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am Samstag, den 3. März 1917, abends 6V2 Uhr, im Oberlichtsaal der 

Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf.

T n ter äußerst reger Beteiligung fand unter dem V orsitz von $r.<Jng. S. W e r n e r ,  Düsseldorf,
die 25. Versammlung der deutschen Gießereifachleute am Vorabend der Hauptversammlung des 

'Vereins deutscher Eisenhüttenleute in Düsseldorf statt.

Die Tagesordnung wies folgenden V ortrag  auf:

®r.»8ng. K - D ü r r e r ,  D üsseldorf: „D ie  praktische Anwendung der Metallographie in der

Eisen- und Stahlgießerei“ .

S>t.=3ng. D ü r r e r  wies darauf hin, daß die M etallographie sich erst seit verhältnismäßig kurzer 
Z e it Eingang in die Praxis verschafft hat und gegenw ärtig vor  den Pforten der Gießerei steht. 
Von verschiedenen W erken ist sie schon freudig in diesem Betrieb aufgenommen worden und hat 

ihre V orzü ge in weitgehendem Maße gezeigt. D er Vortragende führte sodann aus, in welcher 
W eise sie der chemischen Analyse helfend: z u r . Seite steht, und manche Fragen zu lösen weiß, 
«denen gegenüber die chemische Analyse hilflos ist.

Nach kurzen Erörterungen über die beiden Haupt-Arbeitsmethoden der M etallographie, die 
thermische Analyse und die mikroskopische Untersuchung, g ing der Vortragende auf das Eisen- 
Kohlcnstoff-Diagram m ein, dessen einzelne Zustandsfelder er an Hand von Lichtbildern kennzeichnete 
und bei deren Besprechung auf die Gesichtspunkte hinwies, die bei der Beurteilung von gegossenen 
Stücken in Frage kommen.

Sodann berichtete der Vortragende über Untersuchungen, wie sie an gegossenem Material, 
■Gußeisen, Temperguß und Stahlformguß, zur Aufdeckung von Fehlern angestellt worden sind, und 
streifte zum Schluß kurz das neueste Hilfsmittel der-M etallographie, die Röntgentechnik.

An den V ortrag, der mit lebhaftem Beifall aufgenommen wurde, schloß sich eine längere 
Erörterung, an der sich die Herren Geheimrat R u d e lo f f ,  B r a u e r  und H a m b e r g  sowie der V or ­
sitzende und der Vortragende beteiligten. W ir  behalten un3 vor, auf den V ortrag  zurückzukommen.

Der Vorsitzende, SrXgng. W e r n e r ,  wies im Schlußwort darauf hin, daß der je tz ig e  K rieg 
¿gelehrt habe, wie nötig es sei, alle Hilfsmittel der W issenschaft nutzbar zu verwenden, um die 
Arbeitsweisen zu verbessern. E r gab seiner Ueberzeugung Ausdruck, daß, wenn auch manchem im 
Anfänge die M etallographie als ein sehr schwieriges Gebiet erscheine, beim Einarbeiten diese Schwie­
rigkeiten leicht überwunden werden, um so m ehr als der einzelne Betrieb doch nur ein ziemlich eng 
begrenztes Gebiet der M etallographie benötigt. ®t..*3itg. W e r n e r  verspricht, daß der Verein 
■deutscher Eisengießereien die Bestrebungen, die Metallographie zum Handwerkszeug des Eisen­
gießers zu machen, auf das lebhafteste unterstützen wird.

Mit einem herzlichen Dank an den Vortragenden schloß sodann der Vorsitzende die Versammlung. 
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Zum Entwurf des Kohlensteuergesetzes. .

Von Dr. J. R e ich e r t  in Berlin.

|-?ewundernswert und unvergeßlich ist es, zu 
beobachten, m it welcher Ruhe, Würde und 

Selbstverständlichkeit die neuen Kriegssteuerpläne 
der Regierung vom  deutschen Volk aufgenommen 
werden. Ein Ereignis, das man einem großen Siege 
gleiehstellen darf. Auch hier sieht man wieder, was 
der Krieg als Erzieher geleistet hat. In früheren 
Friedenszeiten pflegte man schon bei einer Neuanfor­
derung von wenigen hundert Millionen ein großes 
Geschrei zu machen. W ir wollen nur erinnern an die 
„Finanzreform“  vor einem Jahrzehnt. Die Presse 
hallte wider vom Streit der Politiker. Seitdem haben 
wir vieles gelernt. Bei fünf Kriegsanleihen sind Milliar­
den und aber Milliarden dem Reiche bewilligt worden. 
Die bisher bereits eingefithrten Kriegssteuern, ins­
besondere auf den Vermögenszuwachs, sichern dem 
Reiche neue große Einnahmen.

So bedeutet die neuerdings angekündigte Steuer­
forderung von i y 4 Milliarden Mk. ein Fortschreiten 
auf dem Wege, die Kriegslasten nach Möglichkeit 
selbst zu tragen, um sie nicht ganz den Nachkommen 
aufzuerlegen. Der Vorgang, der sich zurzeit in 
Deutschland abspielt, wird auch unseren Feinden 
zu denken geben und zeigen, wie stark Reichstag 
und Volk vom  Gebot der Stunde durchdrungen sind 
und welch schwere Lasten der deutschen Volkswirt­
schaft zur Erringung des Endsiegs auferlegt werden 
können.

Die benötigten 1250 Millionen Mk. glaubt die 
Regierung folgendermaßen aufbringen zu können: 

500 Millionen Mk. von der Kohlenabgabe, 
315 Millionen Mk. von der Verkehrssteuer, 

und den Rest, 
also 435 Millionen Mk., von einem Zuschlag zur 

Kriegsgewinnsteuer.
Bei den Eisen- und Stahlindustriellen ist das 

Interesse besonders auf die Kohlensteuer gerichtet. 
Denn Kohle und Eisen hängen eng zusammen. Eisen 
ohne Kohle ist undenkbar.

Die B e u r te ilu n g , welche die Kohlenabgabe in 
der Presse und im Reichstag gefunden hat, ist, selbst 
wenn man sich die Bedenken, die naturgemäß von 
allen Seiten hinsichtlich der Wirkungen geäußert 
werden, vor Augen hält, fast allgemein zustimmend. 
Nur ausnahmsweise hört man ablehnende Stimmen, 
und zwar fast nur aus dem sozialdemokratischen 
Lager, wo der Parteidoktrinarismus diese Art Steuer 
grundsätzlich verwirft. Das steht im Gegensatz zu 
denjenigen Kreisen, welche von der Steuer am un­
mittelbarsten und sicherlich auch am schwersten 
betroffen werden, die sich aber trotzdem bereit er­
klärt haben, die auf sie entfallende Abgabe zu leisten. 
Das kann nicht genug anerkannt werden.

Indes soll uns diese Erscheinung nicht hindern, 
jlie kritische Sonde anzulegen. Vor allem dürfte die

Untersuchung der Frage naheliegen, ob und inwie­
weit sich die Kohlensteuer mit den hauptsächlichsten’ 
S te u e r g ru n d s ä tz e n , wie sie von der herrschenden« 
Wissenschaft vertreten werden, vereinbaren läßt- 
Nach dem obersten Grundsatz wird verlangt, daß die? 
Steuer gerecht ist, d. h. daß sie jeden Staatsbürger 
berührt und nach seiner Leistungsfähigkeit trifft.. 
Das ist der Grundsatz der Gerechtigkeit, Davon ist 
die Kohlenabgabe weit entfernt, denn schon auf den 
ersten Blick erkennt man, daß die Kohlenverbraucher,, 
um nur zwei Wirtschaftszweige herauszugreifen, in. 
der Landwirtschaft und im Handel sehr diinn gesät 
sind und daß daher diese Abgabe eine weitgehende 
Bevorzugung dieser Wirtschaftszweige bedeutete 
Nach einem weiteren Steuergrundsatz wird verlangt,, 
daß die Steuer so gestaltet wird, daß die Volkswirt­
schaft möglichst wenig Schaden dabei nimmt. Das» 
nennt man den volkswirtschaftlichen Grundsatz. 
Solange die Kohlenabgabe besteht, wird sicherlich 
eine einseitige Belastung von Industrie, Gewerbe und 
Verkehr gegeben sein. Andererseits soll die Kohlen­
abgabe so hoch, nämlich auf 20 %  des Wertes ab- 
Grube, festgesetzt werden, daß manche großen Koh­
lenverbraucher zweifellos in ihrem wirtschaftlichen. 
Fortschreiten gehemmt werden, wenn nicht gar zu 
Fall kommen. Nach einem ferneren Grundsatz wird 
verlangt, daß die Steuer ihrem Zweck, nämlicb 
die Ausgaben des Staates zu decken, auch tatsächlich 
entspricht. Das ist der finanzwirtschaftliche Grund­
satz. Auch dieser Grundsatz kommt schlecht weg. 
Man bedenke, wie stark der Kohlenverbiauch wäh­
rend des Krieges in Staatsbetrieben, insbesondere 
bei der Eisenbahn, gewachsen ist, wieviel Kohlen im 
Felde und von der Kriegsmarine gebraucht werden,, 
ferner welche Mengen von der Rüstungsindustrie- 
verschlungen werden, die die durch die Kohlenabgabc 
entstehende schwere neue Belastung ihrerseits wieder 
auf den Auftraggeber, d. h. das Reich, abwälzen 
wird, sobald und soweit die Verträge es zulassen.. 
So ergibt sich, daß der Staat bzw. das Reich vorerst 
selbst einen großen Teil der Kohlensteuer aus seiner 
Tasche zahlt, sei es unmittelbar fiii den Veibrauch 
von Heer und Marine, sei es mittelbar für den Ver­
brauch der Rüstungsindustrie usw. Sobald jedoch' 
der Krieg zu Ende gellt, werden sich diese Verhält­
nisse von Grund auf ändern.

Wie konnte trotz dieser nicht zu verkennenden 
Verhältnisse die Regierung zum Kohlensteuerplan 
kommen? Der Krieg zwingt häufig, von altbewährten 
Friedensgrundsätzen abzuweichen. Not kennt kein 
Gebot. Nun ist durch die Kriegsgewinnsteuer be­
reits die leistungsfähigste Quelle des Einkommens 
erschlossen und durch den für das laufende Jahr 
geforderten Zuschlag zu dieser Steuer fließend er­
halten. Weitere große Erträgnisse muß man daher
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auf dem Gebiete der indirekten Steuer suchen. Da 
die Verbrauchsabgaben für Genußmittel schon weit 
ausgebaut süid, ging man einen Schritt weiter. Da 
fand man da« Neuland der P r o d u k t io n s s te u e r n .

Einer der wichtigsten Produktionsfaktoren ist die 
Kohle. Der Brennstoff ist das Brot der Industrie 
und des Verkehrs. Wind und Wasser spielen als Be­
triebskraft bei weitem keine so große liolle. Die Kohle 
schafft Gas, Elektrizität und Dampfkraft, Sie ist die 
Dienerin und Herrscherin vieler, ja der meisten 
Wirtschaftszweige. Der Kohlenveibrauch ist groß 
und die Werte sind gewaltig. Man spricht von jähr­
lich 2 y2 Milliarden Mk. Eine Kohlenabgabe bietet 
also den Vorteil einer sehr ergiebigen Quelle. 20 %  
machen jährlich 500 Millionen Mk. aus. Ferner 
werden die deutschen Kohlengruben von verhältnis­
mäßig wenig Gesellschaften und Einzelbesitzern aus­
gebeutet. Man zählt etwa 500. Daher hat die Koh­
lenabgabe auch den Vorzug einer einfachen Erhebung. 
Großer Organisationen, für deren Einrichtung jetzt 
Zeit und Leute fehlen, bedarf es nicht. Auch die 
Berechnung macht keine großen Schwierigkeiten, 
selbst wenn der Regierung zugestimmt und eine 
Wertsteuer eingeführt wird, denn die für den Kohlen­
bergbau eingesetzten Behörden verfügen, ebenso wie 
die Verkaufsverbände, über genaue Wertangaben für 
nahezu alle Sorten der verschiedenen Gruben. Ferner 
verhindert eine Wertsteuer, was bei einer Gewicht­
steuer zweifellos eintreten würde, nämlich größere 
Verschiebungen in den Wettbewerbsverhältnissen 
der Bergwerke. Bei der in Rede stehenden Abgabe 
handelt es sieh außerdem um Waren, die jetzt noch 
im Preise niedriger stehen als auf dem Weltmarkt, 
insbesondere in den feindlichen Ländern. Selbst in 
England sollen die Kohlen heute schon ohne Steuer 
25 bis 50 %  teurer als in Deutschland sein.

Es ist klar, daß die Bergbautreibenden bei den 
bestehenden mäßigen Preisen die hohe Steuer nicht 
zu tragen vermögen. Daher ist im § 38 des Entwurfs 
für laufende Verträge die Abwälzbarkeit der Steuer 
vorgesehen. Allein auch künftig wird bei der starken 
Geschlossenheit des deutschen Bergbaues im allge­
meinen mit einer Abwälzung der Belastung auf die 
Kohlenabnelimer zu rechnen sein. Soweit das von 
unseren Kohlenlieferungen abhängige Ausland davon 
betroffen wird, ist die Kohlenabgabe sogar eine er­
freuliche Erscheinung. Viele Politiker erblicken in der 
Einführung der Kohlensteuer auch noch den großen 
Vorteil, daß die Regierung von den Plänen einer Ver­
staatlichung des Bergbaues weit weggeführt wird.

