seitlich dos tiefsten
Punktes des Fulltrichters b ein undist auBerdem mit einom
Steigerohr e fir dio mitgerisseno, Luft versohon. Zur
besseren Fuhrung und Dauerhaftigkeit besitzt das Rohr c
eine Metallmansckette f und Stitzen g, mit dem cs sich
zunéchst auf den Deckel h der GufBfor.n auflogt. Zweck-
maéaRig ist die eiserne GuRform oben so erweitert, daf
sie ein isolierendes Futter i aufnehmen kann.

KI. 31 a, Nr. 308 308, vom 11. April 1917. W esting-
house Motallfaden-Gluhlampenfabrik, Gesell-
schaft m. b. H. in Atzgersdorf b. Wien. Schmelzofen
mit Tiegeln aus Quarzgut oder Quarzglas.

Der Innenraum des Ofens ist ganzlich oder teilweise
mit Quarzgut ausgokleidet. Der Tiegel steht auf einom
Untersatz aus Quarzgut. Es sollen hierdurch die Tiegel
aus Quarzgut oder Quarzglas Vor jeder ihre Lebensdauer
beeintrachtigenden Berihrung mit Schamotte usw. be-
wahrt bleiben.
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KI. 31 C, Nr. 308 364, vom 23. Juni 1914. Rudolf
Geiger in Ravensburg, Wirttemberg. Form-
kastenahht.be- und -zusajnmensetzvorrichtung mit héngenden
Hubstiicken.

Die zum Abheben und Zusammensetzen der Form-
kasten a Uber dem Formherd angeordneten Hubstiicke b
der Hebevorrichtung sind zwanglaufig gefuhrt, um ein
die Form zerstérendes Ecken zu verhiiten. Demzufolge
tragt die Laufkatze e einen Zylinder d, in dem sich das
Hubstilick b als Kolben fuhrt. Das Hubstlick b kann auch
mit einstellbaren Stiften o und Wendelagern f versehen
sein. Zum Bewegen der Hubstlicke b dient zweckmaRig
eine mit Rechts- und Linksgewinde versehene Spindel,
auf der die die Ketten g bewegenden Muttern sitzen.

11 i Ep pih
////I’.I/!_/il/é.'lc'/'/.'/////,i/f/'/iIiIIu L

KI. 24-f, Nr. 307 952,
vom 10. Juli 1917.
€ H. Weck, Ma-
schincnfftbrik und

y lililfi GioBerei in Délau,

Xt ReuB. Wauden ost
ctV%yVv X& t feuerung mit- Staurost.

y Ifili'fi \ Vor dom Staurost

a ist vorteilhaft hin-
~°r dem Schamottc-
gcwolbe ¢ ein Schic-
~er k eingebaut, der
das Eintreten von
Nobenluft zu vorhin-
dem hat.

===- KIl.21h, Nr. 307973,
1111111 uA vom 8. Dezember
1915. Elektroche-
mische Werke G.
Inw Iw /jlyll, .m.b.H. in Berlin.
Elektroinetallurgischer,
auf dem Pinch-Effekt-
Kanélen von geschlossenem Quer

pssfriplpsS ~

”

beruhender Oefen mit
icKnitt.

Es ist oin verhéltnisméaRig enger, «zum Schmelzen von
Metallen und dergl. geringen spezifischen Widerstandes
geeigneter. Kanal, wolchor kammerartige Erweiterungen
besitzt, vorgesehen. Letztere unterteilen ihn derart, dal
in den beiderseits offenen Kanalabschnitten der Pinch-
Effekt ohne nachteilige Nebenerscheinungen, wie z. B.
Metallverdampfung, und ohne weitere elektrodynamische
Wirkungen auftreten kann.

KI. 31 b, Nr. 308 697, vom 24. Januar 1918. AKktie-
bolaget Malcus Holmquist Akt.-Ges. in Halm-
¢.tad, Schweden. Kernformmaschine.

Patentbericht.
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Es gibt Kernformmaschinen, bei denen der Kern
durch oin Mundstiick herausgoschoben und auf einer ver-
stellbaren Aufnahmcplatte abgelegt wird. Erfindungs-

gemal wird die Aufnahmeplatte a durch zwei oder mehr.

im Gestell b drehbar gelagerte, zwanglaufig miteinander
verbundene Hebel e und d getragen.

Sie wird somit beiiu
Bewegen dieser Hebel stets parallel verschoben, so daR
( der Kern nicht auf Biegung bean-

spracht werden kann.

KIl. dlc, Nr. 30beil, vom
11. September 1917. Zusatz zu
Nr. 302 769. Christian Hiuls-
moycr in Dusseldorf-Grafen-
borg. Verfahren und. Vorrichtung
zum GieBen dichter Metallkiirfcr.

Bei Ausfiihrung dos Verfahrens
des Hauptpatont'os mul3 die GieR3-
pfanne mentsprechend dom Hoch-
steigen des Fillrohres wahrend des
GieRBens gohoben worden. Dies soll
dadurch vermieden worden, daR
ein kurzer Schwimmkdérper a mit
einer Fangmuldc b und seitlichen
Kanilen e verwendet wird.

KI. 31 ¢, Nr. 307 567 vom 16. Dezember 1917. Hein-
Hepporle in Elberfeld. Schwalbenschwanz-
formige Einschiebedibel bei

% GieBereimodellen.
¢ Die eine Dubelhalfte a
lii 11 f "A besitzt eine um Bolzen b
7 |d-" ¢ /© T7s°h drehende, aber in dieser
J A\ | Drehung begrenzte schwal.
i» X' -L=~J y/ ljenschwanzférmigePlattec
mit abgeschragten Seiten-
flachen d. Diese paBt in
eine Oeffnung e der anderen Dubolhélfte f derart, daR
sie beide Halften beim Verschieben gegeneinander fest

verbindet.

rich

zl e

KI.31c, Nr.306108,
- vom 31. Oktober 1917.

0o —NO' Tj Nikolaus Korseh-
| 1 ~T gens in Hiuokes-
! jii wagen. Formkasten-
| ? Wendcvorrichtung.

i § Dio an dem Form-.
5 ? Kkasten a sitzenden
o%i- Hcbonocken b sind
i an ihrem Kopfe mit
c mehreren Durchboh-

rungen versehen, in

die Stangen c¢ ein-
gesteokt werden koénnen. Mittels dieser wird der an
der Hebevorrichtung hédngende Formkasten gefahrlos ge-
wendet.
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Heitschriftetischau.

30. Jahrg. Nr, 17.

Zeitschriftenschau Nr. 4.)

Allgemeiner Teil.

Geschichtliches.

Dr. Otto Johannsen: Dor EinfluR des Auslandes
auf das mittelalterliche Hiuttenwesen Frank-
reichs. [St. u. E. 1919, 20. Mé&rz, S. 299/300.]

Franz M. Feldhaus; Dio Entwicklung der Ber-
liner Foinmechanik. Kurzor geschichtlicher Ueber-
blick Gbor den vorliegenden Gegenstand. [Prom. 1919,
22. Marz, S. 193/4.]

Wirtschaftliches."

Dio wirtschaftliche Bedeutung des Saar-
gebiets. [Bayerische Handelszeitung 1919, 22. Marz,
S. 175/6.]

Dr. Alfred Schmidt: Die industrielle Bedeutung
Obersehlesiens. [Wirtschaftsdienst 1919, 14. Marz,
S. 213/51]

K. Meyer: Bayerns
deutscho Volkswirtschaft.
Heft 4, S. 195/205.]

Dr. Arthur Heber: Sozialismus, Uoborgangs-
wirtschaft und Neuaufbau. [Wirtschaftsdienst 1919,
7. Marz, S. 189/92.]

W asserkrafto und die
[Teohn. u. Wirtseh. 1919,

Dr. Otto Brandt: Gesellsehaftseigentum an
Produktionsmitteln. [GieRerei 1919, 22. Febr.,
S. 33/0.]

Dr. Hermann Schumacher: Wiederaufbau und

Sozialisierung. [Freie Wirtschaft 1919,1. Mérz, S. 2/5.]

Dr. Arthur Heber: Sozialismus, revolutionéarer
Syndikalismus und Bolschewismus. [Wirtschafts-
dienst 1919, 3. Jan., S. 2/5.]

Dio Sozialisierung dos Kohlenbergbaues.
[St. u. E. 1919, 20. Marz, S. 310/2; 27. Marz, S. 342/3.]

A. Heinrichsbauer: Bergbau- und Kohlenhan-
dels-Monopol. Verfasser weist zahlenméaRig die Unter-
legenheit des Staatsbergbaues gegeniber dem Privat-
bergbau nach und warnt vor Verstaatlichung. Ebenso
lehnt er don Verkauf der Kohle durch den Staat ab, da
dieser all den schwierigen Aufgaben, dio ihm dadurch
erwachsen, seiner Natur nach nicht gerecht werden kann.
[Freie Wirtschaft 1919, 1. Mé&rz, S. 5/7.]

Dr. Ernst Jingst, Essen: Staatsbergbau und
Unfallhaufigkeit. ‘Der Aufsatz wendet sich gegen
die, namentlich von Arbeiterseito vertretene, Ansicht von
der angeblich geringeren Unfallhdufigkeit des Staats-
bergbaues vor dem Privatbergbau. [Glickauf 1919,
Nr. 12, S. 207/9.]

Dr. Hermann Kirchhoff:
seres Verkehrswesens.
Méarzheft, S. 132/41.]

A. v. der Leyen: Die Eisenbahnen der Ver-
einigten Staaten von Amerika naoh Friedens-
schluB. [Zoitg. Eisenb.-Verw. 1919, 8. Febr., S. 101/4.]

Die zukunftige Gestaltung des Eisenbahn-
wesens in den Vereinigten Staaten von Ame-
rika. [St. u. E. 1919, 13. Mérz, S. 281/2.]

De Thierry u. O. Franzius: Die Vollendung des
M ittellandkanals. Untersuchungen uber eine zweck-
entsprechende sidliche Linienfihrung, ihre volks- und
kriegswirtschaftliche Bedeutung. Besprechung der von
der Vereinigung zur Fdrderung der sudlichen Linie des
Mittellandkanals herausgegebenen Denkschrift. Die Sud-
linie ist danach fur ihre lokalen Interessen vorteilhaft,
ergibt aber fur die Heranfuhrung des mitteldeutschen
Verkehrs an den Mittellandkanal keinen nennenswerten
Vorteil vor dem Bau der Mittellinie. [Zeitschrift fur
Binnen-Schiffahrt 1919, Heft 7/8, S. 53/8.]

Dio Neuordnung un-
[Techn. u. Wirtseh. 1919,

») Vgl. St. u. E. 1919, 30. Jan., S. 129/35; 27. Febr.,
S. 229/33; 27. Mérz, S. 332/7.

G. Klingenborg: Dio staatliche Elektrizitats-
firsorge. Nach den Vorschlagen soll dor staatliche
EinfluR sich nur auf dio Krafterzeugung uild dio Ver-
bindung der Kraftwerke erstrecken. Grindung von
Staatsgesellsehaften in der Form von Aktiengesellschaften
und deren Aufgaben. [E. T. Z. 1919, 13. Mérz, S. 118/21.]

Dr. Kaufmann: Beteiligung von Arbeitern an
der berufsgenossenschaftlichen Betriebstber-
wachung. Verfasser regt die Einfihrung von ,,Unfall-
vertrauensmannern“ an. [Techn. u. Wirtseh. 1919,
4. Heft, S. 189/95.]

Tarifvertrage zwischen Arbeitgebern wund
Angestellten. [Soziale Praxis 1919, 20. Febr., S. 350/2.]

Dr. E. Jingst: Arbeitslohn und Unternehmer-
gewinn im Ruhrborgbau. Waiderlegt die landlaufige
Ansicht, daf durch dio Vergesellschaftung des Bergbaues
dom(Staate gewaltige Geldmittel zuflieBen wiirden. Viel-
mehr wird der Staat, selbst wenn dor staatlieho Bergbau-
betrieb dem privaten nicht nachstohen sollte, noch nicht
einmal dio Zinsen verdienen, deren Zahlung dem Staate
auf die den enteigneten Bergworksbositzorn gewé&hrte
Entschadigung obliegt. [Gluckauf 1919,15. Marz, S. 190/2.]

H. Drolz: Ueber Lohnformen. Eine Untersuchung
Uber die Bedeutung der verschiedenen Lohnformen. Ver-
fasser kommt zu dem Ergebnis, dall dio zweckdienlichste
und gerechteste Lohnform die Zahlung der Arbeitim vollen
Ausmal dor individuellen Leistung ist. [B. u. H. Jahrb.
1919, Heft 2, S. 65/111.]

Dr. Alfred Schmidt: Zur Entwicklung der L6hno.
Schildort an einigen Beispielen die Steigerung der Ldhne
im Bergbau, der Eisenindustrie und im Verkehrswesen.
[Wirtschaftsdionst 1919, 28. Marz, S. 255/6.]

Zur intornationalen Lohnbowogung. Uehpr-
sicht Uber dio Lohnbewegung in den europdaischen Landorr).
[Weltwirtschaftliche Nachrichten 1919, 28. Marz, Nr. 157.]

Alfred Schmidt: Die wilden Stroiks. [Wirt-
schaftsdienst 1919, 10. Jan., S. 27/8.]
Technische Hilfswissenschaften.
E. Eiwitz: Berechnung der Knickkraft

gliederter Stabo durch Zuriuckfuhrung auf die
fir Vollwandstabe gultigen Verfahren. [Z. d. V.
d. 1. 1919, 22. Fobr., S. 168/70.]

i K. Rummel: Richtlinien fur die Er-
forschung dor Formanderung bildsamer Kdrper,
insbesondere des Arbeitsbedarfs beim Walzen.*
[St. u. E. 1919, 6. Méarz, S. 237/43; 13. Marz, S. 267/74;
20. Marz, S. 285/94.]

Sonstiges.
DI-Norinblatter. [St. u. E. 1919, 13. Marz,
5. 276.]
Brennstoffe.
Allgemeines.
Gottfried Goldberg: Ein englisches Vorsuohs-

institut fur Bronnstofforschung. Das englische
Amt fur Bronnstofforschung tragt sich mit dem Gedanken,
eino Versuchsanstalt fur Brennstofforschung zu errichten.
Besprechung der Aufgaben desselben. [Feuerungstechnik
1919, 1. Marz, S. 87/8.]

H. Gleichmann: Ein Beitrag zur Frage
Bewirtschaftung von Brennstoff und Enorgio
im Hinblick auf die beabsichtigte RoichBgosotz-
gebung. Fir uns kommen besondors folgende Punkto
in Frage: Abdampfverwertung, Abhitzeverwertung, Ab-
gasverwertung. [Z. d. Bayer. Rev.-V. 1919, 15. Marz,
S. 33/5.]

Holz und Holzverkohlung.

H.Moser: Ueber,Holzdestillation, Ammoniak-
gewinnung und Gaspreise kleiner schweizeri-
scher Gaswerke wahrend des Krieges.* Der

Zeitschrijinverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 129 bis 131.

der
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Inhalt dos Aufsatzes ist durch seine Uobcrschrift zur Genlige
gekennzeichnet. [Z. f. Gasbel. 1919, 1. Méarz, S. 104/9.]
Braunkohle.

L. Bosenthal: Dio Braunkohlonablagorung
den Grubonfeldern ,,Passau“ und ,,Bathmanns-
dorf Lago und GroéRe dor betreffenden Folder. Geo-
logisches und Bergménnisches. [Braunkohle 1919,1. Méarz,
S. 563/4.]

Bruno Simmersbach: Vom Braunkohlenbergbau
in Holland.* Bericht Uber den gegenwaértigen Stand
des hollandischen Braunkohlenbergbaues, der sich wéah-
rend dos Krieges wesentlich gehoben hat. [Z. f. pr. Gool.
1919, Fohr., S. 22/6.]

Gaetano Castelli: Dio
Brennstoffe in Italien.
1919, 31. Jan., S. 48/50.1

. Steinkohle.

Dr. K. Bunte: Zur Frage dor Kohlonlieferung
nach Wort.* Die Kohlenlieferung auf Grund der Ge-
wahr einer bestimmten Beschaffenheit ist in verschiedenen
Landern schon verwirklicht (z. B. Vereinigte Staaten,
Schweden, Schweiz). Auch in Deutschland bestehen bo-
reits Ansdtze zu derartigen Lioferungsvertrédgeh. Gerade
in der jetzigen Zeit der hohen Kohlenpreise und Frachten
ist dio ganze Frage von grdéRter Bedeutung. (Vgl. auoh
S. 457 dieser Zeitschrift.) «[J. f. Gasbel. 1919, 29. Marz,
S. 149/52.]

Dio Kohlenfrage fir Bayern. Wortlaut eines
Vortrages, gehalten am 9. Januar 1919 vor dem Landes-
verband technischer Voroine Bayerns von Geh. Hofrat
C. Prinz, Professor des Maschinenbaues an der Tech-
nischen Hochschule Miinchen. [Z. d. Bayer. Bov.-V. 1919,
15. Marz, S. 36/7.]

Dr. Wilhelm A. Dyes: Die Konstitution der
Kohle und deren Verwertung bei Tioftomperatur.
Mitteilungen Uber Arbeiten, die auf diesem Gebiet im
Auslénde ausgefuhrt wurdon. [Braunkohle 1919, 10. Jan.,
S. 471/51j.7,

in

Lagerstatten fossiler
(Fortsetzung.) [L’Industria

Kokerelbetrieb.
Dr. Waieler: Rauchschaddon bei Kokereien.
[Rauch u. St. 1918, Doz., S. 15/7; 1919, Jan., S. 25/7.]
*  William Blauveit: Uebor dio amerikanische
Nebenproduktenindustrie. Ein vor dem American
Iron and Steel Institute am 31. Mai 1918 gehaltener
Vortrag Uber dieEntwicklung dorNebenproduktenindustrie

in Amerika unter Anfuhrung statistischer Angaben. [Ir.
Tr. Bev. 1918, 20. Juni,'S. 1556/7.]
Nebenerzeugnisse.

ASr.'Qug. Friedrich Sommer: Boitrago ,zur Er-

héhung der Ammoniakausbouto bei der Destil-
lation der Steinkohle. 1. Untersuchungen Uber die
Vorteilung dos Stickstoffs bei dor Destillation dor Stein-
kohle und Uber dio Hohe dar durch trockene Destillation
erreichbaren Ammoniakausbeute. 2. Das Ammoniak-
ausbringen bei der Destillation der Steinkohle und die
Grinde fur die Verschiedenheit des Ammoniakausbringens
bei den verschiedenen Ofenbauarten. 3. Untersuchungen
Uber die schadlicho Wirkung,des Sauerstoffs und den
schitzenden EinfluR des Wasserdampfes und Schwefel-
wasserstoffs auf das Ammoniakausbringen bei der Destil-
lation dor Steinkohle. [St. u. E. 1919, 13. Mérz, S. 261/6;
20. Marz, S. 294/8.]
Flissige Brennstoffe.

Oplvorkommon in England und Wales. Ool-
Bchioforvorkommon und -Verwertung. [Ir. Coal Tr. Bev.
1918, 6. Dez., S. 642.]

Teer und Teerol.

Ein neuer Vorschlag zur Verarbeitung des
Braunkohlenteors. Auszug aus oinom Vortrag von
Dr. E. Erdmann, gehalten am 23. Marz 1918 auf der
Versammlung dos Halleschen Verbandes fiir Erforschung
der mitteldeutschen Bodenschétze und ihrer Verwertung.
[J. f. Gasbel. 1919, 8. Mére, S. 119/20.]

. ZeAtschriftensehau.
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Generatorgas.
E. Dolonsky: Zur Beurteilung der Nutzwir-
kung verschiedener Industriegaso.* [J. f. Gasbol.

1919, 22. Mare, S. 137/41; 29. Marz, S. 152/6.]
Naturgas.

Dr. Horbing:.Dio zukinftige Ausnutzung dor
Naturgasquollen Siebenbirgens.* [Feuerungs-
technik 1919, 15. Jan.. S. 61/4.]

Gasfernversorgung.

Evan Bees: Koksofengas fur Stédteversor-
gung. [Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 7. Juni, S. 642. —Vgl.
St. u. E. 1919, 20. Mérz, S. 301/2.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze.

W. H.D. de Jongh: Das Vorkommen von Eisen-
erzen in Ost-Holland. [De Ing. 1918, 24. Aug.,
5. 644/8. — Vgl. St. u. E. 1919, 13. Marz, S. 275/6.]

F. Mewius: Brasilions Eisenerz und seine Aus-

beutung. [Weltwirtschaft 1919, Marz, S. 88/9.]
Wolframerze.
G. Buctz: Dio Mineralvorkommen Britisch-
Birmas. Neben Petroleum sind dio Wolframerzo

Birmas von Bedeutung. Die vorhandenen Eisenerzlager
befinden sieh in groBer Entfernung von der Kuste und
sind daher schwer zugénglich. [Z. f. pr. Geol. 1919,
Febr., S. 26/9.]

Zinnerze.

Dr. Fritz Behrend: Dio Zinnorzvorkommon dos
Kongostaates.* Im belgischen Kongo sind an mehreren
Stellen Zinnerzvorkommen entdeckt worden. Dio wich-
tigsten befinden sich in Mittelkatanga. Die Katanga-
Zinnerze liegen im allgemeinen ginstig fur die Verfrach-
tung. [Z. f. pr. Geol. 1919, Febr., S. 19/22.]

Feuerfestes Material.

Silikasteine.

Herstellung von Silikaziegoln in Frank-
reich. Bericht Uber Vorsuche, die zur Feststellung dor
Bedingungen fir die Herstellung guter Silikaziegel dienten.
[Tonind.-Zg. 1919, j6. Marz, S. 189/90.]

Werksbeschreibungen.

Skodawerko.* Dio Skodawerko haben eich aus
der vom Grafen Waldstoin 1859 gegriindeten kloinon
Maschinenfabrik entwickelt. 1866 Ubernahm der In-
genieur Emil Ritter von Skoda die Leitung der Fabrik.
1869 gingen die Werke in seinen alleinigen Besitz Uber.
1884 ging Skoda an die Errichtung einer GuBstahlhutto,
die 1885 in Botrieb kam. 1899 erfolgte dio Umwandlung
des Unternehmens in eino Aktiengesellschaft, deren
Prasident Skoda wurde. Er starb am 8. August 1900.
Soin Nachfolger war sein Sohn Karl Freiherr von Skoda.
Die Werke umfassen: dio Waffenfabrik, dio Munitions-
fabrik, die GroRschmiedo mit Radsatzbau; ferner das
PreBwerk, die Stahlhitte, die Eisen- und. MetallgiefRerei
sowie die Kraftzontralo. [Werkz.-M. 1919,10. Jan., S. 2/5;
20. Jan., S. 13/5]

Aus der Entwicklung eines fuhrenden sud-
deutschen Werkes.* Kurzer Bericht tUber dio Ent-
wicklung der Firma Bopp & Reuter in Mannheim. [Dt.
Metall-Ind.-Zg. 1919, Nr. 6, S. 359/61.]

K* Die neue Stahl- und Walzwerksanlage des
Eisenwerkes W jtkowitz.* Beschreibung und Bilder
der im Jahre 1909 begonnenen und bis zum Jahre 1916

fertiggestellton Stahl- und Walzwerksanlage. [Mont.
Rundsch. 1919, 16. Marz, S. 156/62.]
Feuerungen.
Allgemeines.
Hugo Bansen, B. Osann und M. Escher: Uebor

Verbrennungsvorgango in hittontechnisohen
Feuerungen. (Zuschriftonwechsel.) [St. u. E. 1919,
6. Marz, S. 249/52.]

Zeilschri/tenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seile”29
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Laasor: Rationelle Wé&rmewirtschaft. Es 'wird
aut dio Notwendigkeit liingowiescn, ,,freiwillig an Brenn-
stoffen zu sparen, soweit es mdéglich ist“. [Rauch u. St.
1919, Mérz, S. 47/8.]

Walter Ostwald: Schlacken Verbesserung. Ver-
fasser weist auf dio Mdéglichkeit hin,-Anstande au Feue-
rungen durch Schlackenbildung mit Hilfe des Zusatzes
geeigneter FluBmittel zu beseitigen. Er empfiehlt die
Ermittlung des jeweils geeigneten FluBmittels durch Be-
triebsprobe und gibt einige Beispiele. ldeal erscheint in
dieser Beziehung entsprechende Mischung verschiedener
Brennstoffe. Der Vorschlag erscheint sehr beachtenswert.
[Fouerungsteclinik 1919, 15. Febr., S. 17/8.]

Oelfeuerungen.

Franz Imgrund: Dio Milderung der Kdéhlennot
durch Einfuhrung dor Teorélfcuerung. Der Aufsatz
bringt nur Bekanntes. [Sprechsaal 1919,13. Mérz, S. 70/2.]

Gaserzeuger.

3)r»3;iig. J. Gwosdz: Die chemischen und phy-
sikalischen Grundlagen dor Teer- und Arnrno-
niakgowinnung bei dor Erzeugung von Ge-
neratorgas.* Behandelt werden: Dio trockene Destil-
lation dor Brennstoffe; Die Entgasung der Kohle bei
tiefen Temperaturen; Trockenc Destillation der Kohlen
bo niedrigem Druck. Die Arbeit wird fortgesetzt. [Braun-
kohle 1919, 22. Mérz, S. 595/9; 29. Marz', S. Gl1/4.]

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe.

li. Hermanns: Zur Frage der Vorgasung von
geringwertigen und Abfall-Brennstoffon.* Es
werden besprochen: ein Treppenrostgaserzeuger fir Braun-
kohlen, oin Gaserzeuger des Siemens-Martin-Stahlwerkes
dor Firma Schulz-Knaudt, der Duff-Genorator, ein Hohl-
rostgenorator Patent Hoeller und andere Gaserzeuger mehr
oder weniger bekannter Ausfuhrung. [Braunkohle 1919,
8. Marz, S. 571/7.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftibertragung.
G. Brecht: Verteilung der wattlosen Arbe
bei der Parallelschaltung von Kraftwerken.*

Die Untersuchung zeigt, daR die Summe der Verluste
in der Kuppelleitung und den Werken ein MindestmaR
wird, wenn dio Kuppelleitung zwischen zwei Werken als
wattlosen Strom den Unterschied der fiir sieh gemessenen
wattlosen Stréme der angeschlossenen Netze Ubertragt.
[E. T. z. 1919, 20. Marz, S. 125/7.]

W. Petcrsen: Die HochspannungsstraBen der
Elektrizitat.* Leitungen héchster Spannung und Aus-
bildung ihrer Endpunkte. Isolatorenfrage. Berechnung
der Glimmgrenze, des EndschluBstromes, der kapazitiven
Eigenschaften. Sicherungen gegen Kurzschlisse, Wind
und Wetter, Ueberspannungen. ErdschluBspule. [E. T. Z.
1919, 27. Marz, S. 138/43; 3. April, S. 152/6.]

Elektromotoren.

M. Osnos: Die Regelung von in Kaskade ge-

schalteten Induktions- und Kollektormaschinen
mittels Gleichstroms. [E. T. Z. 1919, 20. Marz.
S. 127/30.]
Zahnrader.
K. Schmidt: Der EinfluB der Korrektion von

Zahnradern auf Zahnstarke und Achsenabstand.*
[Wcrkstattstechnik 1919, 15. Maérz, S..81/3; 1. April.
S. 98/101.]

Arbeitsmaschinen.

Transporteinrichtungen.

Hubert Hermanns: Gurtférderer oder Glioder-
bandférderer ? Bedeutung der Materialfrage fur die
Bandforderer. Besprechung der Ausfihrungsformen von
Gurt- und Gliederbandférderom. Der Verfasser kommt
bei einer Gegentberstellung der Wirtschaftlichkeit im
allgemeinen zu dem Ergebnis der Ueborlegonheit des
Gurtférderers. Doch scheint das letzte Wort in dor Frage
noch nicht gesprochen. [J. f. Gasbel. 1919, 22. Febr..
S. 90/5.]

Zeitschriftenschau.

39. Jahrg. Nr. 17.

Werkseinrichtungen.

Eisenbetonbau.

Heinrich Butzer: Silobauten in Eisenbeton.*
Bilder einiger Anlagen, ausgefiihrt von der Firma Heinrich
Butzer in Dortmund und Kattowitz. [Dt. Bau-Zg. (Bei-
lage) 1919, 29. Marz, S. 37/9.]