Den Vorteilen, welche die Kohlensteuer bietet, 
stehen.viele N a c h te ile  gegenüber. Die hauptsäch­
lichsten haben wir bereits bei der Untersuchung der 
Präge, inwieweit die Grundsätze der herrschenden 
Finanzwissenschaft bei der Kohlensteuer gewahrt sind, 
angedeutet. Es ist vor allem der u n g le ich m ä ß ig e n  
B e la s tu n g  der V e r b r a u c h e r  zu gedenken. Der 
Hausbedarf an Kohle ist auf viel weitere Kreise aus­
gedehnt als der Verbrauch zu gewerblichen Zwecken. 
Indes beträgt der Verbrauch an Hausbrandkohle nur

etwa 10 % . Ungefähr ebenso stark war in Friedens- 
zeiten der Verbrauch bei den Eisenbahnen. Weitere 
10 %  kamen auf den Verbrauch der Binnen- und See­
schiffahrt, der Kriegsmarine, ferner der Gasanstalten, 
Wasscrversorgungsanlagen, Waschanstalten usw. Das 
macht zusammen 30 % . Die übrigen 70 %  entfallen 
auf die Industrie. Da steht an der Spitze die Eisen 
erzeugende Industrie, die allein mit etwa 30 %  am 
gesamten Kohlenverbrauch beteiligt ist. Die Eisen 
verarbeitende verzehrt dagegen etwa ebensoviel wie 
die Eisenbahnen, nämlich 10 % . ln  die restlichen 
30 %  teilen sich der Bergbau mit seinem Selbstver­
brauch, die Industrie der Maschinen und Apparate, 
die chemische Industrie, die Webstoff- und Beklei­
dungsindustrie, das Reinigurgsgewtrbe, die Braue­
reien und Branntwein-Brennereien, die elektrotech­
nische Industiie, die Papier- und polygraphische In­
dustrie, die Zuckeifabriken, die Erzgewinnung und 
-Aufbereitung, die Salzgewinnung, die Gummi- und 
Guttapercha-Industrie, die der Holz- und Schnitz­
stoffe usw. Diese Statistik ist schon über zehn .Jahre 
alt. Inzwischen haben sich, selbst im letzten Fiie- 
densjahrzehnt, die Verhältnisse erheblich geändert 
und im Kriege erst rocht gewaltig verschoben. Daher 
darf man wohl annehmen, daß d ie  E isen  e r z e u ­
g en d e  In d u s tr ie  a lle in  g e g e n w ä rt ig  m it 
30 bis 3 5 %  am g e sa m te n  K o h le n v e rb ra u c h  
b e t e i l ig t  ist. Das würde bedeuten, daß bei einer 
20prozentigen Abgabe jährlich etwa 1E0 bis 175 Millio­
nen Mk. von der Eisenindustrie aufzubringen wären. 
Ohne von der weiteren Belastung der verarbeitenden 
Industrie zu reden, kann man sagen: D ie  K o h le n ­
steu er  is t  au ch  eine E ise n ste u e r .

Es ist sicher, daß insbesondere die Eisen erzeu­
gende Industrie einen großen Teil der Steuer durch 
höhere Preisforderurgen abwälzen könnte, nämlich 
solange die gegenwärtigen Wirtschaftsverhältnisse 
andauern. Sobald jedoch die Kricgsaufträge zurück­
gehen, werden nur festgefügte Verbände in der Lage 
sein, die in der Kohlensteuer ruhende beträchtliche 
Verteuerung der Selbstkosten den Abnehmern auf­
zuerlegen. Für den Inlandsabsatz spielen die bestehen­
den S y n d ik a te , ja  selbst der Stahlwerks-Verband, 
keine so große Rolle mehr wie in früheren Friedens­
zeiten. Der Versand des Stahlwerks-Verbandes ist 
bekanntlich von

5 200 000 t im Jahre 1905 auf
2 770 000 t in den ersten zehn Monaten des Jahres 191G 

zurückgegangen, während die Flußstahl­
erzeugung 

10 0C6 000 t im Jahre 1905 und
13 450 000 t in den ersten zehn Monaten des ver­

gangenen Jahres betragen hat.
Im Jahre 1905 machte also der Versand des 

Stahlwerks-Verbandes über £0 %  der gesamten deut­
schen Stahlgewinnung; aus, im Jahre 191(5 jedoch 
nur noch etwa 20 % . So löst auch die Kriegssteuer­
politik den AYursch aus, die schwebenden Verbands- 
verhandlurgen möchten einen Zusammenschluß- der 
Eisenindustrie in weiterem Maße herbeiführen. 
Denn es besteht kein Zweifel, daß die Eisenindustrie
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bei allen den Erzeugnissen, deren Absatz nicht von 
Verbänden geregelt ist, alsbald nach Rückkehr ge­
wöhnlicher wirtschaftlicher Verhältnisse damit rech­
nen muß, daß die gegenseitige Preisunterbietung 
eine Abwälzung der Kohlenabgabe verhindert.

Diese Gefahr ist besonders groß für den A b sa tz  
a u f dem  W e ltm a r k t , denn der Ausbau der eng­
lischen, insbesondere aber der amerikanischen Eisen­
industrie und deren finanzielle Erstarkung ist so ge­
waltig, daß man sich schwerlich ein zutreiïendes Bild 
machen kann von dem scharfen und allgemeinen 
Wettbewerb, mit dem unsere Industrie später wird 
rechnen müssen. Die Regierung hat zweifellos an 
diese Verhältnisse gedacht, allein sie ist in der Be­
gründung der Gesetzesvorlage über diese Lebensfrage 
der deutschen Industrie mit knappen Worten hin­
weggegangen, indem sie erklärte: „B ei der Prüfung 
der wirtschaftlichen Zulässigkeit einer Kohlensteuer 
in der vorgesehenen Höhe mußten die für die Zeit 
nach dem Kriege zu beobachtenden Rücksichten, vor 
allem die auf die W e t tb e w e r b s fä h ig k e it  u n serer  
A u s fu h r in d u s t r ie n , zurückgestellt werden. Denn 
die Frage, in welchem Umfang für diese Industrien 
eine Verteuerung der Kohle erträglich sein wird, 
läßt sich erst beantworten, wenn die Bedingungen 
übersehbar sind, unter denen nach dem Kriege einer­
seits die Auslandsmärkte den deutschen Erzeugnissen 
offenstehen, anderseits die Industrien des Auslandes 
selbst arbeiten werden. Diese Frage ist demnach 
erst nach dem Kriege als ein wichtiger Teil der Neu­
regelung unserer Wirtschaft zu prüfen.“  Wir wollen 
hoffen, daß der Reichstag in der Erkenntnis der 
Lebensnotwendigkeit unserer Industrie und der in 
ihr beschäftigten Arbeiterschaft nicht erst nach dem 
Krieg auf Veranlassung der Regierung in eine „P rü­
fung“  der Steuer eintiitt, sondern schon jetzt Be­
stimmungen schafft, wonach ein oder höchstens zwei 
Jahie nach Friedensschluß die Kohlensteuer außer 
Kraft tritt, denn nur so kann für die Industrie die 
notwendige Beruhigung und die Sicherheit geschaffen 
werden, daß cs im Falle der Beibehaltung der Kohlen­
steuer für fernere Zeiten zu einer Regelung kommt, 
welche die späteren Wirtschaftsverhältnisse wirklich 
berücksichtigt.

Eine Abwälzung der Kohlensteuer seitens der 
Eisenindustrie hat aber, abgesehen von den Lücken 
in der Syndizierung, noch eine Grenze, nämlich im 
S e lb s tv e r b r a u c h . Man braucht sich nur zu ver­
gegenwärtigen, welche Unmenge von Eisen und Stahl 
gerade die Eisenindustrie verbraucht; wieviel ent­
halten Maschinen und Gebäude, wieviel hängt in 
der Luft und wieviel steckt in Grund und Boden! 
Der Eisenverbrauch ist so gi oß, daß man behaupten 
kann, die Eisenindustrie ist von allen Wirtschafts­
zweigen der stärkste Eisenverbraucher.

Neben den Lücken in der Syndizierung der Eisen­
erzeugung und neben dem Selbstverbrauch besteht 
noch eine andere Grenze für die Abwälzung der 
Steuer, und zwar in den H ö c h s tp r e is e n , wie sie 
durch die Verhandlungen zwischen den industriellen

Verbänden, insbesondere dem Stahlband, und dem 
Kriegsministerium festgelegt worden sind. Bei dem 
scharfen Druck, den die Kriegs-Rohstoff-Abteilung 
auf die Preise ausübt, wird es nicht leicht sein, sofort 
nach Inkrafttreten des Gesetzes zu erreichen, daß mit 
Rücksicht auf die schwere Belastung der Eisen­
industrie durch die Kohlensteuer eine Preiserhöhung 
zugestanden wird.

Schließlich ist zu bedenken, daß alle bei Inkraft­
treten des Kohlensteuergesetzes noch la u fe n d e n  
L ie fe r u n g s v e r t r ä g e  für Eisen und Stahl, in 
denen keine Kohlensteuerklauseln enthalten sind, 
es unmöglich machen, die Steuer sofort auf die Ver­
braucher abzuwälzen. Für die Verträge für Lieferung 
von Elektrizität, Gas und Wasser ist dagegen in dem 
Gesetz die ausdrückliche Bestimmung der Abwälzbar- 
keit vorgesehen. Für Eisen- und Stahlwaren, die doch 
in erheblich höherem Maße als die Wasserversorgung 
durch die Kohlensteuer betroffen werden würden, 
hat man leider keine derartige Ausnahme vorgesehen.

Es dürfte vonW ert sein,annähernd d ie B e la stu n g  
festznstellen, die bei der Einführung der Kohlensteuer 
die einzelnen Erzeugnisse durchschnittlich treffen 
würde. Nach den amtlichen Erhebungen betrug 
im Jahre 1913

die reielisdeutsche Roheisenerzeugung 16 784 000 t 
,, „  Flußstahlerzeugung 17 147 000 t
„  Erzeugung an Walz-

werksfertigfabrikaten.......................... 13 143 000 t

Die hauptsächlichsten Kohlenmengen werden 
beim Schmelzen des Erzes zu Roheisen und bei der 
Herstellung von Flußstahl verbraucht. Dagegen 
spielt bei der weiteren Verarbeitung zu Walzwerks­
erzeugnissen der Kohlenverbrauch keine so große 
Rolle. Aehnlich liegen die Verhältnisse bei der 
sonstigen Verarbeitung von Eisen und Stahl.

Amtlich ermittelt wird nur der Verbrauch von 
Koks bei den Hochofenwerken. Er belief sich 1913 
auf rd. 19115 000 t Koks. Bedenkt man, daß man 
etwa lV * t  Kohle braucht, um 1 1 Koks zu gewinnen, 
so haben die deutschen Hochofenwerke 1913 etwa 
25 300 000 t Kohle verbraucht. Auf die Tonne Roh­
eisen entfällt also im Mittel ein Kohlenverbrauch 
von l ’/ 2 t. Der Wert von 1 %  t Kohlen ab Grube 
dürfte heute etwa 20 J l  und die darauf entfallende 
Kohlensteuer 4 Jt betragen. Nimmt man die Roh­
eisenselbstkosten durchschnittlich mit 100 J i  an, 
so ergibt sich, daß das Roheisen um 4 %  verteuert 
werden würde. Bei einer gegenwärtigen Roheisen­
erzeugung von etwa 14 Millionen Tonnen hätten also 
die Hochofenwerke allein etwa 56 Millionen M  
Steuer jährlich aufzubringen.

Unter Berücksichtigung des Mehraufwandes an 
Brennstoffen für die Stahlwerks- und Walzwerks­
betriebe und des Verlustes an Eisengewicht findet 
man, daß die Verteuerung der Selbstkosten bei Stahl- 
und Walzerzeugnissen etwa 5 bis 6 %  betragen würde.

Jedenfalls ergibt sich, daß die der Eisenindustrie 
durch das Gesetz erwachsende Verteuerung der 
Selbstkosten ganz gewaltig sein würde. In gewöhn­
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liehen Friedenszeiten hätte zweifellos keine so hohe 
Kohlensteuer eingeführt werden können, wollte man 
nicht Gefahr laufen, daß einer der Grundpfeiler 
unserer Volkswirtschaft aufs schwerste erschüttert 
wird. Bei der jetzigen Lage unserer Kriegswirtschaft 
glaubt die Regierung eher den V e rsu ch  wagen zu 
können, einen im Kriege noch erstarkten "\ Ltschafts- 
zweig erlfeblich stärker zu belasten, ah irgendein 
anderes Gewerbe. Die ungleich höhere Belastung 
der Eisenindustrie ist indes nur so lange möglich, als 
die jetzigen Zustände bestehen.