A. Lippachcr: Ofenhalle aus Eisenbeton.*
schreibung und Berechnung einer von der Firma Heinrich
Butzer in Dortmund fur die Gesellschaft fur Teorvcr-
wertung in Duisburg-Moiderich auf dem Work Rauxeli. W.
ausgefihrten Ofenhalle, die zur Erzeugung von Elektroden
und Anoden dient. [Dt. Bau-Zg. 1919, 1. Marz, S. 21/2.]

Sonstiges.

F. Heym: Der Weg* des Eisens.*
deutschen Huttenwerken. Die Abbildungen zeigen meist
Anlagen und Einrichtungen, die von der Deutschen
Maschinenfabrik A.-G. ausgefuhrt wurden. [Glaser 1919,
1 Marz, S. 43/51; 15. Marz, S. 55/64.]

Ernst .Immerschitt: Abwasserbeseitigungs-An-
lagen in Fabriken.* (Fortsetzung.) Besprechung der
Kolbenpumpwerke. Dio Arbeit wird fortgesetzt. [In-
dustriebau 1919, Heft 2, S. 24/8.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenbetrieb.

Foster: Ueber Ersparnisse und Neuerungen
im Hochofenbetrieb. Bericht Uber den vor der
Birmingham Motnllurgical Society gehaltenen Vortrag, auf
den wir noch nahor oingohon werden. [Ir. Coal Tr. Rev.
1918, 17. Mai, S. 554.0

Huessenor: Der Bradshaw-Brenner in seiner
Verwendung fur Hochofongas. Beschreibung des
Bradshaw-Brenncrs und Angabe der mit diesem erzielten
*Ergebnisse. [Bull. Am. Inst. Min. Eng. 1916, Febr.,
S; 443/74. —eVgl. auch Fouerungstechnik 1919, 15. Fobr.,
S. 81/2]
i J. Hollings: Ueber dio Verwendung der Rast-
éUSOh. Ein vor dem Iron and Steel Institute gehaltener
Vortrag, auf den wir noch naher eingchcn werden. [Ir.
Coal Tr. Rev. 1918, 20. Sept., S. 320/1.]

GielRerei.

Anlage und Betrieb.

Hubert Hermanns: Ueber Erfahrungen und Be-
strebungen in der Erzeugung und Verwendung
verdichteter Luft in der GioB.erei. [GieR.-Zg. 1919
15. Febr., S. 49/53; 15. Méarz, S. 87/90.]

Anlage einer mittleren GraugielRerei unter
Ausnutzung einer Gclandestufe.* [Foundry 1917,
Febr., S. 43/7. — Vgl. St. u. E. 1919, 27. Mérz, S. 321/4.]

Die lloosier-Foundry.* Beschreibung dor
Hoosier-Foundry, die unter» Berlcksichtigung neuzeit-
licher Gesichtspunkte errichtet worden ist. [Foundry 1918.
Marz, S. 97/9.]

mRoheisen und Gattierung.

Robert Turnbull: Ueber Roheisen aus dem
Elektroofen. Naheres Uber die in Kanada ubliche
Betriebsweise zur Erzeugung von phosphorarmem Roh-
oisen im Elektroofen bei Spéneeinsatz. [Chem, Met. Eng.
1919, 15. Febr., S. 178/9.]

Formmaschinen und Dauerformen.

Formmaschincn. Elementare Erdrterung der Ent-
wicklung und der Vorteile der Formmaschinen und deren
Einteilung. [Z. GieBereiprax. 1919, 15. Mé&rz, S. 138/9.]

Schmelzen.

Stahlzusatz beim GufReisenschmelzen. Zu-
sammenfassung einiger Erfahrungen tber den Stahlzusatz
beim GuBeisenschmelzen. [Ccntralbl. d., H. u. W. 1919,
3. Mérz, S. 167/8.]

GieRen.

Matthew Riddell: Flussigkeitsgrad von ge-
schmolzenem Gufeisen. [Foundry 1918, Sept.,
S. 408/11. — Vgl. St. u. E. 1919, 27. Marz, S. 329.]
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SonderguR.

E. Bonceray: Uebor die Herstellung von Halb-
stahlgranaten in Frankreich. Betrachtungen Uber
die Herstellung von Halbstahlgranaten im allgemeinen
und insbesondere in Frankreich unter Erdrterung der Ent-
wicklung dsr ganzen Frage. [Foundry 1918, Mirz, S. 93/6.]

StahlformguRB.

F. Brown: Deformierung von StahlguBsticken.
[Foundry 1918, Sept., S. 411/3. — Vgl. St. u. E. 1919,
27.Marz, S. 329/30.]

MetallguB.

Dwight Miller: Das elektrische Schmolzen von
Metallen. Beschreibung dsr elektrischen Verfahren zum
Schmelzen von Metallen mit Ausnahme von Eisen. [Foun-
dry 1918, Marz, S. 110/4.]

Ueber das Schmelzen von Messing im
Bockingofen. Eingehendst' Bericht Uber eine Arbeit
des Bureau of Mines von H. W. Gillet und A. E. Bhoads
(Bulletin Nr. 171), in dem der Bockingofen und seine
Entwicklungsgeschichte naher beschrieben, werden und
aulerdem mit demselben angestellte Versuche nahere
Erdrterung finden. [Engineering 1919,14. Marz, S. 329/32.]

Bobert J. Anderson: Die Praxis des Schmelzens
und GieBens von Aluminium. [Foundry 1918, Marz,
S. 104/6 ]

McKinnsy: Manganbronze, . Auszug aus einem
vor d3n A nerican Institute of Mining Engineers ge-
haltenen Vortragiiberdie Horsteilung und dieEigenschaften
von Manganbronze. [Min. .T. 1919, 1. Marz, S. 124/5]

St'Qug. E. H. Schulz: Studien Uber technische
Aluminiumlegidrunjen. (SchluB.) [Met, u. Erz 1919,
8. Marz, S. 92/101.]

E. L. Shaner:
Aluminiumtiren* [Fouudry 1917, Jan., S. 2/4. —
Vgl. St. u. E. 1919, 27. Marz,"S. 327/8 ]

Das Schmelzen von Aluminiumspéanon.
[H. W. Gillott und G. M. Janes: ,,Melting Aluninium
Chips*“, Bulletin 108, Mineral-Technology 14, 1916. —
Vgl. St. u. E. 1919, 27. Marz, S. 326/7]

Uebor Aluminium-Bronzen [G:elRereipraxisl918,
Nr. 11, S. 119/24; Nr. 12, S. 138/43; 1919, Nr. 2, S. 24/8 ]

Aluminiu n-Bronze-SpritzguR3. Erdrterungen
Uiber den SpritzguB und dessen Entwicklung im allgemeinen
und des Aluniniun-Bronze-Spritzgussos im besonderen.
[Werkz.-M. 1.919, 10. Méarz, S. 82/4 ]

VergieBen von Aluminium in Eisen- oder
Metallformon. B Schreibung oines von der Metall-
industrie Schiele & Bruchsiler in Harnberg, Schwarz-
wildbahn, aurjearbeitoten Verfahrens zum Usberhitzen
der Eisen- od;r Mjballkokillen mit Aluninium, um ein
volles AusflieBen des Alu niniums in den Kokillen zu
erreichen. Durch den Ueberzug soll die Oxydation der
Kokillen durch vorheriges Erhitzen auf 700 0 zwecks voll-
stand'gori: Ausfliefens des Alu ninuius verhindert werden.
[Mot.-Techn. 1919, 8. Marz, S. 35.]

Sonstiges.

¢{Wolfgdng Mann: Zur Frage der wirtschaftlichen
Ausnutzung der Brennstoffe in Giellereitrock-
nungsanlagen. [GioR.-Zg. 1919, 15. Marz, S.. 81/3.]

Das Loten von GraugulR Beschreibung eines Ver-
fahrens zum Ldten von GrauguB unter Zuhilfenahme eines
besonders zusammengesetzten Lotpulvers. [Werkz.-M.
1919, 30. Marz, S. 108]

GuBbestellung. Beschreibung eines einfachen Vor;
fahrens fir GuBbestsllung in der Gielerei.” [Werkz.-M.
1919, 10. Febr., S. 44/5.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Allgemeines.

B. Osann: Frischvorgango bei dor Erzeugungattorion in

von SchweiBeisen und FluBeissn. [Chem.-Z;. 1919,

1 Maérz, S. 105. — Vgl. St. u. E. 1919, 20. Mivrz, S. 300/1.]

Ele'Urostahlerzeugung.
Das neue Elektrostahlwerk in Toronto (Ka-
nada).* Beschreibung des im Jalire 1917 bei Toronto
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fur Herstellung von Kriegsmaterial gebauten Elektrostahl-
werks, umfassend 10 Héroult-Oefen von 6 t Fassung.
Der Drehstrom von 13200 Volt wird vom Niagara ge-
liefert. [G6n. Civ. 1918, 29. Juni, S. 479/81.]

Eloktrostahlof n mit leichter maschineller
Bedienung.* Beschreibung der elektrotechnischen Ein-
richtungen eines 2-t-H6roult-Ofens in Harrison, N. Y.
[lr. Tr. Bev. 1918, 31. Okt., S. 1018/9.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Fallhdmmer.

m  4-t-Fallliammer der Crewe-Werke.* Be-
schreibung und Abbildungen der Anlage: dor Hammer
selbst stammt von der Brett Patent Lifter Company
in Coventry. [Engineering 1918, 27. Dez., S. 736/7.]

Walzeisen.

Normalprofile fur Walzeisen. Vorschlage des zur
Behandlung dieser Frage in Frankreich eingesetzten Unter-
ausschusses. [LaTechnique moderne 1918, Febr., S. 49/71.]

Schweillen.

St~ ltg. NikolausCzako: SchweiBungen legierter
Stahle.* Zusammenhang zwischen der SchweiBbarkeit
und der chemischen Zusammensetzung der Eisen- und
Stahlsorten. [Z. d. V. d. I. 1919, 22. Febr., S. 166/8.]

Elektrisches SchweiBen.

.Dyhr: Neue elektrische Wideratandsschwoil3-
maschinen.* (SchluB.) Schweifmaschine mit Schienen-
elcktrodo zu n Schweilen starkwandiger Béhren. Schweil3-
maschine zum Zusammenschwcicn von Blechtafeln.
Stumpfschweifmaschine fur groRe Arbeitsstiicke. [Werkz.-
M. 1919/10. Febr., S. 42/3"]

Beizen.

Dr. Jungfer: Ueber ein neues Verfahren zur
Unschéadlichmachung und gleichzeitigen Ver-
wertung der BeizeroiabW adsser.* Beschreibung der
Salzsaurewiedergewinnungs-Anlage dor Firma Wolf Netter
& Jacobi zu Adlershof bei Berlin. [Zentralbl. f. Gew.-Hyg.
1919, Jan., S. 1/5.]

Rostschutz.

Anstrich eiserner Bricken. Hinweis auf die

Notwend gkoit dos Schutzanstricheseiserner Briicken gegen

Bostbildung. [Wochensehr. f. dt. Bahnmeister 1919,
2. Marz, S. 149]
Sr'Qng. Max Schlotter: Bostsicherheit ver-

zinkter Bleche.* [St. u. E. 1919, 6. Méarz, S. 243/8.]
W. ICasperowicz: Die Massonverzinkung nach
dem Schoop-Verfahren.* Es ist Schoop und dem
Verfasser gelungen, mit HeiBluft Zinkstaub zu schmolzen
und aufzuschleudern, so daR dadurch ein neues, sehr ein-
faches und wirtschaftliches Verzinkun”sverfaliren erhalten
werden soll. [Chen. Apparatur 1919, 25. Febr., S. 26/7.]
Was ist zum Betriebe moiner Metallspritz-
anlage erforderlich?* Besprechung der erforderlichen
Spritzpistolen Und Sandstrahlgeblase. Neuerdings wird an
Stolle des Sandstrahles oin verbundenes Beiz- und Warme-
verfahren angewendet. Notig ist ferner eine gute Ab-
saugung des Metallstaubes und dsr Metalldampfe. Be-
schreibung und Zeichnung einer ausgefihrten Metallspritz-
anlage. [Werkstattstechnik 1919, 15. Marz, S. 93/4.]

Vorfahren amerikanischer und englischer
Herkunft zur Erzeugung eines schwarzen, rost-
sicheren Ueberzuges auf Eisen- und Stahl-
artikeln. Beforat nach Aufsatz von Blassett. Schwar-
zas Elsenoxyd, Verfahren von Bowor-Barff von Bradley,
von Baute npi, von Coslett, kaltes Verfahren zur Er-
zeugung des schwarzen Oxydiberzuges, elektrochemische
Verfahren. [Bayer.Ind-u Gew.-Bl. 1919,8.M &rz,S.43/5,]

Kriegsmaterial.

Walter S. Doxsoy: Schiffsgeschiitze als Land-
Frankreich* Beschreibung oines
35,6-cm-Eisenbahn-Kiistengeschiitzes mit Zubehér. [Ir.
Tr. Bev, 1919,. 30. Jan., S. 315/22.]

Sonstiges.
Ursache der Zerstérung
Der Bruch der ersten unter.

W. Hempel: Die
zweier Stahlflaschen.*

Zeitschriftenverzeichnis nesbt Abklirzungen sieht Seite 129 bis 131.
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suchten Wasserstoffflasche ist offenbar auf Faltenbildung,
der Bruch der zweiten Sauerstoffflasche auf- dio Kerb-
wirkung der eingeschlagehcn amtlichen Stempel in Ver-
bindung mit wenig geeignetem Material bzw. dessen un-
sachgemafRer Behandlung zurtokzufihren. [Z. d. V. d. 1
1919, 8. Marz, S. 205/12.]

G. Schon: Richtiges Arboitenin der Stanzerei.*
Hinweis auf dio Verwendung zweckentsprechender Werk-
zeuge und richtigo Zahl der Arbeitsgédnge in der Stanzerei
zur Herstellung von Massenartikeln. [Pr. Masch.-Konstr.
1919, 2. Jan., S. 5/7.]

Eigenschaften des Eisens.

Magnetische Eigenschaften.