Die Freunde der Kohlensteuer glauben, die über 
die großen Nachteile der Steuer ausgesprochenen Be­
denken mit der Bemerkung abtun zu sollen, daß die 
Kohlenffeuer einen heilsamen Einfluß auf den Koh­
lenverbrauch habe und daß sic in stärkstem Maße die 
Bestrebungen auf E in s ch rä n k u n g  des K o h le n ­
v e rb ra u c h s  und auf bessere Ausnutzung der "Wärme 
fördern werde. Auch wir sind der Ucberzeugung, 
daß sich durch bessere Betriebseinrichtungen und 
-Überwachung sowie durch Vereinigung von Be­
trieben noch viel Kohle sparen läßt. Allein, fiii ab­
sehbare Zeit fehlen zur Herstellurg der erforderlichen 
Neuanlagen die Arbeitskräfte und zur besseren Ueber- 
wachung die Beamten.

Zweckmäßig und für die Industrie beruhigend 
wäre es, wenn, wie bereits oben erwähnt, im Gesetz 
der Zeitpunkt festgelegt würde, an dem cs wieder 
außer Kraft tritt. Derartige Bestimmungen sind in 
Kriegsgesetzen nichts Neues, denn eine zeitliche Be­
grenzung hat bereits das Gesetz betreffend Erhöhung 
der Post- und Telegraphengebühren erfahren. Läuft 
die Geltungsdauer des Gesetzes ein oder höchstens 
zwei Jahre nach Friedensschluß ab, so besteht die 
Gelegenheit, eine Ermäßigung der Abgaben herbei­
zuführen und Vorschriften in das Gesetz hinein- 
zuarbeiten, die den tatsächlichen, nach Kriegsende 
sich entwickelnden wirtschaftlichen Verhältnissen, 
insbesondere der Forderung gerecht werden, die 
Leistungsfähigkeit der Eisenindustrie und ihre W ett­
bewerbsfähigkeit auf dem Weltmarkt zu erhalten. 
Erfreulicherweise hat der Staatssekretär des Eeiclis- 
schatzamtes am 23. Februar 1917 im Reichstage bei 
der Einbringung der Vorlage erklärt: „Tel. möchte 
mich nicht für alle Zeiten auf diese Form der Vorlage 
festlegen. Ich betrachte sie durchaus als eine K r ie g s - 
m aßnahm e und wir werden im Rahmen des spä­
teren Finanzprogramms noch zu prüfen haben, ob 
dieser W eg formell der richtige ist.“

Die ungleichmäßige Belastung der Kolilenver- 
braueher wird noch vergrößert werden, wenn die 
G iite r v e r k e h r s s te u e r -V o r la g e  Annahme findet. 
Danach soll die Fracht um einen Zuschlag von 7 %  
erhöht werden. Da die Kohlenabgabe bereits 20 %  
des Wertes der Kohle ab Grube ausmachen soll und 
bei großen Entfernungen bereits jetzt hohe Fracht­
kosten entstehen, dürfte der Fall nicht selten sein, 
daß die beiden Steuern zusammengenommen eine 
Mehrabgabe von 25 %  für die Brennstoffe ergeben. 
Eine noch darüber hinausgehende und vielleicht 30 %

erreichende Verteuerung würden diejenigen Kohlen- 
verbiaucher erfahren, die bereits durch die von der 
Eisenbahnverwaltung beschlossene Aufhebung von 
Kohlenausnahmetarifen getroffen werden, die noch 
für den Verkehr zwischen den Kohlenrevieren einer­
seits und Nord- sowie Ostdeutschland und dem 
Küstergebiet andererseits Geltung haben. Zweifellos 
würde die Verteuerung des Kohlenbezuges um so 
größer sein, je  größer die Entfernung zwischen Ge- 
winnungs- und Verbrauchsort ist. Damit würde eine 
nicht zu unterschätzende V e rsch ie b u n g  der W e t t ­
b e w e r b s v e r h ä ltn is se  zuungunsten der in Nord- 
und Ostdeutschland sowie in den Küstengebieten 
ansässigen Industrie eintreten. Wenn insbesondere 
die von den Kohlen- und Eisenindustriegebieten ent­
fernt liegenden Werke der verarbeitenden Industrie 
es schon früher schwer gehabt haben, sich ein /Ab­
satzgebiet zu schaffen und zu erhalten, so würden 
ihre Schwierigkeiten durch die neuen Steuern r.oeh 
ganz erheblich vergrößert werden.

So drängt sich die Frage auf, ob nicht der Kolilen- 
verkehr —  um eine doppelte Belastung zu vermeiden 
—  vom  Fra eh (Z uschlag frei bleiben kann. Nach 
Pressemeldungen ist der Reichstag bereits in eine 
ernste Beraturg dieser Frage eingetreten. Mit der 
Freilassung des Kohlenverkehrs vom Frachtzu- 
schlage würde es möglich sein, die von vielen Seiten 
erhobene Forderung zu erfüllen, nämlich die Haus­
brandkohle nicht so schwer zu belasten wie die an­
deren Brennstoffe. Die angedeutete Regelung wäre 
ferner erheblich einfacher als etwa die von einem 
fortschrittlichen Abgeordneten geforderte Vorschrift, 
daß die Kohlensteuer denjenigen Gemeinden zurück­
vergütet werden solle, welche Kohlen für Hausbrand­
zwecke beziehen und die Brennstoffe zum Selbst­
kostenpreise abzüglich der Kohlensteuer den Be­
sitzern von Kleinwohnungen abgeben. Wenn man 
den Kohlenverkehr von dem Frachtzuschlage frei 
ließe, wäre zugleich auch die Frage gelöst, ob man 
der im Reichstag ausgesprochenen Forderung Rech­
nung tragen soll, zur Unterstützung der minder­
bemittelten Bevölkerung jährlich 2 Millionen 31k. 
aus dem Ertrage der Steuer zur Verfügung zu stellen.

Die Freilassung der Kohle würde es allerdings 
unwahrscheinlich machen, ob die Verkehrssteuer den 
in Aussicht genommenen Ertrag bringt. Einen Aus­
fall wollte der Unterausschuß des Hauptausschusses 
des Reichstages vermeiden, indem er in der Sitzung 
vom 16. März 1917 beschloß, den allgemeinen Fracht­
steuerzuschlag von 7 %  für die Kohlenbcfördcrung 
in Wegfall zu bringen, dafür aber den Fracht- 
urkundenstcmpel auf Kohlen zu erhöhen. Dieser 
Antrag ist vom- Hauptausschuß des Reichstages be­
reits angenommen worden. Es ist jedoch zu erwägen, 
ob nicht auch von einer Erhöhung des Frachturkun­
denstempels für Kohlen abgesehen werden kann, 
und zwar aus folgenden Gründen:

Der Voranschlag für die Kohlensteuer gründet 
sich auf Verhältnisse des Jahres 1913. Damals 
hatten wir bekanntlich eine stärkere Steinkohlen-
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■förderung als heute, während die Braunkohlen­
gewinnung im Kriege noch gestiegen ist. Die Preise 
sind jedoch ganz erheblich höher als damals und bis 
zum Inkrafttreten des Gesetzes dürfte der Wert 
der Kohlen noch erheblich steigen. So ergibt sich 
die Wahrscheinlichkeit, daß die Kohlensteuer be­
trächtlich mehr als 500 Millionen Mk. jährlich ein­
bringt, sodaß im Falle der Freilassung der Brenn­
st ofie von dem Verkehrssteuerzuschlag der von der 
Regierung gefürchtete Ausfall in Höhe von 43 Millio­
nen Mk. nicht einzutreten braucht.

Zum Schlüsse drängt sich uns noch eine Bemer­
kung auf, gegenüber einem im Westen weit verbrei­
teten Blatt, das mit dem Gedanken einer Erz-, 
E i s e n -u n d  S ta h l-S te u e r  spielt. Die Rheinisch- 
Westfälische Zeitung hat nämlich in ihrer Nr. 148 
vom 22. Februar d. j .  in einer Betrachtung über die 
Kohlensteuer u. a. folgendes geschrieben:

„Eine weitere Folge, die bisher schon in die Erschei­
nung getreten ist, ist das erhöhte Interesse, das der Staat 
auch aus diesem Grunde an der Erhaltung und möglich­

sten Erweiterung der bestehenden Syndikate hat, denn 
daß bei der Erweiterung und Ausdehnung unseres Steucr- 
und Finanz pro gram ms nach dem Kriege unsere Eisen- 
und Stahlindustrie mit einer Steuer, die ähnlich wie dio 
Kohle auch die Erze bzw. den verarbeiteten Rohstalil 
abgabepflichtig macht, zu rechnen haben wird, dürfte 
außer Zweifel sein. Ein auf die gesamte deutsche Stahl­
erzeugung (einschließlich der B-Produktc) aufgebauter 
und ausgedehnter Stahlwerks-Verband würde auch die 
Erhebung der Steuer wesentlich vereinfachen.“

Das bedeutet nichts weniger, als daß die Rhei­
nisch-Westfälische Zeitung die Einführung einer die 
Eisen- und Stahlindustrie besonders treffenden Erz- 
und Eisensteuer für annehmbar erachtet. Wenn man 
unseren Darlegungen gefolgt ist, hat man wohl den 
Eindruck gewonnen, daß sehen die Kohlensteuer die 
Eisen- und Stahlerzeugung und -Verarbeitung so 
schwer belasten würde, daß es nicht nur bedenklich, 
sondern geradezu gefährlich wäre, außer einer 
Kohlen-, auch noch eine Erz- und Eisensteusr der 
Industrie aufzubürden. W ir wollen hoffen, daß kein 
Staatsmann dazu seine Hand leihen wird.

Die neue Gießereianlage der Maschinenfabrik Eßlingen.

Von E. L e b e r  in Breslau.
(Schluß von Seito IS S )

I | a s T ro c k n e n  d erF orn ien . Zum Trocknen der 
Formen sind zehn Trockengruben verschiedener 

Abmessungen an verschiedenen Stellen der Gießerei 
angelegt, wie aus dem Grundriß in Tafel l 1) hervor­
geht. Zum Trocknen der Kerne dienen drei gewöhn­
liche Kerntrockenöfen, ebenfalls in verschiedenen 
Abmessungen, und zwei amerikanische Sonder­
trockenöfen, die hauptsächlich zur Herstellung der 
kleineren, aus Patent - Kernsand hergestellten 
Kerne dienen. Die Kerntrockenöfen sind alle über 
Flur angeordnet. Die Trockengruben sind inso­
fern vorteilhaft, als man die Formen mit dem Lauf­
kran einsetzen kann, und ziemlich viel Platz erspart, 
da die Standplätze der Trockenkammerwagen vor 
den Kammern wegfallen. Auch insofern hat man 
noch einen Raumgewinn, als man die vertieft angeleg­
ten Trockenräume fast bis zum Rande und auch die 
Ecken ausfüllen kann, während bei den über Sohle 
liegenden Kammern öfters der obere Raum unaus- 
genutzt bleibt. Allerdings ist das Befahren der Gruben 
nicht so bequem wie das der Trockenkammer. Doch 
fällt dieser Nachteil gegenüber den Vorteilen nicht so 
stark ins Gewicht, da es nicht häufig erforderlich ist.

Die Trockengruben werden, nachdem sie gefüllt 
sind, mit einzelnen, aus doppelten Blechplatten her­
gestellten und mit Isoliermaterial ausgefüllten Deckeln 
abgedeckt, die sowohl unter sich als auch gegen die
0.8 m über Hüttensohle vorstehende Umfassungs­
mauer der Trockengruben durch Sandfalze abgedich­
tet werden. Im  Vordergrund der Abb. 3 sind zwei 
der beschriebenen Trockengruben sichtbar.

Die Heizung dieser sämtlichen Gruben und Kam­
mern erfolgt von einer mit Braunkohlenbriketts be­

*) Vgl. St. u. E. 1917. Beilage zu lie ft 1 vom 25. Jan.

triebenen Generatorenzentrale aus. die unmittelbar 
südlich neben der Sandaufbereitung unterhalb,eines 
großen Brikettbunkers Aufstellung gefunden hat. 
Das Gas wird gekühlt, gewaschen und nach Durch­
gang durch einen Gasometer unter Druck den ein­
zelnen Kammern und Gruben zugeführt, nachdem 
die Gasmengen durch die in der Nähe der Verbren­
nungsstellen liegenden Ventile geregelt wurden. .Man 
kann auf diese Weise einer stärkeren Verunreinigung 
der Leitungen Vorbeugen, ihre Abmessungen ver­
ringern und ihre Isolierung ersparen. Parallel 
mit den Gasleitungen verkaufen die Zuführungs­
rohre für Luft, die ebenfalls unter D iuck fortge­
leitet wird. Die an den Gruben und Kammern 
je  nach ihrer Größe ein- oder mehrfach angeord­
neten Verbrennungskammern sind so ausgebildet, 
daß sich das Gas und die aus der Luftleitung zu­
tretende und durch Ventile genau regelbare Ver­
brennungsluft in einem Mischraum treffen und hier 
verbrennen. Die Flamme durchläuft dann eine Vor­
kammer, die den Uebergang in die eigentliche Trocken­
grube oder Kammer bildet; auf diesem Wege werden 
aus derselben Luftleitung nochmals durch Ventile 
abmeßbare Luftmengen zugeführt, um die Temperatur 
der Flamme nach Bedarf zu regeln, die Kerne und 
Formen zunächst mit viel, aber nur mäßig ange­
wärmtem Wind vom  Wasser zu befreien und sie dann 
allmählich mit weniger, aber heißerem Wind vollends 
zu trocknen. Die Entzündung der Gase erfolgt durch 
eine Leuchtgasflamme.