A. Hund: Neue Methode zur Bestimmung der
magnetischen Kraftliniendichte und der Ma-
gnotisiorungskurve.* Die .beschriebene Methode be-
ruht auf einer Diffcrentialanordnung. [E. T. Z. 1919,
9. Jan., S. 22]

Metalle und Legierungen.

Metalle.

EinfluR der Walztemporatur, des Verarbei-
tungsgrades und des Gluhens auf einige Eigen-
schaften des Kupfers. Meinungsaustausch zwischen
Busso und Oberhoffer Gber eine Arbeit des letzteren lber
genannten Gegenstand. [Met. u. Erz 1919, 8. Febr., S. 49.]

Ernst Janecke: Neue Methode, die allotrope
Umwandlung des Nickels zu bestimmen. Bei
langsamer Erhitzung tritt bei dor Modifikationsdndorung
oino sprunghafte Langenanderung ein, dio bei Nickel
Y2 % betragt. Beschreibung der MeBmethodo. Versuchs-
ergebniaso. [Z. f. Elektrotech. 1919, 1. Jan., S. 9/17.]

Legierungen.

E. H. Schulz: Ausgewé&hlte Kapitol aus

Legierungskunde. Allgemeine Betrachtungen Uber
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eines bestimmten Fallgewichtes bei gegebener Fallhdhe
benutzt. Wahrend bei der Brinell-Presso nur Belastung
und Kugeldurchmesser veranderlich sind, lassen sich bei
der beschriebenen Vorrichtung drei GroRen, Fallgewicht,
Fallhého und Kugeldurohmossor, entsprechend verandern.
[Zeitschrift fur Maschinenbau 1919, 15. Marz, S. 72/3]

Metallographie.

Allgemeines.

Adler: Metallographie im Eisenbahnwesen.
Verfasser legte in einem vor dem Oesterreichischen In-
genieur- und Architekten-Verein am 9. April 1918 ge-
haltenen Vortrag dio Vorteile der metallographischen
Untersuchung fir das Eisenbahnwesen dar. Zunéachst
gab er einen elementaren Abri der Metallographie, um
sodann auf deren Anwendung auf das Eisenbahnwesen
einzugehen. [Z. d. Oest. I. u. A. 1919, Heft 1, S. 16/7.]

Prufverfahren.

Untersuchung eines Ankers.*

27. Mérz, S. 320/1.]
Physikalisch-thermisches Verhalten.

J. P. Parkhurst: Einfluf des Anlassens auf den
elektrischen Widerstand gehdartetor Kohlen-
stoffstahle. [J. Ind. Eng. Chem. 1918,1. Juli, S. 515/8.—
Vgl. St. u. E. 1919, 6. Méarz, S. 252/3.]

W. H. Phillips: Vergiten und Harten von
Zahnréadern. Zahnréader aus legiertem und aus Kohlen-
stoff- Stahl. Vergitung. Harten durch Abschrecken. Oel-
vergltung. Einsatzhartung. [Zeitschrift fir Maschinenbau
1919, 15. Marz, S. 68/70.]

Japanische Untersuchungen Uber Umwand-
lungen in Eisen und Stahl. [Ir. Coal Tr. Rev. 1918,
23. Aug., S. 213. — Vgl. St. u. E. 1919, 6. Marz, S. 253.]

Aufbau.

[St. u. E. 1919,

de F. C. Thompson: Ueber den EinfluR der Ober-
Iflé’mhenspannung auf das Gefige von Eisen und

. . . . Stahl. [Ir. Tr. Rev. 1918, 23. Mérz, S. 1299/1304. — Vgl.
Metallpreise, Blei-Antimon, Kupfer-Nickel. [Metall 1919, .
10. Jan., S. 316 St. u. E. 1919, 13. Marz, S. 274/5.]
E. H. Schulz: Ausgewdéhlte Kapitel aus der Chemische Prufung.

Legierungskundo. (Fortsetzung.) Besprechung der
Mischbarkeitsverhaltnisse bei Kupfer mit seinen Le-
gierungsbestandtoilen: Zink, Zinn, Nickel, Aluminium,
Antimon. (SchluB folgt.) [Metall 1919, 10. Febr., S. 35/7.]

Herstellung von Weichlot aus Abfall-
metallen.  Vorschldge zur Verwendung von Abfall-
metallen und Beseitigung der Verunreinigungen. [Bayer.
Ind.- u. Gew.-Bl. 1919, 25. Jan., S. 15/6.]

Betriebstberwachung.

Betriebsfuhrung.

Jul. Lentz: Der Botriobsorganisator und die
alten Meister. Mahnung, bei Reorganisierung von
Werken der personlichen Seite mit Bezug auf dio Stellung
der alten Meister die genugende Aufmerksamkeit zu

schenken. [W.-Techn. 1919, 15. Marz, S. 85/7.]]
Temperaturmessung.
Die Messung hoher Temperaturen mittels

keramiachor M aterialien. Kurze Bemerkungen uber
einen Vortrag von L. Watkin auf der letzten Versammlung
der Faraday Society. [J. f. Gasbel. 1918, 21. Dez., S. 610.]

Mechanische Materialprifung.

Zugversuche.

H. F. Moore: Bestimmung der Proportiona-
litdtsgrenze.* [Ir. Tr. Rev. 1918, 31. Jan., S. 327/8. —
Vgl. St. u. E. 1919, 6. Marz, S. 252.]

Harteprufung.

Allgemeines.

P. d’Aignebelle: Vorfahren zur Schnellanalyse
von Roheisen.* Beschreibung der Schnellbestimmung
von Silizium, Sohwefel, Mangan und Kohlenstoff. [Techn
Mod. 1918, Méarz, S. 134/6.]

Apparate.

John Ferguson: Elektrischer Ofen zur Erzie-
lung einer gleichmafigen Temperatur.* Be-
schreibung eines R6hrenofens fir Temperaturen von 1000
bis 1200 °, bei dem die Temperatur ziemlich lange konstant
gehalten werden kann. [G6n. Civ. 1919,18. Jan., S. 45/7.]

Einzelbestimmungen.
Schwefel.

J. M. Kolthoff und E. H. Vogelenzang: Dio Be-
stimmung von Sulfat als Bariumsulfat. Eingehende
Untersuchungen Uber die Ldéslichkeit des Bariumsulfats,
seine Reduktion bei der Filterveraschung und die Okklu-
sion von anderen Salzen. [Z. f. anal. Chem. 1919, 2. Heft,
S. 49/69.1

Dr. Herrn. Koelsch: Beitrag zur Kenntnis der
Sulfatfallung bei Gegenwart von Fe-lonen.
Untersuchung von Bariumsulfat-Niederschlagen mit und
ohne vorhergegangene Eisenabscheidung. [Chem.-Zg. 1919,
8. Marz, S. 117]

Phosphor.

Z. Karaoglanow: Gewichtsanalytische Bestim-
mung der Phosphorsduro als Magnosiumpyro-
phosphat. Planmé&Rige Untersuchungen lber den Ge-

G. A. Edwards und F. W. Willis: Ein neues Vemauigkeitsgrad der Phosphorbostimmung als Magnesium-

fahren zur Hartoprifung. [Engineer 1918,16. Aug.,
S. 142. — Vgl. St. u. E. 1919, 20. Marz, S. 303.]

Ein neues Verfahren zur Brinell-Harte-
prifung.* Statt der Verwendung einer statischen Be-
lastung wie bei der Brinell-Presso wird bei der vorliegen-
den ,,Ayers-Brinell“-Maschine die kinetische Energie

pyrophosphat unter verschiedenen Versuchsbedingungen.
[z. f. anal. Chem. 1918, 11./12. Heft, S. 497/541.]
Zink.
Dr. Franz Peters: Die neuzeitliche Zinkana-
lyse. Quantitative Zinkbestimmungsverfahren. Tren-
nung von anderen Elementen. Die Erzuntersuchung im
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besondoxn. Untersuchung der Hittenerzeugnisse. [Gluck-
auf 1919, 1. Méarz, S. 137/43; 8. Mérz, S. 164/70;.15. Mérz,
S. 183/8; 22. Mérz, S. 203/7.]

Statistisches.
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Dr. K. Bunte: Zur Frage der Kohlenlieferung
nach Wert. Nur der Kohlenhandel nach Marke, und
Reinheit kann fir die Zeche den Anroiz geben, auf sorg-

Blei. faltige Forderung zu halten, um die Beliebtheit ihrer
J. Kénig: Blciabseheidung in Kalzium- und Marke und damit ihren .Vordienst zu steigern. [J. f.
Lurgimetall. Beschreibung eines in 2 st ausfihrbaren Gasbel. 1919, 29. Mérz, S. 149/52.]
Verfahrens. [Chcm.-Zg. 1919, 19. Marz, S. 135.] Gase.
Weimetall. A. Zsohimmer: Ueber Teerdampfbestimmung
H. Weber: Ueber die Analyse von WoiBguRim Generatorgas.* Bestimmung des Teers unter Ab-

lagormetall. Auszugliohe Berichte Gber neuere Unter-
suchungen von WeiBmetallen. [Z. f. anal. Chem. 1918,
11./12. Heft, S. 559,/71.]

Brennstoffe.

A. Zschimmor: Zur Aufbereitung und Ble-
mentaranalyso von Kohlen.* Beschreibung der
Elementaranalyse mit Hilfe des von Deiglmayr ange-
gebenen Verbrennungsautomaten. [J. f. Gasbel. 1919,
1. Febr., S. 54/6.]

scheidung der Teerdle durch Kiihlung des gefilterten Gases
mit Eiswasser. [J. f. Gasbel. 1919, 1. Febr., S. 53/4.]
Schmiermittel.

Dr. Leop. Singer: Ueber Neuerungen auf dom
Gebiete der Minoraldlanalyse und Mineraldl-
industrie im Jahre 1917.  Auszugliohe Literatur-
zusammenstellung Uber Arbeiten betreffend Allgemeines,
wissenschaftliche Untersuchungen, technische Analyse,
(Fortsetzung folgt.) [Petroleum 1919, 1. April, S. 602/6.]

Statistisches.

Die FluBeisen-Erzeugung des Deutschen Reiches im Februar 1919.1)

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg

Roiiblc cke ans

Elek-

Bezirke StahlformguR Tiegel- Insgesamt
Thomas- Bessemer- Martinstahl tro-
stahl stahl
stahl stahl basisch ~ sauer basisch  sauer 1019 1618
Februar.
Rheinland und West-
falen i 142 05C 24307 188861 3569 9555 5803 3 147 359 810 727 508
Schlesien ... — — 54 283 — 998 513 — 56 801 119 603
Siegerland und Hessen- >3 775
Nassau Mm............. - - 410 — 35 46 — 673 23 373
Nord-, Ost- und Mit-
teldeutschland . . — 18 843 — 1540 1491 . 89 39 026 74 130
Sachsen . — 9364 - 404 810 — \ 13 597 31 969
Suddeutschland . . J — 348 __ 221 168 — 3) 3213 17 552
Saargebiet und bayer. . j 2 243
Rheinpfalz . . . . 44 450 — 10275 — 2 305 318 — 59 421 93 029
Insges..Februar 1919 208 820 4307 282384 3569 15058 9149 3236 6018 532541 -~
wm Davon geschatzt — — 3000 .— 2 020 510 — 200 *5 730 —
Insges. Februar 1918 366 012 16 428 540 918 15805 52 149 70361 8 162 17329 ' — 1087 164
Anzahl der Betriebe ,-oomt
Februar 1919. . . , 17 4 64 3 45 52 12 16 213
Davon geschétzt. — - SV 3 5 — 1 10 -
Januard4), und Februar.
Rheinland und W est-
falen 316 312 2)9 968 381 131 9588 19352 13040 6 746 762 572 1460 313
Schlesien. ... — - 89 982 — 1908 962 — 94 519 242 285
Siegerland und Hessen- >8 617
Nassau .o — — 2 126 77 112 — 2716 44 658
Nord-, Ost- und Mit- 1
teldeutschland . . - 41 135 3 436 2563 - 137 82 823 148 923
Sachsen . . . . . . - 21 075 797 1663 — \ 26 933 65 387
Suddeutschland . . \] - 968 — 464 348 — 1 9 334 34 725
Saargebiet und bayer. 4 156
Rheinpfalz . . . . 98 499 — 23914 _— 4 552 614 — 131 316 186 762
Insgesamt Januar und
Februar 1919. 460 652 9968 560331 9718 30586 19302 6883 12773 1110213 —
Davon geschéatzt — , B— 6 000 — 4020 660 — 200 10 880 —
Insgesamt Januar und
Februar 1918. 738 394 31588 1077 782 34 147 109 520 141319 16592 33711, - 2 183 053
1) Nach dor Statistik des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. — Fir ElsalR-Lothringen und

Luxemburg liegen keine Angaben vor; da die franzésischen Besatzungsbehérden von den Lothringer Werken
keinerlei, Nachrichten erheben lassen und Luxemburg gegen Endo des Jahres 1918 aus dem Deutschen Zollgebiet

ausgeschieden ist. 2) EinschlieBlich Nord-,
*) Teilweise berichtigte Zahlen.

XVIl.,s

Ost-

und Mitteldeutschland.

3) AusschlieBlich Siuddeutsehland.

50
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Die Leistung der Walzwerke einschlieRlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke im Deutschen

Reiche im Februar 19191).

Rheinland Picsry-  Nord- und Std-  Saaruebiet
- land, Kro el i
und West- Sobleaien u.Wl—fl;/.Iarn deutsch.  Sachien  deutsch- und bayer
falen flassau’ land land  Rheinpfalz
t t t t t t t
Febr aar
Halbzeug,z.Absatz bestimmt 36 684 3 640 — 5095 666 3670
Eisenbahnoberbauzeug . . 32 470 3382 M 4021 746 761 8 6+6
TrAQer e 12 128 . 2296 — 8 237 888 301 6 365
Stabeisen und sonstige
Formeisen ... 95022 13 134 155 9 868 4708 2165 21359
Bandeisen 12 951 661 - - — 136 42 1868
W alzdraht 27 261 10 321 — — — — 1911
Grobbleche, 5 mm und
dartber.....cnn. 24 960 501S 751 2 051 728 , — 2 469
Mittelbleche, 3—5 mm 7213 747 106 1 006 608 - 718
Feinbleche, 1—3 mm . 8 883 1041 2 089 — _ 142 537
Feinbleche, 0,32—1 mm 7511 3184 1869 _ o S— 196 1452
Feinbleche, bis 0,32 mm . ' 4950 189 33 — —en - 214
WeiRbleche . , 539 — 25— " — 9
Rohren 9 007 2272 - - 756 843 1910
Rollendes Eisenbahngeréat 17 114 2 08+ 80S 785 103 —
Schmiedestiicke . . . . . . 8 701 1772 — 230 73 15 78
Andere Fertigerzeugnisse . 3 557 940 — — .- ' . . 179
Insgesamt (ohne Halbzeug).
Februar 1919 272207 47 041 5028 3)26 319 9 428: 4568 47 706
Februar 1918 512696 72501 ,20 670 40614 14778 12463 69 797
i ' N
Jaiuuts)uad Februar
Halbzeug, /..Absatz bestimmt 78 206 6 165 — 9013 983] — 6 093
Eisimbahnoberbauzeug . 74 581 7 105 7747 831 1661 16 964
Trager . . . . . . .. 32 313 3456 - 13 363 888 1475 18 157
Stabsisen und sonstige
Formeisen 193420 23 464 456 23 429 ' 10 3+8 4944 41534
Bandeisen 29 047 1906 — — 268 287 3421
Walzdraht ..., 56971 11830 ®— - - 5703
Grobbleche, 5 mm und
dartber. . 54 052 9830 1784 4 398 1671- —* 7078
Mittelbleche, 3—5 mm 11 292 1233 271 3064 1121 - 1719
Feinbleche, 1—3 mm . . 16 274 2 350 4699 579 o 142 1467
Feinbleche, 0,32—1 mm . 13 680 6 271 4 491 482 90 196 3+S6
Feinbleche, bis 0,32 mm . 6 869 222 78 3 — 580
WeiRbleche 745 — 25 - - —n 107
Rohren 21 884 4029 m; —. - 92 1764 1884 3518
Rollendes Eisenbahnaerat 34 510 4026 1708 1722 387 -
Schmiedestiicke 17 200 2468 * 7 - 395 275 29 158
Andere Fertigerzeugnisse . , 6 771 2473 — - — 432
Insgesamt (ohne Halbzeug)
mJanuar und Februar 1919 569 609 80663 4)il 813 555358 18984 11 005 °)104217
Januar und Februar 191S 1039429 156393 39072 82656 30767 24579 14071+
* Nach der Statistik des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Luxemburg

liegen keine Angaben vor,

da die franzdsischen Besatzungsbehdrden von den Lothringer

Insgesamt
(ohne Haibzeuir)

1919 1918
t t
49 755 66 078
50 026 60 362
30 215 19 829
1+6 411 202 077
15658 19 764
39493 54989
35977 56 189
10 398 11 890
12692 22561
14212 20221
5 386 4 868
"'662 2 737
14788 36 273
20894 20285
10 869 31 898
4676 22 047
412 357
7)7+3 525
:+07
100 +60 139 693
108 889 109 410
69 652 41 254
¢ 297 595 413 356
3+929 45218
74504 114281
78 813 113672
18 700 22 956
25517 45 143
28696 39 013
7752 7 9+3
877 5 406
33 171 7+ 766
42 353 +1 352
20525 63 292
9676 +8 8+5
851 649 )
1513 610

— Fur ElsaBR-Lothringen und

Werken

keinerlei Nachrichten erheben lassen und Luxemburg gegen Ende des Jahres 1918 aus dem Deutschen Zollgebiet

ausgeschiedcn ist.

Teilweise berichtigte’ Zahlen.
Beim Zusammenzéhlen ergibt sich:

*) 26 221 t.
% 11 80+ t.
4 55 260 t.
°) 104 324 t,

Die Fehler sind aus der Urstatistik nicht ersichtlich.
7) EinschlieRlich OeschofBslah!.



24. April 1919.

Wirtschaftliche. Rundschau.

Stahl und Eisen. 459

Frankreichs AuBenhandel an Kohle und Eisen in den Jahren 1916 bis 1918.

Nach Mitteilungen des ,,Echo des Mines“1) gestaltete sich die Ein- und Ausfuhr Frankreichs an Eisen und Kohle

in den drei letzten Jahren wie folgt:

Einfuhr

1918 1917

t t

Kohle ... 15 372 551 15 870 482
Koks... 517 003 671 108
Briketts .. 829 159 753 778
Eisenerz . . . . . . .. 143 201 507 908
Roheisen 375 447 m 657 022
Stahlbldécke... 932 365 1509 169
33 259 84 896
W alzdraht.. . 52 483 54 093
Schienen .. 156 248 121 515
Platten und Bleche . 218 295 265 132
WeiBbleche.....ccouveennnae 58 219 45 329

Die Mehrzahl das eingefiihrten Eisenerzes kam von
Spanien und zwar 132 108 t im Jahre 1918, 434 604 t
in 1917 und 457 273 t in 1916; die eingefiihrten Kohlen,
waren fast; ausschlieRlich britischer Herkunft. Von den
eingefihrten Mengen Roheisen und Stahl kamen aus

19t10 19t17 1915';(
Grofbritannien . 1448 894 1482 030 788 504
Ver. Staaten . 1170 832 1277 349 1015 356

Ausfuhr
1916 1018 1917 1916
t t t t
18 774 723 13073 069 1340 573 1575 465
790 992 61 167 42 880 18 982
648 090 103 703 89 657 ' 84642
C27 604 683 460 1265 331 745 614
612 012 -— - —
1510 549 - . —
78 070 - -
80 203 - -
131 852 - - —
262558 * ' _ — -
80 708 _ .
Von der Kohlenausfuhr Frankreichs gingen im Jahre
1918 2033 224 t nach Italien und 64361 t an die
Schweiz. Das ausgefihrte Eisenerz wandert« restlos
nach EnglXnd.
1) The 1Iron and Coal Trades Review 1919,
11. April, S. 438. — Vgl. St. u. E. 1917, 16. Aug.,
S. 766/7.
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Eine neue Sammelmappe Uber das deutsche Wirt-
schaftsleben. —*Enda Novoxiber 1918 ist bai dam Reichs-
ministeriun fur dio wirtschaftliche Demobilmachung eine
~Nachrichtenabteilung®“ gegriindet worden, dio an-
fanglich nur fir die Zwseke des Ministeriums selbst be-
stimmt war, seit Januar 1919 abar auch andare Stellen
regelmaBig mit Nachrichten wirtschaftlichen Inhalts
versieht, wie die Radierungen des Reichs und dar Glied-
staaten, Staats- und Gemeindebehdérden, Handels-, Land-
wirtschaft»- und Handwerkskammern, alle wichtigen
Wi irtschaftsverbande dar Industrie, des Handels, der Land-
wirtschaft und des Handwerks und alle groBen Vereini-
gungen der Arbeitgeber und Arbeitnehmer. Die Unter-
lagen fur ihre Berichterstattung erhalt die Nachrichten-
abteilung dadurch, daB sie von den genannteil amtlichen
und halbamtlichen Stollen, den Wairtsehaftsverbanden
usw. fortlaufend und planmé&RBig Nachrichten einzieht,
die von ihr zu. kurzen Berichten und zu Zahlentafeln zii-
sa naiengestellt worden. Die Verwertung und Veroffent-
lichung das gesammelten Stoff3s geschieht auf dreierlei
Art: auf Anfrage durch schriftliche Berichterstattung,
durch das Blatt ,,die wirtscIinftlicha Damobil nachung*,
mdassachspal wéchantlichin einer Auflage von 50 000 Stiick
erscheint, und endlich durch eitle Sammelmappe: Die
wirtschaftliche Lage®“. Diesa Sammelmappe wird
augenblicklich nur ihn Ragierunjen £und wichtigsten
Bahdrdan zujostellt,- soll aber nach FriedansschluB in
einer neuen Auflage unter dar Bazaichnung ,,Das
W irtschaftsleben*' allen in Batracht kommenden
amtlichen Stellen sowie allen Ve'rbadndan und Bateiligten
in dar Industrie und Landwirtschaft, im Handel, Gewerbe
und Handwerk zugénglich gemacht werden. Der Inhalt
der Mappe soll ermdglichen, sich in Kirze und in groflen
Zigen uber die gegenwaértige wirtschaftliche Lage Deutsch-
lands uud die Entwicklung dar wichtigsten Zweige unserer
Volkswirtschaft von den letzten Friedensjahren bis zur
Gegenwart zu unterrichten und erhalt zu dem Zwecke.
Berichte ~iber den gegenwartigen Stand einzelner Wirt-
schaftszweige sowie Schilderungen der wirtschaftlichen
Lage in einzelnen Gebieten Deutschlands, ferner Zahlen-
tafeln und bildliche Darstellungen Uber die Entwicklung

der verschiedene)» Wirtschaftsgebiete wahrend des letzten
Friedensjahres, wéhrend des Krieges und nach Abschluf}
des Waffenstillstandes. Der Inhalt der Mappe wird in
rascher Folge ergénzt und fortlaufend erweitert. Wdochent-
lich erscheinen 2 bis 3 Nachtrédge. Wir machen unsere
Loser auf das Erschainen dar Sammelmappe besonders
auf uerksam, deren Wert als rasches und bequemes Unter-
richtsmittel fir drangende Wirtschaftsfragen unverkenn-
bar ist, und empfehlen, das Werk sowohl durch Bezug als
auch durch Lieferung von Nachrichten zu unterstitzen.
Die Bazieharkosten werden einschlieBlich der zweimal
wochentlich erscheinenden Ergénzungen etwa 240 K
jahrlich betragen; Bestellungen sind zu richten an die
Nachrichtenabteilung, Abteilung 111, Berlin SW 48, Ver-
langerte Hedamannstr. 8.

Zur Entwicklung der Eisen- und Stahlindustrie
Indiens. — In einem Vortrage vor der Society of Chemical
Industrv machte H. L. Morris einige bemerkenswerte
Angaben ubar die Entwicklung der Eisen- und Stahl-
industrie in Indienl). Wie er u. a. mitteilte, ist es ein
Verdienst des Geological Department of the Indian
Government gewesen, den ungeheuren Reielitum des
Landas an Eisen-, Mangan-, Aluminium-, Blei-, Zinn-,
Kupfer-, Wolfram- usw. Erzen richtig aufzudecken.
Mangan, Wolfram und Glimmer wurden ausgefihrt,
wahrend die Vorkommen an Aluminium und Kupfer fast
unbeachtet blieben. Der Berichterstatter fihrt die lang-
same Entwicklung der indischen Stahlindustrie namentlich
auf den Mangel und den geringen Wert der meisten der
bekannten Kohlenvorkommen zurtick. Schurfarbeiten in
den lotzten Jahren fordarten aber neue bedeutende Lager-
statten zutage, deren Kohle sich fur den Gebrauch in
der Eisen- und Stahlindustrie bestens eignete. Im Jahre
1917 wuchs die Kohlenférderung um 18 000 000 t. Der
Vortragende berichtete des weiteren Uber die Anlagen
der Bengal lrou & Steel Company. Die Gesellschaft
erzeugte jahrlich rd. 120000 t Roheisen und besitzt
einen fast unerschopflichen Vorrat an hochwertigen Erzen
mit f£Obis 66 % metallischen Eisengehaltes. Ferner gehdren

> The Tron and Goal Tradesl919, 11. April, S. 442.
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ihr oinige Kohlengruben boi den Werken in Kulti und die
40 MoUon entfornter liegenden lherria - Kohlenfolder.
Reiohe Vorrate an Kalkstein sind ebenfalls in né&chster
N&ho verfugbar. Der Kokserzeugung dienen augen-
blicklich zwei Batterien mit jo 34 Simon-Carvos-Koksofen,
die jahrlich etwa 80- bis 100 0001 Koks liefern. Eine dritte
Batterie wird in Kirze in Betrieb gonommen worden
kénnen und eine vierte ist im Bau, so daR die Koks-
erzougung verdoppelt worden wird. Anlagen zur Gewin-
nung dor Nebenerzeugnisse sind vorhanden. Uebor die
Werke der Tata Iron &Steel Company, tUber d> der
Vortragende gleichfalls einige Angaben macht,ist an dieser
Stolle Bchon mohrfach berichtet wordenl). Das Unter-
nehmen besitzt reiche Eisenerzlagcrstatten mit Gber
60 % metallischen Eisengehaltes, Kohlenfeldor, Kalkstein-
und Magnesitvorkommen, und orzeugt jahrlich otwa
120 000 t Roheisen und 200 000 t Stahl. Die Walzwerke
liefern rd. 120000 t Schienen, Tragor und Profileisen.
Dio Gesellschaft beschéaftigt zurzoit rd. 13 000 Arbeiter,
weitere 10 000 werden boi den neuerlichen Werkserweite-
rungen bendtigt. Nach Fertigstellung der VergrofRerungen
wird sich dor Verbrauoh auf mindestens 1 136 000 t Erze,
1250 000 t Kohlen, 38000 t Dolomit und 71 000 t Kalk-
stein jahrlich stellen. Zur Stahlerzeugung dienon sieben
50; bis 60-t-Siomons-Martin- und drei Duplox-Oefon.
Dio im Bau begriffenen Bleoh- und Schienenwalzwerke,
eine Stabeiscnstrafle usw. sollen 600 000 t Fertigerzeugnisse
jahrlich herstellon. Eine Anlage von 150 13-t-Willputs-
Koksdfen mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse liefert
otwa 2 300000 Gallonen Rohteer, 10 000 t Ammonium-
sulfat und 40000 t Teor. Dio grofon Mongen an er-
zeugtem Benzol, Toluol usw. eréffnen neue Mdoglichkeiten
fur eine Entwicklung dor chemischen Industrio Indiens.
Wio dor Vortragende zum Schlisse feststollt, ist dio neuere
Entwicklung von der groRten Bedeutung fir die Eisen-
und Stahlindustrie Indiens. Mit billigen Kohlen, billigen
und hochwertigen Erzen, billiger Arbeit, Ausnahmo-
fraehtsdtzen von und zu der Kuste ist dio Industrie in
oiner glicklicheren Lage als jedes andero Ausfuhrland
dos Ostens. Indion kann ungehindert duroh hohe Tarife
seine Waren in Japan, China und selbst in Nord- und Sud-
amerika absetzen.