In der Regelbarkeit der Feuerung, durch die zum 
Trocknen nicht mehr Hitze und somit nicht mehr Gas 
als erforderlich aufgewendet wird, liegt der wirt­
schaftliche Vorteil der Gasheizung, die jedenfalls
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billiger als die unmittelbare Rostfeuerung ist. Zur 
genaueren Ueberwachung des Trockenvorganges ist 
an jeder Kammer oder Grube ein Pyrometer an­
geordnet. Ein weiterer Vorteil der Gasfeuerung liegt 
darin, daß die Bedienung sehr viel einfacher und 
sauberer als bei der unmittelbaren Einzelfeuerung ist, 
denn für die ganze Anlage kann je  ein Mann bei Tag 
und Nacht die Bedienung besorgen, während bei 
Einzelfeuerungen mehrere Leute gebraucht würden, 
um den nötigen Brennstoff an die einzelnen Brenn­
stellen zu schaffen und die Asche und übrigen Rück­
stände wieder fortzubringen. Auch darin liegt ein 
Vorteil, daß, da man, wie schon erwähnt, die Hitze 
in den Kammern und Gruben im Anfang sehr mäßig 
halten und gleichmäßig steigern kann, die Gefahr 
eines Reißens und Springens der Formen und Kerne 
beträchtlich vermindert w ird; man vermeidet eben 
den Uebelstand, daß die Formen einer scharfen Hitze 
ausgesetzt werden, bevor der Wasserdampf daraus 
entfernt ist.

Sämtliche Trockenkammern und -gruben sind 
außer mit der Einrichtung für die Gasbeheizung je  
noch mit einer direkten Feuerungseinrichtung ver­
sehen für den Fall, daß aus irgendwelchen Gründen 
die Generatorheizung nicht im Betrieb gehalten 
werden kann.

Außer den Trockengruben und -kammern werden 
noch die Kernsanddarre und der Sandtrockenofcn 
mit Gas gefeuert und die Gießtrommeln und Pfannen 
vorgewännt. Die großen Bodenformen werden eben­
falls mit Gas getrocknet, und zwar in der Weise, 
daß auf die Formen bewegliche Verbrennungs- 
apparate gesetzt werden, deren Feuerung ebenso aus- 
gebildet ist wie die Verbrennungskammern der 
Trockengruben und -kammern.

Das M o d e lls c h r e in e r e i-  u n d  - V e r w a l t u n g s ­
g e b ä u d e  ist in Abb. 14 dargestellt. Es besteht aus 
einem Kellergeschoß, Erdgeschoß und ersten Stock­
werk. Im Keller liegen auf der westlichen Seite die 
Aufbewahrungsräume für die Formplatten und 
Rohnnodelle; im östlichen Teil befindet sich ein 
Raum, in dem bearbeitetes Nutzholz gelagert wird.

Mit der in der Nordwestecke des Erdgeschosses 
untergebrachten Modellverwaltung, ist das Modell­
archiv verbunden; hier wird auch die Aufsicht über 
den Ein- und Ausgang und die Neuanfertigung sowie 
die Ausbesserungen der Modelle besorgt. Für den 
Kundenguß und den eigenen Guß ist je  eine besondere 
Modell-Ein- und -Ausgabe eingerichtet, wie auch 
aus Abb. 15 hervorgeht. Schnitt C— D in Abb. 15 
läßt auch die sonstige Unterteilung des westlichen 
Teiles des Erdgeschosses erkennen, und zwar in 
einen m;t Kran überspannten, von einem Schmal­
spurgleis durchquerten Teil für den Model!-Ein- und 
-Ausgang und einen anderen, in dem zu ebener 
Erde außer der Verwaltung die Modellkontrelle, 
ferner der Lackierraum, eine Modellreparaturwerk- 
statt, der Modell-Ein- und -Ausgang für Formplatten 
und aut einer darüberliegenden Galerie mehrere Ar­
beitsplätze für Modellschreiner und Holzbearbei­

tungsmaschinen untergebracht sind. Ein weiterer 
größerer Teil der Modellschreinerei liegt zu ebener1 
Erde in der östlichen Half'3  des Gebäudes, die teils 
mit Hobelbänken, teils mit Holzbearbeitungsmaschi­
nen besetzt ist und den Lagerraum für Werkzeuge- 
und sonstiges Kleinzeug aufnimmt. Der erste Stock 
dieses östlichen Teiles (Schnitt A— B in Abb. 16} ist 
in drei kleinere Längsschiffe unterteilt; im mittleren, 
von einem leichten Laufkran überspannten Teil’ 
stehen die Holzbearbeitungsmaschinen, zu beiden 
Seiten Hobelbänke. Einzelheiten über die Auf­
stellung der Bänke und Maschinen usw. gibt Abb. 15* 
wieder.

Die großen Modellspeicher befinden sich in mehr­
stöckigen Holzfachwerkgebäuden, die von der alten 
Anlage herübergenommen wurden (Nr. 26 u. 27 in 
Abb. 1.)

A n fu h r  u n d  BeAvegung der R o h s t o f f e ,  d e r  
F e r t ig e rz e u g n is s e , F o rm k a s te n  usw., V e r ­
sand . Die Rohstoffe für die ganze Anlage werden 
vom Bahnhof Obertürkheim aus auf einem Anschluß­
gleise angefahren; von diesem Gleise zweigen, wie- 
Abb. 1 zeigt, besondere Gleise für die Gießerei ab. 
Das am weitesten östlich liegende Gleis dient für 
die Anfulir des Roheisens, Brucheisens usw., das- 
von Hand aus den Eisenbahnwagen ausgeladen und. 
waggonweise gestapelt wird. Auch die chemische- 
Untersuchung erfolgt waggonweise.

Die übrigen Stoffe, wie Sand, Schmelzkoks, 
Braunkohlenbriketts, Schamottesteine usw. werden 
dem zweiten, östlich gelegenen Gleise zugeführt,, 
das durch eine Weiche mit dem ersten und damit mit 
dem Haupt anfuhrgleise in Verbindung stellt (Abb. 1).. 
Die Entleerung dieser Wagen erfolgt ebenfalls von 
Hand durch Ladelukcn in die an der Ostseite des- 
Gießereigebäudes angeordneten Schuppen (Abb. 14). 
Die Anfuhr der Rohstoffe kann somit unabhängig 
von der in Abb. 1 augedeuteten Schiebebühne, die 
Gießerei und Maschinenfabrik miteinander verbindet,, 
stattfinden. Es besteht jedoch die Möglichkeit, er­
forderlichenfalls auch dieses Beförderungsmittel, das in 
der Regel nur zur Abfuhr der fertigen Ware Verwen­
dung finden soll, zu benutzen.

Der Schmelzkoks, die laufenden Lieferungen an. 
Braunkohlenbriketts und Kohlenstaub werden sofort 
nach Ankunft von der Hängebahn auf die Gicht­
bühne bzw. in den Brikettbunker (Schnitt C— D in 
Tafel l ) 1) bzw. auf die oberste der an die Sandauf- 
bereitung südlich angebauten Plattformen gebracht.

Ueber die Bewegung des Roheisens und Bruch- 
eisens zur Gichtbühne ist bereits in dem Abschnitt 
über die Kupolofenanlage das Erforderliche ausge­
führt. D as v o n  der H a u p th a lle  a n g e fo r d e r te  
E ise n  verteilen die zugehörigen Lauf- und Konsol­
krane, während das für die westlichen Hallen be­
stimmte auf dem zwischen den Kupolöfen durch­
geführten Schmalspurgleise verschoben und dann von 
den in den Westhallen angeordneten Ilebezeugen

1) Vgl. St. u. E. 1917, Beilige zu Heft -i vom 23. Jan_
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erfaßt wird. Ein weiteres, innerhalb der Gießerei lie­
gendes Quergleis führt «an der nördlichen Giebelwand 
vorbei und dient u. a. zur B e fö r d e r u n g  des f lü s ­
sigen  E ise n s  in  d ie  d re i n ö rd l ic h e n  S c it e n -  
h a lle n , in denen der Automobilguß hergestellt wird; 
dem gleichen Zwecke dient ein vor den Trocken­
gruben Nr. 1 bis 6 (Grundriß in Tafel l ) 1) vorgelegtes 
Schmalspurgleis. Die Z u - u n d  A b fu h r  der F o r m ­
k a s te n  erfolgt ebenfalls auf diesen Quergleisen 
unter Benutzung von Plattformwagen sowie des den 
Formkastenplatz bestreichenden 
und der in den einzelnen Hallen 
befindlichen Hebezeuge. Für die 
Bewegung der Formkasten von 
und zu dem südlich gelegenen 
Kastenplatz dienen kürzere Gleis­
wege, die durch entsprechend 
weite Türöffnungen der südlichen 
Giebelwand nur auf ein kurzes 
Stück in die veischiedenen Hallen 
eindringen und durch ein auf 
dem H of liegendes Gleis verbun­
den sind. Auf dem inneren D op­
pelquergleise wird auch der n eu e 
San d zu r G ie ß e re i u n d  d er 
a lte  S a n d  aus der G ie ß e re i 
zur Sandaufbereitung geschafft, 
und zwar unter Anwendung von 
Muldenkübeln, die durch die 
Laufkrane in den Hallen ver­
fahren werden können. Das 
W e g sch a ffe n  des R o h g u s ­
ses ans der Gießerei zur Putzerei 
erfolgt ebenfalls unter Benutzung 
dieser Gleise. E in g ü s se  u n d  
T r ich te r , die in der Gießerei 
oder Putzerei anfallen, werden 
ebenfalls in Muldenkübel geladen, 
von den betreffenden Laufkranen 
zu den Quergleisen gebracht, 
hierauf in Untergestelle eingesetzt, 
auf den Quergleisen in den Be­
reich der Hängebahn und von 
dieser auf den Gichtboden ge­
hoben.

Die Beförderung auf diesen 
Schmalspurquergleisen findet also 
zum Teil in westlicher, zum Teil in 
östlicher Richtung statt. Da die Zufuhr des flüssigen 
Eisens, das Herbeischaffen des neuen Sandes, das 
Herausbringen der Formkasten, das Fortschaffen der 
Rohgußstiicke zur Putzerei, also die von Ost nach 
West stattfiudenden Bewegungen in der Regel in 
anderen Betriebszeiten vorgenommen werden als die 
in umgekehrter Richtung stattfindenden (Herein 
schaffen der Formkasten, Herausschaffen des alten 
Sandes u. a.), und überdies in der Mitte, wie schon 
hervorgehoben, ein Doppelgleis mit Weichen vor­

gesehen ist, so können irgendwelche Stockungen' 
im Verkehr nicht eintreten. Jedenfalls ist diese- 
wichtige Verkehrsfrage innerhalb des Gießereigebäu­
des durch die vorstehend geschilderten Anordnungen: 
auf einfache und zweckentsprechende Weise gelöst 
worden.

Der Versand des geputzten Graugusses erfolgt 
nach zwei Richtungen:

Der für die eigene Maschinenfabrik bestimmte; 
gleichgültig, ob es sich um große oder kleine, leichte-

*) Vgl. St. u. E. 1917, Beilage zu Xr. 4 vom 25. Jan. 
X1IT ,

Abbildung 15. Separations-Anlage und Bliok auf die Brikcttschuppen.

oder schwere Stücke handelt, wird auf den in den 
südlichen Teil der Gußputzerei hineinragenden 
Normal-Eisenbahn- und Schmalspurgleisen heraus­
geschafft, der für auswärtige Kunden bestimmte Guß 
auf dem schon oben erwähnten, quer durch die Gieße­
rei laufenden Doppel-Schmalspurgleise über den Form­
kastenplatz hinweg nach dem Versandmagazin ver­
bracht, wo der Guß sortiert, verpackt und in 
Eisenbahnwagen verladen wird, die von der Süd­
seite her in den Versandraum einfahren können. Aus­
genommen hiervon sind die für die auswärtigen 
Kunden bestimmten sehr schweren Stücke, die eben­
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falls in der Gußputzerei von einem 25-t-Kran in die 
Eisenbahnwagen gehoben werden. Die Anschluß* 
gleise der Gußputzerei und des Versandraumes haben 
Verbindung mit der Schiebebühne, von der aus der 
fertige Guß entweder nach der eigenen Maschinen­
fabrik oder nach dem Bahnhof Obertiirkheim ab­
geführt wird.

Zum Schlüsse sei noch auf den mit Nr. 21 a 
■in Abb. 1 vermerkten und auch aus den Abbildungen
10, 14 und 16 ersichtlichen Separationsturm hinge­
wiesen, der zur Aufbereitung allen, in und um die 
Gießerei anfallenden verbrauchten Sandes, Schuttes 
und der Kupolofenschlacken und zur Wiedergewin­
nung des in diesen Abraummatcrialien noch vorhan­
denen Eisens dient.

Gleichzeitig ist diese Einrichtung auch Verlade­
vorrichtung für allen auf die Halde zu fahrenden 
Schutt sowie für die von Eisen befreiten Kupolofen­
schlacken.

Die erwähnten Abraummaterialien werden in 
Muldenkippwagen geladen und auf Schmalspur- 
gleisen, die über das ganze Gießereiareal zweckent­
sprechend verteilt sind, zu der im Hauptzweck der 
Begichtung dienenden elektrischen Hängebahn ge­
fahren, wo die Mulde durch die Katze dieser Bahn 
mit einem Hängebügel aus dem Wagengestell aus­
gehoben und zum zweiten Stockwerk der Separation 
gefahren wird (Abb. 15). In dieser Höhe sind zwei 
Bunker angeordnet, wovon einer für Schutt und 
Sand, der andere für Kupolofenschlacken bestimmt 
ist, und in diese Bunker werden die mit den betreff- 
fenden Abraummaterialien gefüllten Mulden entleeit. 
Von hier aus werden diese Materialien auf mecha­
nischem Wege über eine darunterliegende Magnetwalze 
geleitet, wo eine Trennung des Eisens von Sand und

Schutt bzw. von Schlacken stattfindet. Das Eisen 
fällt hierauf durch einen Ablaufschlauch in einen auf 
der Hüttensohle bereitstehenden Muldenkippwagen, 
der nach seiner Füllung unter dem Turm auf dem 
Schmalspurgleise vorgeschoben und alsdann mit der 
elektrischen Hängebahn zwecks Einschmelzens des 
Spritzeisens auf den Gichtboden befördert wird.

Der von Eisen getrennte Abraum wird dagegen 
nach erfolgter Separation mittels eines Elevators 
in zwei Bunker gehoben, die ebenfalls im zweiten 
Stockwerk des Separationsturmes angebracht sind, 
und von denen auch wieder je einer für Schutt- und 
Sandabraum und der andere für die separierten 
Kupolofenschlacken bestimmt ist. Diese beiden 
Bunker haben an ihrem unteren Auslauf je  einen

Drehschieber angeordnet und daran anschließend je 
einen ein- und ausfahrbaren Ablaufschlauch (um 
gegebenenfalls das freie Durchfahrtsprofil für ge­
deckte Eisenbahnwagen zu wahren). Soll einer der 
beiden letztgenannten Abraumbunker geleert werden, 
so wird ein Eisenbahnwagen unter denselben unter­
gefahren, der betreffende Schlauch eingefahren und 
der zugehörige Schieber betätigt, worauf in wenigen 
Minuten der ganze Inhalt des Bunkers in den Eisen­
bahnwagen entleert werden kann.

Der gesamte Durchgang der Rohstoffe, verbrauch­
ten Stoffe und Fertigerzeugnisse ist demnach in einer 
den allgemeinen Regeln einer nach e in e r  Richtung 
fortschreitenden Bewegung durchaus entsprechendem 
■Weise gelöst.

Wie aus Abb. 16 hervorgeht, wird dem auf die 
Hauptgebäudegruppo gerichteten Auge auch vom  
ästhetischen Standpunkt aus ein sehr erfreuliches 
Bild geboten, aus dem namentlich die Haupthalle mit 
ihrer einfachen Gliederung eindrucksvoll hervortritt.

Abbildung 16. Blick auf die Gesamt-GieDereianlage.
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Die Formerei von Randkesseln1).

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

|—< s hält mitunter schwer, die beiden Arbeits- liängige Formmaschineneinheiten für die Ober-
gruppen einer Doppelformmaschine dauernd und Unterteile nach Abb. 1 und 2 aufzustellen,

zu r  bestmöglichen Ausnutzung der Formmaschine Da es sich nur um einen Anschaffungsmehrbetrag
-anzuhaLen. Die langsamer arbeitende Gruppe von etwa 1000 JC handelt, w ird dadurch die
diält die flinkere auf, und das Gesamtausbringen aufgestellte W irtschaftlichkeitsberechnung nicht

Abbildung l ,  Unterteiimasohine. Abbildung 2. Oberteilmaschine.

der Maschine bleibt hinter den 
berechtigten Erwartungen zu­
rück. W eniger schwerwiegend 
ist ein anderer den Doppelform ­
maschinen gegenüber erhobener 
Einwurf, daß nämlich beim Ver­
sagen der gemeinsamen Rüttel- 
vorrichtunggleieh zwei Arbeiter­
gruppen zum Stilliegen kommen.
Die Rütteleinrichtung unserer 
jüngsten Formmaschinen ist so 
vereinfacht und zuverlässig g e ­
staltet worden, daß mit Störun­
gen ihres Betriebes kaum mehr zu 
rechnen ist Aus einer Besorg­
nis in dieser Beziehung heraus 
braucht man sich von der D op­
pelformmaschine nicht abzuwen- 
den, selbst ältere Rüttelmaschi­
nen sind schon jahrelang im 
Betriebe, ohne die geringste Störung erlitten zu 
lliaben. Verfügt man aber nicht über genügend 
zuverlässige M annschaft, so wird es sich wohl 
empfehlen, etwas mehr Geld für die erste Anlage 
■aufzuwenden und zwei von einander völlig  unab-

’ ) Nachtrag zum Aufsatze in St. u. E. 1916, 21. Dez., 
S . 1224,e.

Abbildung 3. Maschine für Ober- und Unterteile.

wesentlich beeinflußt. Gießereien kleineren Um­
fanges und solche, die sich erst in die Arbeit 
mit Rüttelformraaschinen hineinfinden wollen, wer­
den selbst mit einer einfachen W endeplatten- 
Rüttelformmaschine, etwa nach Abb. 3 2), auf

-) Ausgeführt von der Badischen Maschinenfabrik 
in Durlach.



3U8 Stahl und Eisen. Umocfiau. 37. Jahrg. JSTr. 13.

*) Metal-Industry 1915, Dez., S. 49S/500.
A b b ild u n g  3 . B o g en fö rm ig  zu sa m m en scbiebb a re  R au ch kappe..

der sie erst die Unterteile und dann nach 
Auswechselung der Formplatten die Oberteile an­
fertigen können, ganz gut fahren. Sic werden 
in kürzester Zeit die wohltätigen W irkungen des 
Rüttelverfahrens in der Vervollkomm nung ihrer

Erzeugnisse, wie in wirtschaftlicher Hinsicht an­
genehm empfinden. Ohne Einarbeitung, ohne- 
Ueberwindung anfänglicher Schwierigkeiten ge­
langt man aber freilich auch mit der besten. 
Rüttelformmaschine nicht zum erwünschten Z iele.

Umschau.

A b b ild u n g  2 . A b zu g h a u b en  fUr ticgellose K ip p scbm elzü fen .

Die Beseitigung derRauch- und Gasplage in MetallgieCere’en.
Metallgießereibstriebe erzeugen ungleich mehr und 

schädlichere, die Gesundheit der Belegschaft gefährdende 
Gase als andere Gießereibetriebe, trotzdem wird für ihre

in der Schicht so rasch wie möglich alle angesammelteu 
Formen abgießen, die zinkarme Legierungen verschmelzen 
und Formstoffe, insbesondere Kernbinder, verarbeiten, die 
beim Gusse wenig Gase erzeugen. Gießereien, die nicht 
in dieser angenehmen Lage sind, die mehrmals am Tage 
oder gar ununterbrochen abgießen, müssen für wirksamere 
Gasbescitigung sorgen, soll nicht die Gesundheit ihror 
Mannschaft dauernd gefährdet werden. In wirksamster 
Weise läßt sich den Gasen begegnen, wenn jede Gas-, 
Hauch- und Staubquelle für sich erfaßt und für den all­
gemeinen Arbeitsraum unschädlich gemacht wird. Wio 
eine amerikanische Fachzeitschrift berichtet1), haben sich 
hierfür Gassammelhauben verschiedenster Art trefflich 
bewährt, z. B. starre Einzelhauben für heb- und kippbare- 
Tiegclöfcn nach Abb. 1, und für ticgellose Drehsehmclz- 
öfen nach Abb. 2. Da bei den Drehschmelzöfen kein' 
nennenswerter freier Raum oberhalb der Schmelztrommelt: 
vorzusehen ist, auch seitlich wenig Bewegungsraum be-

A b b ild n n g  1 . A b zu gh n n be  £Ur T leg e l-K ip p sch m elzo fe o .

Beseitigung noch nicht in genügender Weiso 
gesorgt. In vielen Fällen begnügt mau 
sich damit, jalousieartige Lattenyerschlüsse 
in einer Dachlaternc anzubringen und damit 
die Lufterneuerung dem natürlichen Durch­
zuge zu überlassen. Soll dann dieser Durch­
zug durch die Fenster im unteren Teile der 
Gießerei unterstützt werden, so stößt man 
nur allzu oft auf den Widerstand der Leute, 
die lieber die verdorbene Luft einatmen 
wollen, als sich den Unannehmlichkeiten 
der Zugluft auszusetzen. Bei Neuanlagen 
kann man sich wenigstens einigermaßen 
helfen durch Anbringung -von verschließ­
baren Luftzutrittschlitzen an der Seiten­
wand der Gießerei, an der sich die Schmelz- 
Trocken- und Heizanlagen befinden. Die 
Frischluft wird dann selbsttätig etwas vor­
gewärmt, und man hat beim Lüften mit 
weniger Widerstand von seiten der Beleg­
schaft zu kämpfen. Immerhin reichen aber 
derartige Vorkehrungen nur für Gießereien 
aus, die nur einmal oder höchstens zweimal
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l’ fannentrocknen und beim 
Anheizen von Trockcn- 
körben entstehen. Auch 
für diese Fälle kann durch 
Rauchhauben, feststehende 
nach Abb. 7 (S. 310) oder 
auf- und absehiebbarc nach 
Abb. 8 (S. 310), gründliche 
Abhilfe geschaffen werden.

Die Wirkung aller Rauch­
absaugungsvorrichtungen 

kann noch durch eine 
Uebordruck - Warmlufthei­
zung im Winter und Frisch­
luftzuführung im Sommer 
gesteigert werden. Derartig 
ausgestattete Metallgieße­
reien bieten vollo Gewähr 
eines gesundheitlich ein­
wandfreien , insbesondere 
auch vor Zugluft trefflich 
geschützten Aufenthaltes.

C. Irresberger.

A b b ild u n g  4 . G rup p en d ächer iUr w enig sch ädliches G a s  e r i< u (c r id e  ir'rim elzahlagent

Säurebeständige Legie­
rungen.

Vor einigen Jahren wur­
den mehrere Metallo und 
Legierungen angeboten, de­
nen eine mehr oder weniger 
große Säure bestand igkeit 
nachgcrühmt wurde. Er­
folge waren jedoch nicht 
mit ihnen zu erreichen. 
Nach Mitteilung von C. C.

nötigt wird, läßt sich die Rauchschutz­
haube in besonders wirksamer Weise um 
die Schmelzvorrichtung zusammenziehen. 
Die Anordnung nach Abb. 3 gewährt auch 
für Kipp-Tiegelöfen denselben Schutz wie 
die Haube nach Abb. 2 für tiegellose Dreh­
öfen. Sie besteht in der Hauptsache aus 
drei bogenförmig ineinander schiebbaien 
Teilen, deren einer' an der Wand starr be­
festigt ist. Eine Türe im untersten, beweg­
lichen Teile gestattet die Bedienung des 
•Ofens während des Schmelzens. Abb. 4 
veranschaulicht zwei Schutzhauben, deren 
jede die Abgase von drei Kipp-Ticgel- 
«chmelzöfen beseitigt. Solche Hauben 
sind abe r wohl nur für recht zinkarme 
Schmelzungen zu empfehlen, und selbst in 

•derartigen Fällen wird es häufig nötig, am 
oberen Ende der Haube zur Unterstützung 
•des Zuges einen kleinen Ventilator laufen 
zu lassen. Einen wesentlich wirksameren 
'Gruppenschutz zeigt Abb. 5. Die Rauch- 
haube umschließt eine ganze Reihe von 
ölgefeuerten Schmelzöfen und innerhalb 
ihres Bereiches sind für jeden Ofen geson­
derte Rauchabzügo vorgesehen, die ent­
weder einzeln hochgeführt oder aber zu 
einer gemeinsamen Esse vereinigt werden. 
Abb. 6 läßt zwei Rauchhauben für ölge- 
feuerte Kerntrockenöfen erkennen. Die 
•eine bedient einen einzelnen Trocken- 
schrank, während die. andere drei Trocken- 
-öfen umfaßt, ohne die Ausziehvorrichtung 
der Kernladen irgendwie zu beengen. Oel 
gefeuerte Kerntrockenöfen ohne solche 
•Gasabzüge bilden eine der unangenehmsten 
Belästigungen des Betriebes. —  Recht be­
trächtliche Belästigungen können auch beim

A b b ild u n g  5. G ruppen schu tz m it  g esond erten  R au ch abzllgen .

A b b ild u n g  C. R a u cbb a u b en  iUr ölgefeaerte  K e m tro c k en ö ie n .
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A b b ild u n g  8 . I n  der H ü h c verschiebbare R a u ch h a u b e  für T ro ck en k o rbe .

Zahlentafel 1. Z u sa m m en setzu n g  und p h y s ik a l i ­
sch e  E ig e n s ch a fte n  des „D u r ir o n “ .