Dusseldorfer Maschinenbau-Actiengesellschaft vorm.
J. Losenhausen, Dusseldorf-Grafenberg. — Dom -Berichte
des Vorstandes Uber das 22. Geschaftsjahr 1918 ent-
nehmen wir, daB durch dio auRergewdhnlichen Erhéhungen
dor Rohstoffproise, dor Léhne und Unkosten sowie dor
infolge der politischen Umwalzungen in den letzten
Monaten dos Betriebsjahres oingetretenon Stockungen
das Ertragnis dos Jahres 1918 erhoblich hinter dem des
Vorjahres zuriickgeblieben ist. Der Abschlul woist neben
100576,54 M Vortrag einen Betriebsgewinn
696 585,54 JI nach. Nach Abzug von 359 628,20 JI all-
gemeinen Unkosten, 104 375,50 -K Abschreibungen und
18 617,50 JI Kriegsunterstiitzungen verbleibt ein Rein-
gewinn von 314540,88 JI. Hiervon werden 23034 Jl
Gewinnanteile an Aufsichtsrat, Vorstand und Beamte
gezahlt, 50 000 M fir Kriogsgowinnsteuer und 16 919,90 JI
fur eventuelle Ausfélle auf Forderungen im feindlichen
Ausland zuriiokgestollt, 120 000 JI Gewinnanteil (8 %
gegen 16% i. V.) gezahlt und 104 586,98 JI auf neue
Rechnung vorgetragen.

Dusseldorf-Ratinger Rohrenkesselfabrik, vorm. Durr &
Co., Ratingen. — Nach dem Berichte des Vorstandes tber
das am 31. Dezember 1917 abgelaufeno 30. Geschéaftsjahr
waren dio ersten zehn Monate des verflossenen Jahres trotz
dor andauernden Schwierigkeiten in der Beschaffung der
bendtigten Rohstoffe und der zeitweise ganz erheblichen
Stockung in den Kohlenlioferungen immerhin noch gunstig
und hatten zu oinom besseren Ergebnis als im Vorjahre
berechtigt. Infolge dor politischen Umwaélzung trat aber

«) St, u. E. 1913, 13. Febr., S. 265/73; 1918. 14. Nov.,
S. 1063/5, 1066/8.
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eine derartige Stérung und Stockung im Verkehr ein, ver-
bunden mit oiner ungeheuren Verteuerung der Her-
stellung, dalR die Gesellschaft hinter dom vorgesehenen
Versand nicht unwesentlich zuriuckblieb. Dio im vor-
jahrigen Berichterwahnte Montagehalle wurde im Berichts-
jahre fertiggestellt und in Benutzung genommen. Dio
Gewinn- und Verlustrechnung zeigt neben 29 935,75 JlI
Vortrag aus dom Vorjahre und 45 488,60 JI Zinsoin-
nahmon einen Betriebsgewinn von 1669 281,87 JI.
Nach Abzug von 815220,36 JI allgemeinen "Unkosten,
69 436,97 .r¢ Steuern, 91 745,89 JI Kriegsunterstiitzungen,
100 000 JI Zuschussen fur Kuche und Lebensmittel und
142 997,47 J1 Abschreibungen vorbleibt ein Reingewinn
von 525 305,53 JI. Hiervon sollen 34 468,72 JI der gesetz-
lichen Riicklage, 191 120 JI der Kriegssteuer- und 14 500 Ji
der Zinsbogensteuor-Rucklago. zugefihrt, 67 810,52 M
zu vertraglichen Gewinnanteilen und Belolmungon und
25 610,52 .ft zu Gewinnanteilen des Aufsichtsratos ver-
wendet, 180 000 .ft Gewinnanteil (12 % gegen 15 %i. V.)
gezahlt und 11 795,77 .ft auf neue Rechnung vorgetragon
werden.

Alfred Gutmann, Aetiengesellschaft flir Maschinenbau,
Hamburg. — Wio der Bericht des Vorstandes ausfuhrt,
haben dio Verbesserungen und Neuanlagen in den Werken
des Unternehmens gute Frichte getragen und sind der
Gesellschaft boi der starken Beschéaftigung im abgelaufenen
Geschaftsjahre 1918 sehr zugute gekommen. Der Auftrags-
bestand ist zurzoit recht befriedigend, so daB Beschéf-
tigung fur die Werke auf langoro Zeit vorhanden ist. Der
Betriebsiiberschull betragt neben 13 257,60 JI Vortrag aus
dem Vorjahre und 62 766,26 JI Einnahmen aus Zinsen
653 506,77 S. Nach Abzug von 386 356,22 JI allge-
meinen Unkosten, 37 425,29 JI Abschreibungen und
10 395 JI Anleihezinsen verbleibt ein Reingewinn von
295 354,12 «ft. Der Vorstand schlagt vor, je 24209,65 JI
Gewinnanteil an Vorstand und Aufsichtsratund 12104,82 J1
Gewinnanteil an die Beamten zu zahlen, 230 000 Jl
(23% gegen 20% i. V.) als Gewinn auszuteilen und
4830 Ji auf neue Rechnung vorzutragen.

Krefelder Stahlwerk, Aktien-Gesellschaft zu Krefeld.
— Wie der Bericht des Vorstandes Uber das Geschafts-
jahr 1918 ausfuhrt, wurdo das in der besetzten Zone
liegende Unternehmen durch den unglicklichen Waffen-
stillstand sowie durch den vollstandigen Zusammenbruch
des deutschen Wirtschaftslebens -infolge der Revolution
bosonders hartgetroffen. Dio Umstellung auf die Friedens-
arbeit konnte nur unter groen Vririusten durchgefuhrt
w'erdon, dio nicht nur den in der Vorzeit erziolten Gewinn
aufzehrten, sondern die Gesellschaft weiter noch zwangen,
1500 000 .ft aus dor Ricklage zur Verfuigung der Verwal-
tung heranzuziehen. Die im Gefolge der Revolution
einsetzende Lohnbewegung der Angestellten und Arbeiter
zog eine weitere Erhdhung,der Selbstkosten nach sich.
Die Gewinn- und Verlustrechnung weist neben 11 975,83 JI
Vortrag aus dem Vorjahre einen Betriebsiberschu3 von
6 957 247,45 JI aus. Nach Abzug von 5 638295,62 Jl
allgemeinen  Unkosten, Steuern und Zinsen und
1294 409,36 JI Abschreibungen verbleibt ein Reingewinn
von 36 518,30 JI, dor auf neuo Rechnung vorgetragen
wird. Im vorigen Geschéaftsjahre erzielte die Gesellschaft
oinen Reingewinn von 2 977593,43 Jl, aus dem 12%
Gewinnanteil gezahlt wurden.

1~ Franz Méguin & Co., A. G., Dillingen-Saar. —aDer
unorwartete Ausgang dos Weltkrieges machte sieh nach
dem Berichte des Vorstandes fur das Geschaftsjahr 1918
auch in den Betrieben des Unternehmens fuhlbar. Dio
Werkstatten waren bis zum Waffenstillstand voll be-
schaftigt. Infolge der alsdann einsetzenden Abbestel-
lungen und Einschrankungen als Folge des Umsturzes
sowie der Besetzung des Saargebietes durch die alliiorten
Truppen entstanden fur die Abwicklung der laufenden
Geschafte erhebliche Schwierigkeiten, die in erster Linie
der Stockung des Giterverkehrs zwischen dem-links-
rheinischen und den nicht besetzten Gebieten zuzuschreiben
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sinc(. Dadurch wurde os fur dio Gesellschaft sehr schwierig,
die erforderlichen Rohstoffe rechtzeitig horanzuschaffen,
anderseits dio fertigen Erzeugnisse alsbald abzubeférdorn.
Dio Ertragsrechnung zeigt ausschlieBlich 278111,55 JI
Vortrag und 7 636,56 .fi kleinen Eingédngen einen Roh-
gewinnvon2 685165,21 JI. Nach Abzug von 1096 773,16 X
allgemeinen Unkosten, 816 598.29.fi Kriegsunterstitzungen
und sonstigen Zuwendungen zu Wohlfahrtszwecken,
288 847,23 JI Abschreibungen und 76 112,43 JI Zinsen und
Kursverlusten verbleibt ein Reingewinn von 692 582,21 J4.
Hiervon sollen 51 304,35 JI Gewinnanteile an den Auf-
sichtsrat gezahlt, 360000 JI als Gewinnausteil (12 %
gegen 10 % i. V.) verwendet und 281 277,86 JI auf neue
Rechnung vorgetragen werden.

Rheinische Metallwaaren- und Maschinenfabrik in
Dusseldorf. —mNach dom Berichte dos Vorstandes stand
das Geschéftsjahr 1917/18 ganz unter dem Druck des
Krieges. Die Anfordorungon der Heeres- und Marine-
Dienststellen wurden immer gewaltiger, dio Erzeugung
von Waffen und Munition immor schwieriger. Wahrend
dio Preise fur Roh- und Botriebstoffe und dio Ldhne
sowie alle sonstigen Unkosten dauernd stiegen, schlug
dio Preispolitik der Behdrden den entgegen-
gesetzten Weg ein, so daB trotz dos erhéhten Umsatzes
ein lohnender Betrieb nicht moglich und die Gesellschaft
nichteinmal in der Lage war, die auf Verlangen der Reichs-
leitung errichteten Kriegsanlttgen, die zurzeit und fur
die Zukunft fast nur Unkosten verursachen und nicht
mehr werbend mitarbeiten kdnnen, ganz abzuschreiben.
Verscharft wurde die Lago noch durchdie vollkommen un-
zureichende Zufuhr von Kohlen, die zu verlustbringenden
Feierschichten zwang; an geeigneten Arbeitskraften wg,r
nach wie vor Mangel. Infolge von Versandstérungen gegen
Ende des Geschéaftsjahres nahmen die Bestdnde erheblich
zu. Das Unternehmen war gezwungen, von der Staats-
behorde einen grofReren VorschuB gegen Sichorheits-
hypothek aufzunehmen. Nach SchluR dos Geschéftsjahres
traten dann fir das Unternehmen die sohlimmen Folgen
der Waffenstillstandsbedingungon und der Revolution
ein, Gegenwartig bietet dio Zukunft der Ristungsindustrie m
einen trostlosen Ausblick. Dio Hauptgrundlage fur 4ie
Gesellschaft wird in Zukunft dio Horsteilung von Friedens-
erzeugnissen sein, und sio ist bostrobt, den Werken durch
den Bau von Lokomotiven, Eisenbahnwagen und anderen
Erzeugnissen weder Arbeit zuzufihren. Die Heeres-
verwaltung hat nach dom Bericht fur mehroro Hundert
*Millionen Mark Auftrédge zuruckgezogen, ohno eine Ent-
schadigung hierfir zu gewéahren. Im Geschaftsjahr
1917/18 wurden in samtlichen Abteilungen durchschnitt-
lich 43 687 Arbeiter beschéftigt, dio an Lohnen
134975 211,44 JI verdienten. An Beitragen zur Kranken-
kasse, Berufsgonossenschaft, Alters-, Invaliditats- und
Angostelltenversicherung sowie fir Kriegs- und andere
Wohlfahrtszwecko wurden wéhrend des Geschaftsjahres
12 254 930,37 JI verausgabt. Wie dor Bericht weiter
noch ausfuhrt, sind die Aussichten fiur das laufend©
Geschéaftsjahr duster. Die geschéaftlichen und politischen
Verhéltnisse sind ungeklarte und trostloso. Die Arbeiter-
schaft muBR wieder zur Einsicht kommen und begreifen,
daB die mafRlosen und zum Teil mit Gewalt erzwungenen
Lohnsteigerungen und sonstigen Arbeitsbedingungen
sowie die fortwahrenden Streiks in kurzer Zeit den Zu-
sammenbruch und dio Stillegung des Werkes herbeifiihren
werden. Das Geschaftsjahr ergab einen Betriebsgewinn
von 18390 392,05 X. Hiervon gehen ab fir allgemeine
Unkosten, Versicherungen und Wohlfahrtsausgaben,J
Steuern, Zinsen usw. 16 770 735,93 X und fir Toilschuld-
vorschreibungszinsen 137 520 X, so daR sich zuzlglich
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orgibt. Hiervon sollen 1250 000 X einer Sondor- (Kriegs-
steuer-) Rucklage Gberwiesen und 1243 018,02 X auf neue
Rechnung vorgotragen werden. Im Vorjahre belief sich
der Reingewinn nach reichen Abschreibungen, Unter-
stutzungen und Ruckstellungen auf 14 870 067,61 X, aus
dom auf dio Vorzugsaktien 20 % und auf die Stammaktien
18 % Gewinnausteil gezahlt und auBerdem noch 80 JI auf
jede Aktie besonders vorgitet wurden.