14 — 14,5 %  Si
0,25—0,35%  Mn 
0,20—  0,60%  Ges. -C| 
0,1G—  0,20%  P 

unter 0,05%  S

Schmelzpunkt: 1380— 1410 0 
Spez. Gewicht: 7,00 

Druckfestigkeit: 40,3 kg/qmm 
Zugfestigkeit: um etwa 2 5 %  

niedriger als bei gewöhnlichem ! 
Gußeisen.

C arn ell1) ist jedoch mit der Vorwendung von ge­
schmolzener Kieselsäure ein entschiedener Fort­
schritt gemacht worden, der es z. B. ermöglicht, Platin 
in einer Reihe vou Prozessen zu ersetzen, ein Vorteil, 
der in der Hauptsache der chemischen Säureindustrie 
zustatten käme. Ein unter dem Handelsnamen „Eeralun“  
eingeführtes Material, eine Mischung von Gußeisen und 
einem Zusatz, der aus einer Legierung von Aluminium 
und Silizium bestand, soll fiir Ausflußöffnungen an Säure­
tankwagen gebrauchsfähig sein. Andere Silizium-Eisen- 
Legierungen, dio etwa im Jahre 1912 bekannt und auf den 
Markt gebracht wurden, sind z, B. „Tantiron“  und 
„Ironac“ . Sie sollen gegen Schwefelsäure in jeder K on­
zentration sehr beständig und deshalb zur Herstellung 
jeglicher Arten von Eindampfschnlen und Abkühlgefäßen

A b b ild u n g  7 . F eststeh en d e  RauchFCinitzhnube fUr P fan n en feuer.

geeignet sein. Selbst beim Eindampfen der Schwefel­
säure zur Erhöhung der Konzentration erweist sich das 
Material als sehr dauerhaft, und das erzeugte Konzen­
trationsprodukt ist praktisch frei von Eisen (nicht über 
0,0002 % ), wenn alle Fittings und Kühler aus der Legierung 
hergestellt sind. Eine Unterbrechung des Betriebes ist 
monatelang bei sorgfältiger Behandlung der Anlage un­
nötig. Ein weiterer Vorteil der Silizium-Eisen-Legie- 
rungen soll darin bestehen, daß dio in der Salpetersäure- 
fabrikation benötigten Steingutgefäße durch Gußkästen, 
die aus der Legierung hergestellt werden, ersetzt werden 
können, wodurch die Fabrikation der Salpetersäure 
erheblich gesteigert worden ist. Es ist. damit ein Ersatz 
für die Steingutware gefunden worden, der deshalb von 
Bedeutung ist, weil die genannten Kästen aus der Silizium* 
Eisen-Legierung in derselben Zeit 'hergestellt werden 
können wie gewöhnliche Graugußkästen, während die 
Herstellung von Steingutgefäßen immerhin zehn bis zwölf 
Wochen in Anspruch nimmt. Eine weitere Legierung, 
bekannt unter dem Namen „Duriron“ , soll neben der 
Säurebeständigkeit noch eine große Widerstandsfähigkeit 
gegen Hitze und Rost besitzen. Dünnwandige Gußkästen 
aus diesem Material sollen trotz großer Hitzeeinwirkung 
ihre Form bis zum Schmelzpunkte beibehalten haben. 
Leichte Rostbildungen sollen sich nur auf der Oberfläche 
gezeigt haben, die jedoch nicht weiterfressen. Zahlen­
tafel 1 gibt Angaben über die Zusammensetzung und 
Eigenschaften von „Duriron“ .

*) Iron Age 1910, 27. Juli, S. 1S2/3.

Zahlentafel 2. Z u sa m m en setz u n g  u n d  p h y s i ­
k a lis ch e  E ig e n s ch a fte n  des „ T a n t ir o n “ .

14 — 15 %  Si
0,05—  0,15%  S
0,05—  0,10%  P 
2,00—  2,50%  Mn
0,75— ‘ l,25%Graphit

Schmelzpunkt: 1410 “ 
Spez. Gewicht: 6,8 
Zugfestigkeit: 9,3— 1

Zum Scldusse sei nochmals die Legierung „Tantiron“  
erwähnt, dio durch Zahlentafel 2 näher erläutert wird.

Die Legierung eignet sich nicht für Gefäße, die hohe 
innere Drücke aushalten müssen, es sei denn, daß man sio 
mit einem besonderen Sicherheitsschutzmantel umgibt. 
Außerdem; lassen sich die Silizium-Eisen-Legierunget* 
im allgemeinen nicht in rechtwinklige oder geradflächige 
Formen bringen, ein Nachteil, der trotz der großen Saurer 
beständigkeit sehr ins Gewicht fällt und erst einer Lösung 
durch den Gießereitechniker bedarf.

SÜpl.'SllQ- C. Sulor.
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Dr. Heinrich Hermann Rentzsch f .

Im hohen Alter von 80 Jahren verstarb kürzlich in 
Blasewitz bei Dresden Dr. H. H. R e n tz s ch , der erste 
Generalsekretär des Vereins Deutscher Eisen und Stahl- 
Industrieller und Mitbegründer des Centralverbandes 
Deutscher Industrieller. Zwar ist der alte Rentzsch 
schon lange nicht mehr im Amte tätig gewesen; bereits 
im Jahre 1903 hatte er sich von seiner vielseitigen und 
an Erfolgen reichen Tätigkeit zurückgezogen und so konnte 
es kommen, daß sein Name, den er u. a. durch die von 
ihm begründete Statistik des Vereins Deutscher Eisen- 
und Stahl-Industrieller jahrzehntelang zu einem der ge­
läufigsten in der deutschen Eisenindustrie gemacht hatte, 
fast gänzlich einer unverdienten Vergessenheit verfiel.

In seinen besten Jahren war Rentzsch eine der 
führenden Kräfte im Kampf für den Schutz der natio­
nalen Arbeit, für die er von Anfang an, als der deutsche 
Zollschutz noch erst erkämpft werden mußte, seine ganzo 
Persönlichkeit einsetzte, sowohl in seiner parlamentari­
schen Tätigkeit '—  er gehörte schon im Jahre 1878 als 
Vertreter des Kreises Zittau dem Reichstage an —  als 
auch in Erfüllung der Aufgaben seiner beruflichen Stellung.

Sein Nachfolger im Amt war sein ihm in Freundschaft 
verbundener Kollege H. A. B u eck , der ihm im vergange­
nen Sommer im Alter von 84 Jahren vorangegangen ist. 
Mit ihm hat er lange Jahre hindurch Schulter an Schulter 
für die gemeinsame Sache gekämpft, für das Wohl der 
deutschen Industrie, dessen Pflege ihnen anvertraut war.

Aus Fachvereinen.

American Foundrymen’s Association.
(T orfsetzu ng v o n  Seite 187 .)

Jam es A. M u rp h y  teilte bemerkenswerte Erfahrungen 
keim
Einschmelzen von Eisen- und Sfahlspänen im Kuppelofen
mit. Nachdcm sich das Aufgeben loser Späne im Kuppel- 
ofen als durchaus unwirtschaftlich erwiesen hat, machte 
S ta iiton  G r if fith  den Versuch, die Späne in Abschnitte 
alter Ofenröhren zu füllen und so in den Ofen zu bringen. 
Das Ergebnis war überraschend gut. Murphy führte zur 
Nachprüfung drei Schmelzungen von jo 10 t derart ver­
packter Späne durch und erzielte jedesmal einen Schmclz- 
verlust von weniger als 2 % . Die Ofenröhren waren mit 
leichten Holz- oder Blechdeckeln versehen und wurden 
schon in der Werkstatt unmittelbar von den Bearbeitungs­
maschinen weg mit Spänen gefüllt. Die Kosten hierfür 
kommen fast gar nicht in Betracht, weil man die Späne
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Abbildung 4. Schaubild zu den Keepichen Versuchen,

doch auf irgendeine Weise entfernen muß. Auch dio 
Aufgabe im Kuppelofen verursacht keine Mehrkosten; 
die im gefüllten Zustande etwa 25 kg schweren Rohrab- 
sclinitte werden ebenso wie anderes Eisen in die Gicht ge­
schoben. Beim ausschließlichen Einschmelzen von Spänen 
empfiehlt cs sich, den Winddruck auf etwa zwei Drittel der 
üblichen Stärke zu vermindern. Das erschmolzeno Eisen 
war in jedem Falle durchaus weiß und ließ keine Graphit­
bildung erkennen. Mit diesen Versuchen sollte nur der 
Nachweis geringfügigen Abbrandes erbracht werden. Setzt 
man der gewöhnlichen Gattierung in der angegebenen Weise 
verpackte Eisenspäne zu, so schmelzen sie mit gleich gering­
fügigem Verluste und drücken dio Selbstkosten herab. 
Zugleich wird das erschmolzeno Eisen dichter, fein­
körniger und fester, wie verschiedene nach dem Verfahren 
arbeitende Gießereien einwandfrei festgestellt haben. 
Murphy ist darum überzeugt, daß dieser Weg zur Spänc- 
verweitung der zui zeit bestgeeignete sei und insbesondere 
auch den deutschen Brikettierungsverfabren gegenüber 
erhebliche wirtschaftliche Vorteile biete.

Prof. T h om as T u rn er erörterte den 
Einfluß der Abkühltemperatur auf Gußeisen.

Schon lange bevor es wissenschaftlich nachgewiesen 
wurde, war es vielen Praktikern klar, daß sich Gußeisen

während des Erstarrens und ersten Abkühlens nicht nur 
zusammenziehe (schwinde), sondern auch ausdehne, und 
daß gerade dieses Ausdehnen (Schwellen) das Gußeisen ge­
eignet mache, die Form des Modclles auf das genaueste 
wiederzugeben. Der wissenschaftliche Nachweis dieser 
Tatsaeho wurde insbesondere von W. J. K eep  erbracht, 
der eine Vorrichtung erfand zur selbsttätigen Aufzeich­
nung des Längenwechsels eines Probestabes vom Augen­
blicke des beginnenden Erstarrens an bis zu seiner völligen; 
Abkühlung.1) Recht aufklärend sind die Ergebnisse fol­
genden Versuches. Eine Anzahl gleicher Probestäbo 
wurde zu gleicher Zeit aus derselben Pfanne Seite an Seite 
mit grauem phosphorhaltigem Eis^n von 3 ,85%  Si ge<-

A b b ild u n g  2 . A u sd eh n u n g u nd sin k end e T e m p e ­

ratu r bei p h osphorh altigem  G rauelsen.

gossen, danach ein Stab der genauen Längenmessung­
unterzogen und dio anderen Stäbe der lleiho nach in 
kurzen Zeitabständen aus der Form genommen, abge­
schreckt und analysiert. Wie das Schaubild Abb. 4 dar­
tut, ergaben sich drei Höhepunkte der Ausdehnung des 
Probestabes, etwa nach der 4., 8. und 14. Minute, worauf 
nach der 20. Minute der Stab regelmäßig zu schwinden 
begann. Die analysierten Probestäbe zeigten eine stetigo 
Abnahme des gebundenen Kohlenstoffes von 0.60 %  
beim Beginn des Abkühlens bis auf 0,0G %  nach etwa, 
12% Minuten. Umfangreieho Versuche erwiesen weiter 
folgende Tatsachen:

1. Phosphorfreics weißes Gußeisen hat nur einen Aus­
dehnungsabschnitt, der bei etwa 670 0 liegt.

2. Graues phosphorfreies Gußeisen hat zwei Ausdeh- 
nungsabschnitte oder Zonen, die bei 1135 bzw. 695 0 liegen.

3. Zunehmender Siliziumgehalt steigert die Tempera­
tur der Ausdehnungsabschnitte und rückt beide Zonen, 
näher aneinander.

i) Vgl. St. u. E. 1895, 1. Okt., S. 894/900.
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4. Ein kleiner Zusatz von Mangan zusammen mit 
Silizium beschleunigt die Bildung von feinkörnigem 
Graphit.

5. Bei grauem pliosphorhaltigem Gußeisen wurde eine 
dritte Ausdehnungszone bei etwa 0000 festgestellt. 
Abb. 2 zeigt den unmittelbaren Zusammenhang von 
Ausdehnung, bzw. Schwindung und Wiirmeabnahme bei 
■solchem Eisen.

Weiter erörtert Murphy die chemisch-physikalischen 
Vorgänge, die zu den besprochenen Erscheinungen Anlaß 
geben, und führt insbesondere aus, daß alles Gußeisen in 
flüssigem Zustande eigentlicli Weißeisen ist, d. h. alle 

:seino Bestandteile in vollkommener Lösung enthält. 
Erst beim Erstarren und Abkühlen werden in bestimmter 
Reihenfolge und bei bestimmten Wärmegraden einzelne 
Bestandteile aus der Lösung ausgeschieden. Erfolgt die 
Abkühlung so langsam, daß nach Ausscheidung jeder 

■Gruppe ein Gleichgewichtszustand eiritreten kann, so 
-ergeben sich innerlich harmonische, spannungsfreie A b­
güsse. Werden die Vorgänge durch irgendwelche Ein­
flüsse beschleunigt, so überstürzt und verhindert eine Aus­
scheidung die andere, und es entstehen Spannungen, im 
ungünstigsten Falle glasharte, spröde und darum völlig 
unbrauchbare Abgüsse. Erhitzt man solche Abgüsse bis 
zur Temperatur, in der die Abkühlung zu rasch vor sich 
ging, und beläßt sie genügend lange deren Einwirkung, 

rso tritt ein Ausgleich ein. und die Abgüsse gewinnen nor­
male technische Eigenschaften.