Oesterreichisch-Alpine Montangesellsehaft, Wien. —
Wie dor Bericht des Vorstandes ausfiuhrt, beherrschten
Schwierigkeiten und Hindernisse das ganze Geschéafts-
jahr 1918, steigerten sich von Tag zu Tag und wuchsen
ins Unendliche, als der Umsturz der politischen Verhalt-
nisse eingetraten war. Den einschneidendsten Verkehrs-
storungen gesellte sich eine weitere Steigerung des Mangels
an Roh- und Brennstoffen bei, und der Abgang der Kriegs-
gefangenen, kommandierten Soldaten usw. beeinfluBte
auf das nachteiligste die Forderung in den steirischen
Kohlengruben des Unternehmens. Hatte die Gesellschaft
in den Betrieben zu Beginn des Geschéftsjahres noch
rd. 19500 Arbeiter beschéaftigt, so sank deren Zahl mit
Ende Dezember auf rd. 12 500 herab. Dio Erzeugung,
dio schon im Vorjahre einen sehr starken Ausfall erlitten
hatte, ging daher weiter auBerordentlich zuruck. Das
Ertrégnis des Berichtsjahres ist deshalb wesentlich ge-
sunken und doch muRB vorerst mit einem weiteren Rick-
gange gerechnet werden. Die standig steigenden Lasten,
die fortgesetzte empfindliche Verteuerung aller Betriebs-
stoffe, die immer wiederkehrenden Lohnbewegungen, die
Steigerung der Frachtauslagen und die ganz betrachtlichen
Opfer, welche dio Beschaffung der Lebensmittel fir die
Arbeiterschaft erforderte, notigten das Unternehmen
wiederholt zu Erh6hungen der Verkaufspreise. Ueber
Betriebsvorbesserungen teilt der Bericht noch mit, daB
die Ausbeutung des in den Gemeinden Herzmanitz und
Reichwaldau gelogenen Froischurfbesitzos in Angriff
genommen wurde. Neben dor Ausgestaltung der Kéflacher
Grube und verschiedenen Herstellungen auf dem Karl-
August-Scliachte zu Fohnsdorf wurde am steirischen
Erzbergo oino ncuerrichtete Brecher- und Sortieranlage
in Betrieb genommen, ,wahrend der zweite Teil einer
geplanten Doppelsortieranlage sich im Bau befindot.
Gleichfalls wurde oino Anlage' zur Erzeugung von gas-
férmigem und flussigem Sauerstofferrichtet, die bestehendo
Sinteranlage erweitert und eine Kohlenférderanlage am
Bahnhofo Eisenerz erbaut. Beim Hochofenbetriebe in
Eisenerz wurde dor Bau eines Gaskraftwerkos in Angriff
genommen. In Donawitz wurden dio bestehenden An-
lagen erweitert, der Hochofen I11 neuzugestellt und mit
dor Vervollkommnung dor Rohgasroinigung begonnen.
Wie wir dom Bericht weiter noch entnehmen, wird das
Grundkapital der Gesellschaft um 18 Mill. K auf
90 Mill. K erhdht. Die neuen Aktion sind'ab 1. Januar
1919 gewinnberechtigt, und der Vorwaltungsrat wird
ermachtigt, dio neuen Aktien den bisherigen Aktionaren
zu einem Mindestkurse von 700 K f. d. Stick zuzuglich
laufender Stickzinsen zum Bezugo anzubieten. Die
Gewinn- und Verlustrechnung zeigt neben 2 179 872,53 K
Vortrag einen Ertrag aus den Berg- und Hittenwerken
von 40 566 778,89 K. Nach Abzug von 3961 453,83 K
allgemeinen Unkosten, 1497 843,13K Zinsen, 7733660,15K
Steuern, 13998183,52 K Auslagen fir ,Wohlfahrts-
zwecko und 5413 357,61 K Abschreibungen verbleibt
oin Reingewinn von 10 142 153,18 K. Hiervon werden
300 000 K dor Ricklage zugefuhrt, 436 228,06 K satzungs-
méaRige Gewinnanteile an den Aufsichtsrat gezahlt,
7200000 K Gowinnausteil (10% gegen 13% i. V.)
ausgeschiuttet und 2 205 925,12 K auf neue Rechnung

1 010 881,90 X Vortragoin Reingewinn von 2 493 018,0@igetragen.
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Rudisiile, A., Dr., Professor an der Kantohifchule
in Zug: Nachweis, Bestimmung und Trennung
der chemischen Elemente. Bern: Akademische
Buchhandlung, Paul Haupt, vorm.Max Drechsel. 8°.

Bd. 5. Aluminium, Nickel, Kobalt, Mangan,
Zink, Chrom, Uran. Mit 61 Abb. 1918. (LXX X 1,
1343 s) 70 JL

Mit unerjiitidlichem Flei3 hat der Verfasser wiederum
einen besonders umfangreichen Band seines Werkes ge-
schaffen und darin die im Titel genannten Elemente be-
arbeitet. Da die Behandlung des Stoffes dieselbe geblieben
ist wie bisher, dirfte es sich eriibrigen, nochmals darauf
oinzugehen; es sei daher auf dio Besprechungen der friher
erschienenen Biinde verwiesen.l)

Von den fir das Eisenhlttenwesen besonders in
Betracht kommenden Elementen: Nickel, Mangan, Chrom,
in gewisser Beziehung auch Aluminium und Kobalt, kann
gesagt werden, dalR die angefuhrten Arbeitsverfahren
zu ihrer Ermittlung und Trennung cs an Vollstandigkeit
nicht fehlen lassen, so daR wohl keines der in Hutten-
vorsuehsanstalton in Gebrauch befindlichen Verfahren
unberucksichtigt geblieben ist. Dio besonders hierin
gomachten Fortschritte «— man danke z. B. an die Be-
stimmungsverfahren von Nickel und Kobalt mittels
organischer Verbindungen — sind in ausgiebiger Weiso
mit allen Verbesserungsvorschlagen der letzten Zeit ver-
wertet worden. Auch ist mit Genugtuung festzustellen,
daB der Verfasser diesmal dio Arbeiten der Chemiker-
kommission des Vereins deutscher Eisenhittcnleute, die

auf die Bestimmung des Mangans Bezug haben — das
Chlorat- und; Persulfatvorfahren — gebihrend beriick-
sichtigt hat.

Es wirde bei dem Umfango des Buches zu weit
fuhren, noch auf sonstige Einzelheiten einzugehen. Da
das Werk vor allem den, der nicht Uber die gesamte
einschlagige Literatur verfugt, in die Lage versetzen soll,
sich Uber irgend ein Verfahren schnell und eingehend zu
unterrichten, so kann man dem Verfasser wohl Dank
wissen, daB er sich der groBen Mihe unterzogen hat,
ein derartiges Nachschlagewerk zu schaffen. P. Aulich.

Verordnung Ubet-Tarifvertrdge, Arbeiter- und
Angestelltenausschiisse und Schlichtung von
Arbeitsstreit-igkeiten vom 23. Dezember 1918
nebstVerordnungen verwandten Inhalts und Aus-
fihruiigsbestiinmungen, erl. von J. Giesberts,
Unterstaatssekretdar im ReichsarbeUsamt, und
Dr. F. Sitzler, Regierungsrat itn R.eichs-
arbeitsamt. Berlin (W. 9, LinkstraBe 16): Franz
Vahlen 1919. (160 S.) 8°. 5 M.

Der Kommentar enthélt die Vorordnung tber Tarif-
vertrage sowie Uber Arbeiter-und Angestelltenausschusse,
dio Verordnungen uber dio Einstellung usw. von Arbeitern
und Angestellten, dio Kriegsteilnehmer gewesen sind,
die preuBische Wahlordnung fur die Wahl der Arbeiter-
und Angestelltenausschiisse in Ausfiihrung des § 11 des
Hilfsdienstgesetzes und schlieflich ein Verzeichnis der
auf Grund dieses. Gesetzes errichteten insbesondere
preuBlischen Schlichtungsausschiisso. Wer die vielfachen
Unstimmigkeiten kennt, die sich naturgemaB gerade
jetzt in der ersten Zeit bei der Einrichtung und Tétigkeit
der Arbeiter- und Angestelltenausschiisse ergeben, ver-
mag zu beurteilen, wie wertvoll das schnelle Erscheinen
des kleinen Kommentars fur die beteiligten Kreise ge-

*) Vgl. St. u. E. 1914. 15. Jan., S. 26; 11. Juni, S. 1022
1916, 6, Jan., S. 22; 1917, 22. Marz, S. 295.

wesen ist. Er bildet zweifellos, da or von malgebenden
und bei Entstehung dor behandelten Verordnungen mit
tatig gewesenen Beamten herriihrt, eino unentbehrliche
Hilfe, auf die insonderheit in unserer Zoit, in der es ohno-
hin an Zwistigkeiten zwischen Arbeitgebern und Arbeit-
nehmern leider nicht fehlt, nicht verziolitet werden kann.

Dr. F.

Kriegsabgabe, Die, fur 1918 (Mehreinkommen-
steuer, Vermodgensabgabe und Gesellschaftsbe-
steuerung). Unter Bericksichtigung der Aus-

fuhrungsbestimmungen fir die Praxis erl. von

Dr. M artin Friedlaender. Fortsetzung (des
Werkes): Kommentar zum Kriegssteuergesetz.
Von Norden (und) Friedlaender. Berlin:

J. Guttentag, Verlagsbuchhandlung, G. m. b. H.
1918. (239 S.) 8iu 9 :M

Der Verfasser hat mit Norden schon das Kriegs-
steuergesotz 1916 erlautert, doch erfordert das Gesetz von
1918 eine vollige Neubearbeitung. Zwar werden dio Mehr-
gewinne der Gesellschaft nach dem Gesetz von 1918 ent-
sprechend so herangezogen wie nach dem von 1916, aber
die Einzelpersonen haben jetzt Mehreinkommen und Ver-
maogen, nach dem Gesetz von 1916 den Vermdgenszuwachs
zu besteuern. Dennoch sind alle friheren, fur das Ver-
standnis in Frage kommenden gesetzlichen Bestimmungen,
so z. B dis Bjsitzsteuergosetz, eingehend bericksichtigt.
Auch dio Ausfuhrungsbestimmungcn nach der Bekannt-
machung des Reichskanzlers vom 22. August 1918 und
die preuBischen Ausfuhrungsbostimmungen nach dem
ErlaR des Finanz ninisters vom 31. August 1918 haben
am SchluB des Buches Aufnahme gefunden. Der von
kundiger Hand geschriebene Kommentar «’scheint fir
die Praxis der Steuerbehdrden und Steuerpflichtigen, die
erst jetzt nach diesem Gesetz veranlagt werden oder ver-
anlagt sind, durchaus brauchbar. Auch wird man sehr
wahrscheinlich auf den Kommentar mit Nutzen zuruck-
greifen kénnen, sofern dio sohon vor einiger Zeit bekannt-
gegebenen Pléane der Reiohsregierung, erneut besondere
Kriegsabgaben vom Mohreinkommen, Mehrgewinn und
Vermogenszuwachs zu erheben, in weiteren Steuergesetzen
jhren Niedorschlag finden wirden. K. F.

Ferner sind dor Schriftleitung zugegangen:

Jahres-Berioht iber dio Leistungen der ohemi-
sohen Toohnologio fur das Jahr 1917- Jg. 63.
Bearb. von Prof. Dr. B. Rassow, Dr. Paul F. Sohmidt
und Dr. W. Everding. Leipzig (Dorrienstr. 16): Jo-
hann Ambrosius Barth. 8

Abt. 1. Unorganischer Teil.
(XV, 454 S)) 21 M.

Klopal, 0-, Ingenieur, Fabrikdirektor: Handbuch der
Kolben - Kompressoren und Kolben - Pupipen. Mit
130 Abb. u. 8 Tab. Wittenberg (Bz. Halle): A. Ziomsen,
Verlag, 1919. (VIIIl, 210 S.) 8°. 10 Ji; geb. 12-11

M itteilungen Uber Vcrsuohe, ausgefuhrt vom Eisen-
beton-Aussohull des Oesterreiehisohenlngenieur-und
Architekten-Vereins. Leipzig und Wien: Franz Deu-
tioko. 4°

H. 7. Emperger, Fritz Edler von, Sr.«3i
k. k. Oborbaurat: Ueber Balken mit Bewehrung aus
hochwertigem Eisen. Bericht ... Mit 28 Abb. 1918.
(35 S.) 3.00 11

— Kataloge und Firmenschriften. -

Mammutwerkc, Werkzeugmaschinenfabrik Berner&Co.,
Nurnberg: Dio Sinnfalligkeit der Bewegungen beim
Bedienen von Werkzeugmaschinen. Mit 8 (9) Abb.
[O. O. 1919]. (24 S.) S

Mit 243 Abb. 1918.
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Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher

Eisenhittenleute.

Max Meier *=

Nach langer und schwerer Krankheit, dio er mit
seltener Geduld ertragen hatte, verschied am Nachmittage
des 4. Marz 1919 der technische Oberleiter der Bismarck-
huttc, Generaldirektor 3c-Qlig. e. h. Max Meier. Ein
bedeutender Fuhrer dor deutschen Eisenindustrie, ein
hochgeschatztes Vorstandsmitglied unseres Vereins deut-
schpr Eisenhittcnlcute ist mit ihm dahingegangen gerade
in einer Zeit, wo beide mehr denn jo auf die Mitarbeit
tatkraftiger, erfahrener Manner angewiesen sind.

Max Meier war geboren am 2. Oktober 1SG3 in dein
ungarischen Orte Resicza, wo damals sein Vater Eduard
Meier das dortige Staatseisenwerk leitete. Seine
Gy.nnasialzoit verbrachte der nunmehr Verstorbene haupt-
sachlich in dem idyllisch an der Lahn gelegenen Weil-
burg. Dort verlebte er eine sehr
gluckliche Jugend und dorthin zog'
¢s ihn auch noch im spéateren Le-
ben immer wieder, so oft in scho-
nen Sommermonaten sieh dio Ge-
legenheit bot, mit den alten ein-
heimischen Freunden die gemein-
samen Erinnerungen der sorglosen
Jugendjahro aufzufrischcn. Schon
frihzeitig Ubte Meiers Vater, der
sich nach seinem Scheiden aus Un-
garn als Generaldirektor der Ober-
schlesischen Eisenbahnbedarfs-Ak-
tion-Gesellschaft in Friedenshitte;
um die Eisenindustrie Oberschlesiens
unvergangliche Verdienste erworben
hat, den gréBten EinfluB auf dio.
geistige Entwicklung seines Aelte-
sten aus und Ubertrug auf diesen
die hohe Begeisterung, mit der er
selbst seinen eisenhuttenmé&nnischen
Beruf auffaBte. So wid nete sich
auch der Sohn dem Eiscnhitten-
facho und erhielt zunachst eine praktische Vorbildung
auf dsr seinem Vater unterstellten Friedenshiutte, wo
er u. a, das neu eingefuhrte Thomasverfahren aus
eigener Anschauung kennen lernte. Das Studium des
Eisenhuttenwesens fihrte Meier an die Montanistische
Hochschule zu -Leoben und an dio Bergakademie zu
Berlin; hier war es vor alle n Altmeister Wedding, der die
wissenschaftliche Fachausbildung des jungen Mannes,
nachhaltig forderte und damit zugleich den Grund zu
einem Freundschaftsverhaltnis legte, das Lehrcr und
Schuler zeitlebens eng verbinden sollte. Die Prifungs-
aufgabe, dio Meier beim Abschluf® seiner Berliner Studien
gestellt wurde, galt den chemischen Vorgangen des Wind-
frischens in der basisch zugestellten Birne; die Ldsung,
die Meier fur die Aufgabe fand, trug seinerzeit wesentlich
dazu bei, jene Vorgange aufzuklaren.