A. 0 . B a ck e r t  berichtete über Erfahrungen bei 
Einführung von Formmaschinen.

Durch kein zweites Hilfsmittel im Gießereibetriebe 
lassen sich die Gestehungskosten so sehr herabmindern 
und das Ausbringen so steigorn, wie durch dio Anwendung 
'von Formmaschinen. Seit einem Vierteljahrhundert ist 
<lie Formmascliine in fast alle Gießereien eingedrungen, 
und noch ist ihr Siegeslauf lange nicht zu Ende. Sie stieß 
ursprünglich auf den lebhaftesten Widerstand der gelern- 
-ten Former, und nicht selten verließen ganze Belegschaften 
den Betrieb, um die neue Maschine unmöglich zu machen. 
Die Former fürchteten, sie würden durch dio Form- 
masehine brotlos, zumindest aber würde ihre Arbeit 
außerordentlich entwertet worden. Daß das nicht der Fall 
ist, haben die vergangenen Jahrzehnte gelehrt; trotz der 
Einführung von Zehntausenden von Formmaschinen 
ist heute ein geschickter Former ein gesuchterer und weit­
aus besser bezahlter .Mann als zur Zeit vor dem Auf­
kommen der Formmaschinen.

Mit Hilfe von Formmaschinen läßt sich das Aus­
bringen je nach Umständen um 100 bis 600 %  steigern, 
dio Sandverdichtung ist gleichmäßiger, die Abgüsse fallen 

-im Gewichte regelmäßiger aus, und dio Leute verdienen, 
falls sic im Stücklohn arbeiten, unvergleichlich mehr als 
bei gewöhnlicher Gießereiarbeit. Um die Maschine zur 
vollen Ausnutzung ihrer Leistungsfähigkeit zu bringen, 
muß der gute Wille von Betriebsleitung, Meistern und 
Arbeitern Zusammenwirken; wo das nicht der Fall ist, 
wird dio beste Formmaschine nur zu recht bescheidenen 
Leistungen kommen.

Der Vortragende hat Fragebogen an eine Reihe von 
-Gießereien gesandt, um zu erfahren, warum sie Form- 
maschinen einführten, welche Art von Leuten sie an den 
Maschinen arbeiten lassen, auf welcher Grundlage die Ent­
lohnung stattfindet, welchen Einfluß die Formmaschinc 
auf das Ausbringen ausübte und welche Veränderung die 
ursprünglich festgesetzten Stücklöhne im Laufe der Zeit 
■erlitten. Es liefen Gl Antworten von Gießereien aller Art 
ein, von Fittings-, Textilmaschinen-, Maschinenfabrik-, 
Temper-, Transmissionsteil-, Stahl-, Metall-, Ofen-, Arma­
turen-, Radiatoren-, Heizkessel-, Lohn- und anderen 
Gießereien verschiedenster Art. Alle waren durch die A b­
sicht, ihr Ausbringen zu steigern, dio Selbstkosten zu ver­
mindern und dio Güte des Gusses zu verbessern, dazu 
gekommen, Formmaschinen zu verwenden. Keine ein­
zige Gießerei wurde in ihren Erwartungen getäuscht, und

die meisten hatten keine nennenswerten Schwierigkeiten 
bei Einführung der Maschinen zu überwinden. Fast all­
gemein zieht man zur Arbeit an der Maschine un­
gelernte Arbeiter den regelrecht ausgebildeten Formern 
vor; wo cs aber gelang, solche Former gutwillig 
zur Formmasclnno zu bringen, erzielte man die aller- 
günstigsten Erfolge, weil eben doch die allgemeinen 
Kenntnisse der Eigentümlichkeiten des Formens und des 
Gießereibetriebes solchen Leuten ganz wesentlich zugute 
kommen. Von einer Herabsetzung der ursprünglich fest­
gesetzten Stücklöhno wurde nur ganz ausnahmsweise 
Gebrauch gemacht, wenn es sieh um schreiende Mißver­
hältnisse oder um Arbeitserleichterungen handelte, die 
auf Anregung von seiten des Unternehmers zurückzu­
führen waren. C. Irrcsberger.

W. A. J a n ssen  besprach 
die]Verwendung von Titan bei der Herstellung von Stahlguß.

Trotz aller Hinweise auf den schädlichen Einfluß 
von Phosphor und Schwefel im Stahl müssen dio einge- 
schlossencn Oxydo und Gase, wie Eisenoxyd, Eisenoxydul, 
freier Sauerstoff, Stickstoff und Schlacke, als die wirk­
lichen Ursachen angesehen werden, warum manches Stahl­
gußstück unbrauchbar gemacht werden muß. Es ist end­
gültig erwiesen, daß dio Gegenwart von Sauerstoff und 
möglicherweise auch Stickstoff dio Festigkeit und dio 
Widerstandsfähigkeit gegen dynamische Beanspruöhun- 
gen von Stahl verringert, seino Abnutzung und Korro­
sionsneigung hingegen vergrößert. Heutzutage sieht man 
dio Gegenwart von Sauerstoff und Oxyden im Stahl für 
gefährlicher an, als verhältnismäßig große Mengen von 
Phosphor und Schwefel. In gewissem Maße trifft dies 
auch für Stickstoff zu, obgleich die Untersuchungen in 
dieser Richtung noch nicht abgeschlossen und die Ergeb­
nisse verschieden und ungewiß sind. Auf Grund mehrerer 
Untersuchungen muß ausgesagt werden, daß der Ein­
fluß von Stickstoff im Stahl der gleiche wie der von Phos­
phor ist; nämlich, daß Stickstoff den Stahl kaltbrüchig 
und spröde macht.

Was das Vorkommen von Sauerstoff und Stickstoff 
in den verschiedenen Stahlsorten anbetrifft, so weisen 
viele Stahlanalysen bis zu 0,05 %  Sauerstoff, entsprechend
0.22 %  Eisenoxyd, auf, ein Gehalt, der hinreicht, um dio 
Qualität dos Metalles wesentlich zu beeinflussen. Kon- 
vcrterstähle enthalten dio größte Menge eingeschlossener 
Oxyde, weniger die sauren Siemens-Martin-Stähle, noch 
weniger die basischen Siemens-Martin-Stähle; hiernach 
kommen die Tiogelstählo, und fast frei von Oxyden sind 
dio Elektrostählo. Dio gleiche Reihenfolge ergab sich bei 
den Untersuchungen bezüglich des Auftretens von Stick­
stoff.

Das Vorkommen dieser die Qualität des Stahles in 
so ungünstiger Weise beeinflussenden Grundstoffe wird 
nach Möglichkeit durch die Verwendung der Desoxyda­
tionsmittel Fcrromangan und Ferrosilizium bei der Stahl­
erzeugung behoben. Zur Erreichung nur bester Ergebnisse 
ist jedoch der Gebrauch eines kräftigeren Reaktions­
mittels notwendig; für diesen Zweck hat sich das Ferro- 
titan als außerordentlich brauchbar erwiesen. Titan, das 
vor verhältnismäßig noch wenigen Jahren als ein nur 
selten vorkommendes Metall angesehen wurde, ist un­
zweifelhaft eines der kräftigsten Desoxydations- und De­
nitrierungsmittel. Es wird als Ferrolegierung gewonnen 
und angewandt; letztere wird entweder im Elektroofen 
mit ungefähr 15 %  Titan oder nach dem Goldschmidt- 
schen Verfahren mit niedrigerem Titangehalt hergestellt.

Der Hauptwert und das Hauptverdienst des Titans 
liegen darin, daß es die eingeschlossenen Oxyde, den Stick­
stoff und die im Stahl festgehaltenen Schlackentcilchen 
unmittelbar ontfernt, was auf die Schmelzbarkeit des ge­
bildeten Titanoxyds und seine größere Stabilität im Ver­
gleich zu Eisenoxyd zurückzuführen ist. Weiterhin wird 
die Arbeitsleistung des Titans vermehrt durch den er­
höhten Flüssigkeitsgrad, der durch die infolge der exo- 
thermischen Reaktion hervorgerufene Temperaturste ge
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rung verursacht wird. Gegenwärtig dient Titan zur Ver­
vollständigung der durch Ferromangan und Ferrosilizium 
eingeleiteten Reaktion und wird dem Stahl unmittelbar 
nach dem Zusatz dieser Desoxydationsmittel zugegeben. 
Ferrotitan findet Anwendung als Desoxydations- und 
Reinigungsmittel sowohl bei allen Stahlherstellungsver­
fahren wie auch bei der Herstellung von Gußeisen und 
schmiedbarem Guß. Titan wirkt, indem es sich mit einer 
Wärmeentwicklung von 215 000 Kalorien mit Sauerstoff 
zu Titanoxyd verbindet, für Silikate und andere Schlacken, 
die normal im Stahl verbleiben würden, wie ein Fluß­
mittel ; es erhöht in hinreichendem Maße ihren Flüssigkeits­
grad, so daß sie durch das Metall in die Schlacke zu steigen 
vermögen. Boi ungefähr 800° verbindet sich Titan mil 
Stickstoff zu der stabilen Verbindung Titannitrid; letzteres 
geht durchwog in die Schlacke über. Zuweilen lassen sich 
mikroskopisch eingeschlossene dünne, harte, blaßrote 
Kristalle von Titannitrid im Stahl naehweisen; diese Ein­
schlüsse sind jedoch in ihrer Wirkung weniger schädlich 
als der oingeschlossene Stickstoff,

In der Stahlgießerei können Ferrotitanzuschläge vor­
teilhaft sowohl bei der Herstellung von weichen und harten

Kohlenstoff- als auch von logierten Stählen benutzt worden. 
Die guten Ergebnisse sind dabei nicht auf eine legierende 
Wirkung des Titans zurückzufülircn, sondern sind einzig 
und allein seinem desoxydiorenden und reinigenden Ein­
fluß zuzuschroiben. Manche mit Titan behandelte Stähle 
wiesen bei der nachherigen chcmischen Untersuchung nur 
noch einen Titangehalt von 0,025 %  auf. Die Menge Titan, 
die man dem Stahl zugibt, hängt in gewissem Maße von 
der Art der zu behandelnden Stähle ab; bei Stahlgu ß ge­
nügt 0,75 bia 1 kg f. d. t aufgegebenes Metall. Die Folge 
ist eine Verbesserung der Dichte, der Festigkeit, Zähigkeit 
und Lebensdauer des Stahles. Selbstverständlich darf 
man nicht erwarten, daß man nun mit Hilfe von Titan 
aus schlechtestem Rohmaterial oder ohne Erfahrung in 
der Stahlherstellung nur guten Stahl machen kann; der 
Zweck des Titanzuschlages ist nur der, guten Stahl noch 
besser zu machen.

In der heutigen Zeit, wo das Ferromangan so teuer 
und knapp geworden ist, kann Ferrotitan mit. Vorteil zur 
Einschränkung des Verbrauches an Manganlegierungen 
verwendet werden. ,j siadehr.

Patentbericht.

Dcutschc Patentanmeldungen1).

ID. März 1917.
Kl. 85 b, Gr. 1, O 8850. Verfahren zum Enthärten 

von Kessclspeisewasser. Oelwerke Stern-Sonneborn A. G., 
Hamburg und Köln.

22. März 1917.
Kl. 80 e, Gr. 12, L 40 978. Länglicher, in der Gieht 

geschlossener Hochofen zum Brennen von Kreide, Steinen
u. dgl. Ernst Lochner, Jena.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen,

19. März 1917.
Kl. 1 a, Nr. 659 543. Anlage zur Molybdänglanz- 

Aufbereitung. August Morgenstern, Schmiedeberg, Bez. 
Dresden.

K l, 24 c, Nr. 659 547. Gcncratoroberteil. Dr. Oskar 
Zahn, Berlin, Darmstädterstr. 8.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 31 C, Nr. 291 463, vom 14. Dezember 1912. Zu­
satz zu Nr. 277 292; vgl. St. u. E. 1915, S. 318. 
F ran z M olaun  in  N cu b a b e ls b e rg  b. B erlin . Ver­

fahren zum Gießen von Vcrbwndblök- 
ken oder sonstigen Gußstücken durch 
lieber einander gießen von zwei oder 
mehr verschiedenen Metallen oder 
Metall-Legierungen in einer eisernen 
Gußform.

Das Verfahren nach dem Haupt- 
patent ist dahin weiter ausgebildet, 
daß beim Gießen der Verbundblöcke 
in der Form a die zweite (weichere) 
Mctallsorte b in einem dicken Strahl 
aus einer solchen Höhe auf den noch 
flüssigen Teil der ersten (harten) 
Metallsorte c gegossen wird, daß 
letztere dadurch in der Mitte herun­

ter-und an den Rändern hochgedrückt wird. Beim nun- 
melir folgenden Pressen und Walzeh der so erhaltenen 
Verbundblöcke werden Erzeugnisse, z. B. Eisenbahn­
schienen, erhalten, die auch an den Seitenflächen des 
Kopfes hartes Metall besitzen,

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B erlin  aus,

XTTT.

K l. 31 c, Nr. 291 406,
vom 13. Februar 1915.