Seino erste Stelle in der Praxis fand der Verewigte
bei der Aktien-Gesellschaft Phoenix in Ruhrort. wo er
zunachstim Liboratoriu n, weiter als Assistentim Thomas-
werke und schlieBlich als Betriebsleiter dieser Werks-
abteilung tatig war. Im Jahre 1893 ging Meier! dann
zum Eisenwerk Kramer in St. Ingbert, dessen Verwaltung
sich damals gerade zun Bau eines eigenen Thomasstahl-
werkes entschlossen hatte; nach der unglaublich kurzen
Bauzeit von einem Jahre schon konnte er am 1 April
1894 das Stahlwerk in Betrieb setzen, wobei sich die an
die Anlage geknupften Erwartungen nach jeder Richtung
hin erfullten.  Gleichzeitig mit dem Stahlwerk wurde
in St. In »berteine dreigoristige TriowalzenstraBe errichtet,
die fur die dI naligen Verhaltnisse gleichfalls einen groRen
Fortschritt bedeutete.

Zu Ende dos Jahres 1895 ubernahm Meier die tech-
nische Leitung bei der Société Anonyme des Aciéries de
Michcville jni Departement Meurthe-et-Moselle.  Zwar
hatte man daselbst nach Planen, die vor Eintritt des
neuen Leiters fertiggcsteilt worden waren, schon bo-
gonnen,einThomaswerk,eine BlockstraBe und eine schwere
Fertigstralc zu bauen und fuhrte die urspringlichen
Pliino auch unverandert durch. Trotzdem verdient her-
vorgehoben zu worden, daB das Unternehmen, das von
vornherein auf sehr gesunden wirtschaftlichen und geld-
lichen Grundlagen errichtet worden war, sich unter
Moiors Fuhrung ausgezeichnet wcitcrontwickelte; er
bauto das Werk durch eine 900er UmkehrstraBBe fur Halb-
zeug, Baueisen und Oberbauzeug aus und konnte diese

Ncuanlage ini Fruhjahr 1898 in Be-
trieb setzen. Dio Kirze der Bauzeit,
dio Meier auch hier wieder erméglicht
hatte, erregte damals allenthalben
in der Fachwelt berechtigtes Auf-
sehen, zumal da die neue StraRe
fur Walzlangen bis zu 180 m vor-
gesehen war und die Anlage von
Warmlagor und Zurichtungen in
zweckentsprechender Entfernung
von der StraBe gleich von vornherein

richtig entworfen worden war.
Zur Loésung einer besonders
schwierigen Aufgabe wurde Max
Meier im Sommer 1899 berufen, .als
es galt, in Differdingen ein groRes
neuzeitliches Huttenwerk zu er-
bauen. Ehe er dio Plane dazu ent-
warf, unternahm er mit befreun-
deten Ingenieuren eine ausgedehnte
Studienreise nach den Vereinigten
Staaten, um die dortigen neuerbau-
ten Anlagen &hnlicher Art grindlich
kennen zu lernen, nachdem er schon vorher mit Vater und
Sohn Grey, den Erfindern eiiies Walzwerkes fir breitflan-
schige Tragerin Duluth, Verbindungen angekniipft hatte.
Die Ergebnisse seiner Studien legte Mcrcr in einem Vortrage
nieder, den er am 15. November 1898 vor der Hauptver-
sammlung des Vereins deutscher Eisenhuttenleute hielt.
Von seiner Reise hatte .er ferner, obwohl er das
neuartige amerikanische Walzwerk selbst nicht im Be-
triebe gefunden hatte und nur einige seiner Erzeugnisse
in Gestalt weniger fertiggewalzter Profile hatte sehen
kénnen, den EntschluR heimgetragen, dem Aufsichtsrate
dor neugebildeten Diffordinger Gesellschaft den Erwerb
des amerikanischen Patentes vorzuschlagen und zur Aus-
nutzung desselben ein Greysches Tragerwalzwerk in groR3
angelegter Form zu errichten. Die Hemmnisse, die sich der
Betriebsfihrung des neuen Walzwerkes entgegenstellten,
waren ungeheuer, und wenn der Erbauer trotz dieser
Schwierigkeiten, mit. denen dauernd zu kédmpfen sicher-
lich nur wenige Huttenleute den Mut gehabt hatten, sich
den Glauben an den endlichen Erfolg seines heiBen Mihens
nicht nehmen lieR, so dankte er das nicht nur seiner un-
gewohnlichen Tatkraft, sondern auch der Richtigkeit des
Entwurfes, der von vornherein erlaubte, daB die Leistungen
der Anlage sich der ungeahnten Zunahme der Anforde-
rungen anpassen und sich Verbesserungen an ihr im Laufe
der Jahre zwanglos cinfuhren lieBen. Loider war es Meier
selbst wahrend seiner Té&tigkeit in Differdingen nicht ver-
génnt, sich noch der wirtschaftlich gunstigen Ergebnisse
seines kilhnen Werkes zu freuen, doch hatte er wenigstens
spater die grofRe Genugtuung, zu sehen, d~B sich gegenuiber
all den Zweiflern, dio nur Kopfschitteln fir seine Pionier-



464 Stahl und Eisen.

arbeit gehabt hatten, deren Erfolge in reichem MaRe ein-
atellten. Daher maohto es ihm auch oino besondere Freude,
daB ihm die Carl-Lueg-Denkmiinze des Vereins deutscher
Eisenhiuttenloute im Jahro 1908 unter ausdricklichem
Hinweis auf seine Verdienste um die Ausgestaltung des
Grey-Walzwerkes fir breitflanschigo Tréager Uberreicht
wurde. Als scharfer Beobachter hatte Meier fur den Bau dos
Differdingor Werkes aus Amerika noch oino groBe Anzahl
weiterer Neuorungen mitgebracht, die auf europaische
Verhaltnisse zu Ubertragen in jener Zeit ebenfalls noch
geradezu oin Wagnis bedeutete. Als solche Errungen-
schaften verdienen erwahnt zu werden die ganz nach ameri-
kanischem Muster eingerichteten Walzwerks- und Tiof-
ofenhallen, die Befdrdorungsoinrichtungen fir geschnit-
tenes Halbzeug und dor riesige Tragorverladekran, der von
vornherein so angelegt war, dal der Ausbau dos Trager--
lagors sich in der zweckmaéaRigsten Weise ermdglichen
lieB und spéater Leistungen dos Walzwerkes bewaltigen
konnte, dio wohl auf das Droifaecho dessen sich beliefen,
was Meierbeim Entwurfals aufRorstos Ziel vor Augen gestan-
den hatte. Wie grof3ziigig er beim Bau der Hittenanlagen
vorzugehen pflegte, bewies er dos ferneren bei dem groflen
kontinuierlichen Stabeisonwalzworke, das in Differ-
dingen naoh seinem Plane gebaut, von ihm aber nichtWehr
in Betrieb gesetzt wurde. Auch diese Anlage war von
Anfang an auf Erzougungsmengen zugeschnitten, dio
damals in Deutschland noch ungewdhnlich waren und
Uber deren Absatzméglichkeit Gberall die grofiten Zweifel
bostanden. Denn das Zusammenarbeiten dreier Fertig-
stralen mit einer einzigen kontinuierlichen VorstraBe war
dazumal in Deutschland noch ganz neu, wurde jedoch
in so glanzender Weise durohgefihrt, dall die StraBe
Vorbild geworden ist fur viele andere in Ostfrankreich
und Deutschland.

Auch anderes Neuland galt est fur Meior zu er-
schlieBen. So war er, obgleich schon auf dem Phoenix
in Hoerde versucht worden war, Hochofengas in Maschinen
unter Abkirzung des bisherigen Umweges bor den gas-
gefeuerten Kessel unmittelbar zu verwerten, der erste, der
den Mut hatte, in dieser Frage, deren wirtschaftliche
Bedeutung ihm schon in Mioheville voll aufgegangen
war, den groen Schritt zur praktischen Ausfihrung
zu tun. Bei dem damaligen Stande dor Technik des
Gasmaschinonbauos war es nahezu oin Sprung ins Dunkle,
als fur samtliche in Differdingen neu erbauten Hochéfen
der Geblasewind mit Hilfe von Gasmaschinen erzeugt wor-
den sollte. Und wenn auch manche von den erhebliohon
geldlichen Schwierigkeiten, in dio das junge Differ-
dingor Eisenwerk hineingeriet, auf die Kindorkrankheiten
zuruekzufuhren sind, die jene Maschinen durchzumachen
hatten, so schuldet dio ganze Eisenindustrie Mas Meier
dooh unendlichen Dank, weil er durch sein groBzlgiges
Vorgehen don Erfolg gehabt hat, dal in wenigen Jahren
kaum noch oine Dampfgoblasemasehine fiir Hochdfen
gebaut wurde. Dadurch, daB er auch auf anderen Gebieten
immerwiedordioAnrogunggab, Huttenwerkseinrichtungen,
die ihm auf seiner amerikanischen Studienreise bekannt-
goworden waren, deutschen Verhaltnissen anzupassen, hat
or sioh bleibende Verdienste auch um den deutschen
Maschinenbau erworben. Schon nach wenigen Jahren hatte
z. B. der Gasmaschinonbau solche Fortschritte gemacht,
dalR Meier es wagen konnte, eine Drahtstralo und eine
Stabeisenstrao unmittelbar mit Gasmaschinen anzu-
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treiben, ein Vorgehen, dom sich in den nachstfolgenden
Jahren oino ganze Reihe'anderer Hittenwerke anschlof3.

Im Frihjahr 1908 wurde Max Meier die technische
Oberleitung dor Bismarckhitte in Oberschlesien anvertraut,
vorwiegendmitder Aufgabo, die Einrichtungen des Werkes
auf einen dor Neuzeit entsprechenden Stand zu Bringen.
In Kkirzester Zeit gelang ihm dies, mit welch uneinge-
schréanktem Erfolge, bedarf kaum besonderer Beiego. Denn
es ist allen noch in frischer Erinnerung, was die Bismarck-
hitto daraufhin namentlioh fir dio Ausrustung unseres
Heeres wahrend des Krieges unter seiner Fihrung geleistet
hat. Dal trotz dieser und all der groRen anderen Leistun-
gen, dio unsere Eisenindustrie aufzuweisen hatte, der
deutsche Aar nicht siegreich seine Schwingen zu neuem
Aufstieg entfalten durfte, war Meiers herbster'Schmerz
auf seinem lotzten Krankenlager und hatihm die bitterste
Enttduschung seines Lebens bereitet.

In Max Moior ist ein Huttonmann dahingegangen,

dor auBerordentlich hoho Anspriiche an seinen eigenen
nFleif und seine Tatkraft stellte und gleiches auch von
seinen Mitarbeitern verlangte. Hintor Meiers oft rauher
Schale verbarg sich groBes Wohlwollen fiir seine Mit-
arbeiter, das sioh auch dann betétigte, wenn dio duBeren
Verhaltnisse des Werkes seinem Leiter Sorgen machten.
Jene etwas schroffe Art entsprach seiner besonderen Ver-
anlagung; denn auoh er war, wie dio moisten starken Per-
sonlichkeiten, nicht frei von menschlichen Schwachen.
Eino besondere Flrsorge widmete er dem jungen hitten-
méannischen Nachwuchs und solchen jungen Ingenieuren,
dio einige Zeit unter seiner Leitung zu arbeiten das Glick
hatten. Es lag ihm stets am Herzen, sie grofzigig in
ihren Beruf einzufihren, ihnen die Zusammenhéange
von hoher Warto aus klarzulegen und ihnon auch bei
dom spéteren Fortkommen in ihrem Berufe in selbstloser
Weise behilflich zu sein.

Infolge seiner umfassenden Kenntnisse und seines
technischen Weitblickes war es kein Wunder, daRR er
schon frih in den Vorstand des Vereins deutscher Eisen-
huttenleute gewéahlt wurde, der, wie schon angedeutet,
seine besonderen Verdienste durch Zuerkennung der
Carl-Lueg-Denkminze ehrte.  AuBerdem verlieh ihm die
Technische Hochschulein Charlottenburg,,in Anerkennung
seines zielbewuBten Eintretens fir die Durchfihrung
wesentlicher huttenméannischer und maschinentechniseher
Fortschritte im Huttenbetrieb® gegen Mitte dos Jahres
1913 die Wurde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber. Seine
hervorragenden Eigenschaften als Fachmann und die auf-
recht» Artseines Umgangesgewannen Max Meier zahlreiche
Freunde, die gemeinsam mit der ganzen deutschen Eisen-
industrie sein Andenken hoch in Ehren halten werden. Mit
ihnen trauern um ihn seine Gattin und funf Kinder, unter
denen der alteste der drei S6hno sich auch dem Hutten-
fich widmen wird, jedoch ohne, wio es der Wunsch
seines zu frih heimgegangenen Vaters gewesen war, von
diesem selbst in den gemeinsamen Beruf noch oingefihrt
zu werden.

Nicht nur in Luxemburg, des Deutschen Reiches
eisenindustriollem westlichen Vorlande, auch an der be-
drohten Ostgrenze liegen Meiers Schopfungen, hat seine
unbeugsame Tatkraft dauernde Werko geschaffen; von
West bis Ost wird Meiers Name bei den deutschen Eisen-
huttenleuton einen hellen Klang behalten, wenn langst
sein Leib in Staub zerfallen ist.

Am Tage vor.der Hauptversammlungl), am Samstag, den 10. Mai 1919, abends 6% Uhr, findet die
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in der Staddtischen Tonhalle zu Dusseldorf, 1. Stockwerk, Oberliohtsaal, statt, zu der die Mitglieder des Ver-
eins deutscher EisengiefRereien und des Vereins deutscher Eisenhuttenloute freundlichst eingeladen sind.

Tagesordnung;

1. Aus der Praxis der Kleinbessemerei (Windzufuhrung, Abbrand, Blasezeit).

Vortrag von L. Treuheit, Elberfeld.

2. Die metallurgischen Vorgédnge beim sauren und basischen Windfrischverfahren (einschlieBlich des Klelnbessemerei-

betrlebes) auf Grund spektralanalytischer Beobachtungen.

Vortrag von.5>r.-3ng. L. C. Glaser, Berlin.

3. Ausspraohe uber Briche von GieBpfannengehéngen, eingeleitet durch einen Bericht der Geschéftsstelle.

Naoh der Versammlung zwangloses Zusammensein in don oberen R&umen der Tonhalle,

i) Siehe St. u. E. 1919, 17. April, S. 401.