A k t ie n g e s e lls c h a ft  
F erru m  in  Z a w o d z ie  
b, K a t t o w itz ,  O.-S. 
Gußschale zum Gießen von 
Stahlgranaten und ähn­
lich gestalteten Gußkör­
pern in aufrecht stehender 
Lage.

Das untere Ende der 
Gußschalo ist mit einem 
vorzugsweise gleich mit­
angegossenen, schemelar- 
tigon Fuß a versehen, 
dessen Platte rostartig 
durchbrochen ist und in 
Verbindung mit einem 
durchbrochenen Aufsatz 
b eine zum Anwärmen 
der Gußschale dienende 
Feuerstätte bildet.

K l. 31 c, Nr. 291 547, vom 21. Mai 1915. S ta h lw erk  
zu P irn a , H erm ann  H u n ger in  P irn a  a. d. E lbe. 
Zerlegbare Gruppenform für Schalenguß, wobei die Formen­

teile an mehr als einem Rande je 
ein halbes Gießprofil avsgebildct 
haben.

Die auf zwei Seiten je ein 
halbes Gießprofil aufweisenden 
Formenteile a sind als Sektoren 
gestaltet, welche durch ihre Zu­
sammenstellung eine ein Ganzes 
bildendo Kreisgruppe ergeben. 

Das Füllgefäß befindet sich in der Mitte, wodurch die 
Gießwege nach sämtlichen Formen gleichlang sind.

K l. 31 c, Nr. 293 973, vom 20. Januar 1916, Zusatz 
zu Nr. 289 087: vgl. St. u. E. 1916, S. 947. E le k t r o ­
ch em isch e  W erk e , G-m. b. H. in  B erlin . Verfahren zur 
Herstellung der Anstrichmasse für Schmelz- undGießgeräU.

Die Anstrichmasse gemäß dem Hauptpatent soll 
nach dem Zusatzpatent in der Weise hei gestellt werden, 
daß die Kieselsäure natürlich vorkommender Magnesinm- 
und Aluminiumsilikate durch reduzierendes Verschmelzen 
im elektrischen Ofen, am zweckmäßigsten unter gleich­
zeitiger Bindung des hierbei fieiwerdenden Siliziums an 
zuzuschlagende Metalle, bis auf die im Hauptpatent- an­
gegebenen Siliziumgehalte verringert wird.

41
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Zeitschriftenschau Nr. 3.1)

Allgemeiner Teil.

Geschichtliches.
Otto Johannsen: K a sp a r  B ru n n ers  g rü n d lich e r  

B e r ich t  des B ü ch sen g ieß en s  vom  J ah re  1547.* 
[Arch. f. N. u. T. 1910, Heft 3, S. 165/S4; Heft 4, S. 245/75; 
Heft 5/6, S. 313/23. —  Vgl. St. u. E. 1917, 22. Febr., 
S. 184/G.]

®c.»Qnn. Eduard Herzog: E aber du F aurs A r ­
b e iten  und E rfin d u n g e n  auf dotn G e b ie te  der 
W in d e rh itzu n g  und G asfeu erun g .*  [St. u. E. 
1917, 1. Febr., S. 102/6; 8. Febr., S. 129/33.]

W. Lohse: G u ido G raf H en ek e l F ü rst von  
D on n ersm a rck  und seine in d u str ie lle n  S c h ö p ­
fu n g en  * [St. u. E. 1917, 15. Febr., S. 150/61.]

Bru.io Simmeisbach: B e iträ g e  zur G e sch ich te  
des b e lg is ch e n  B erg - und H ütten w esen s. [Verli. 
Gewerbfl. 1917, Jan., S. 37/64.]

U eb er d ie  ä lte s te n  G ru b en k a rten  des E r z ­
borges. [Bergb. u. H. 1917, 1. Jan., S. 16/7.]

Wirtschaftliches.
D er H a u sh a lt d er K ö n ig lic h -P r e u ß is c h e n  

E ise n b a h n -V e rw a ltu n g  fü r  das R e ch n u n g s ja h r  
1917. [St. u. E. 1917, 8. Febr., S. 133/5.]

Dr. J. Reichert: A r b e ite r - ,  P re is - und V e r ­
k eh rsfra g en  im K riege , [St. u. E. 1917, 8. Febr., 
S. 125/9.]

Technik und Kultur.
D eu tsch es  M useum  v o n  M eisterw erk en  der 

N a tu rw isse n sch a ft  und  T ech n ik . [St. u. E. 1917,
15. Febr., S. 165/S.]

Soziale Einrichtungen.

Unfallverhütung.
Michels: V o rsch lä g e  zu r V erh ü tu n g  v o n  U n ­

fä lle n  beim  B e tr ie b e  v o n  L au fk ran en .*  [Soz.- 
Techn. 1917, Febr., S. 22/31.]

S ch le ifs c h e ib e n u n fä lle  und ih re  V erh ütun g . 
[Werkz.-M. 1917, 15. Febr., S. 52/3.]

Brennstoffe.
Torf.

T. B. Olbers: E n tw ick lu n g  und geg en w ä rtig er  
S ta n d  d er T o r fin d u s tr ie  S ch w eden s. [Tek, T. 1916, 
25. Nov., S. 430/9.]

U eb er T o r f  und T o r fp u lv e r . [Kommcrsiella 
Meddelandcn 1916, 15. Dez., S. 829/35.]

Braunkohle.
Dr. Aulmann: U eb er das V ork om m en  von  

B ra u n k oh le  in  I ta lie n . [Braunkohle 1917. 16. Febr., 
S. 395/7.]

Steinkohle.
Stegemann: M itte ilu n g e n  ü ber den  b e lg isch en  

S te in k oh len b erg b a u . [Z. f. B „ H. u. S. 1916. 4. Heft, 
S. 207/24.]

Patrzek: W ic h t ig e re  K o h le n v o rk o m m e n  auf 
d er B a lk a n h a lb in se l und  in  K le in as ien . [Deutsche 
Levanto-Zcitung 1917, 16. Febr., S. 126/7,]

Kohlenwäsche.
N eue K oh le n w ä sch e  und K ok so fe n a n la g e *  

mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse der Risca-Grube 
in Monmouthshire. [Ir. Goal Tr. Rev. 1916, 1. D ez, 
S. 663/4.]

Koks und Kokereibetrieb.
B e sch re ib u n g  der neuen  K o k e re ia n la g e  der 

Y o u n g s to w n  S h eet and T u b e  C om p a n y .*  [Ir. 
Coal Tr. Rev. 1917, 16. Febr., S. 183. —  Val. St. u. E. 
1917, 22. Febr., S. 189.]

!) Vgl. St. u. E. 1917, 25. Jan., S. 86/93: 22. Febr.,
S 189/93.

Nebenerzeugnisse.
V. J. Baumann: N e b e n p ro d u k te  d er K oh len - 

v e rg a s u n g s -In d u s tr ie  in den  V e re in ig te n  S t a a ­
ten. [Z. f. ang. Chem. 1917, 13. Febr., S. 48; 20. Febr., 
S. 52.]

F. W. Sperr: D ie  G ew in n u n g v o n  B e n zo l aus 
K o k so fe n g a so n .*  Entwicklung des Verfahrens zur 
Gewinnung von Benzol aus Koksofongas in Amerika 
während des Krieges. [Ir. Age 1917, 25. Jan., S. 261/3
u. 270/1.]

D ie  G ew in n u n g  v on  B e n z o l aus Iv oh lcn - 
gasen .* Beschreibung.eines neuen Verfahrens von Dr. R. 
Lessii g zur Gewinnung der dampfförmigen Bestandteile 
von Kolüengasen. [Engineering 1917, 9. Febr., S. 132/3.]

D ie G ew in n u n g  v on  S a lp e te rsä u re  in  der 
K ok ere i. [Ir. Tr. Rev. 1917, 18. Jan., S. 204.]

Eidöl.
Dr. H. Monke: W ir ts c h a ft l ic h e  E n tw ick lu n g  

und G e o lo g ie  der d e u tsch e n  E rd ö lv o rk o m m e n .*  
[Petrol. 1917, 21. Febr., S. 542/4.]

Dr. Sigmund Lahooinski: U n tersu ch u n g  des
E rd ö les  aus T a u fk ir ch e n  (O berösterre ich ). [Bergb.
u, H. 1917, 1. Jan., S. 11/2.]

Dr. Faber: Zur L age  der eu ro p ä is ch e n  S c h ie ­
fe rö lin d u s tr io  m it b eson d erer  B e rü ck s ich t ig u n g  
L u xem bu rgs.*  [Petrol. 1917, 21. Febr., S. 533/42.] 

Gasfernversorgung.
Dr. Max Petzold: T e ch n isch e  F rag en  fü r  G a s ­

fe rn v ersorg u n g sa n la g en . [Technische Blätter 1917, 
17. Febr., S. 17/S.]

Erze und Zuschläge.

Eisenerze.
Karl A. Redlich: D er s te ir is c h e  E rzberg .*  

[Bergb. u. H. 1917, 1. Jan., S. 2/11.]
Manganerze.

F. P. Müller: D ie  M a n g a n e rz la g e rs tä tte n  des 
O b erh a lb sto in  (Graubünden, Schweiz).* [Z. f. pr. Geol.
1916, Nov./Dez., S. 219/2S.]

Chromerze.
B. Simmersbach: D io  W e ltv e rs o rg u n g  m it

C h rom eisen ste in . (Schluß.) [Z. f. pr. Geol. 1916, 
Nov./Dez., S. 228/44.] '

Wolframerze.
Dr. W'ilhelm A. Dyes: D as a u s lä n d isch e  W o lf -  

ram erz- und  -m e ta llg e s ch ä ft . [Chem. Zg. 1917, 
14. Febr., S. 144/6.]

D er B ou ld er  C o u n ty  W o lfr a m -B e z ir k  in 
C o lora d o .*  [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 20. Okt., S. 478.] 

Molybdänerze.
B. Dunstan: U cb or  M o ly b d ä n g la n z . Einige An­

gaben über das Vorkommen von Molybdänglanz in Queens­
land. Die übrigen Mitteilungen über Herstellung und 
Verwendung von Molybdän enthalten kaum etwas Neues. 
[Bih. Jernk. Ann. 1916, 15. Okt., S. 406/8, nach The 
Mining Journal 1916, S. 614.]

Erzaufbereitung und -brikettierung.
A u fb e re ite n  v on  sa n d ig en  und to n ig e n  

B ra u n eisen erzen . [St. u. E. 1917, 1. Febr., S. 114/6.]

Feuerfestes Material,

Allgemeines.
Henry Le Chatelier: D er g eg en w ä rtig e  S tan d  

der E rzeu g u n g  v o n  S ilik a ste in en . [Rev. Met.
1916, Sept./Okt., S. 324/30.]

Kenneth Seaver: S ilik a s te in e  fü r  K o k sö fe n . 
Herstellung der Silikasteine. Wirkung des wiederholten 
Brandes der Steine. [Feuerungstechnik 1917, 15. Jan., 
S. 97/S.]

ZiAtSchriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 86 bis 88.
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P rü fu n g  v o n  feu erfes tem  M ateria l. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1916, 1. Dez., S. 607.]

Dr. P. Rohland: D er B ren n p rozeß  der T on e 
und K a o lin e . Brenntemperatur. Brennfarbe. [Feue­
rungstechnik 1917, 15. Febr., S. 113/4.]

Magnesit
H erste llu n g  von  k ü n stlich em , e isen h a ltig em  

M agn esit in A m erika . [Ir. Tr. Rev. 1917, 18. Febr., 
S. 203/4.]

Bauxit.
Louis Le Chntelier V erw en du ng  von  B a u x it  

a ls  fe u e r fe s te s  M a ter ia l. [Rev. M6t. 1916, Sept./Okt., 
S. 319/23.]

Schlacken.

Schlaekenzement.
® r.'3 ‘l0- H. Nitzsche: Zum  S tud ium  der H o c h ­

o fen zem en te .*  Versuche über das Verhalten einer 
Anzahl von Hochofenzementen gegenüber Natrium-Sulfat, 
Kalzium-Sulfat und schwefelsäurehaltigem Wasser. [Ton- 
ind-Zg. 1917, 10. Febr., S. 112/4; 13. Febr., S. 119/20.]

Feuerungen.
Allgemeines.

Dr. H. Strache u. Franz Schäfer: Das H e iz u n g s ­
p roblem  nach  d em . K riege . [J. f. Gasbel. 1917,
10. Febr., S. 74/7.]

Kohlenstaubfeuerungen.
II. G. Barnhuist: K o h le n s ta u b fe u e ru n g  für 

fe ststeh en d e  D a m p fk esse l. [Ir. Coal Tr. Rev. 1916, 
8. Dez., S. 705.]

T o r fp u lv e r  als B re n n s to ff  fü r  L o k o m o tiv e n . 
[Engineering 1916, 20. Okt., S. 387.]

Gaserzeuger.
Die in neren  G e n e ra to rv o rg ä n g e  und d io  B e ­

w ertung von  G en era torg a sen  sow ie  deren  U n te r ­
suchung und R ü ck sch lü sse  auf den G e n e ra to r ­
betrieb.* [Z. f. Gießereiprax. 1917, 3. Febr., S. 65/6.] 

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe.
Ivra fterzeugu n g  m it m in d erw ertig en  B ren n ­

s to ffen .*  Auszug aus einem Vortrag von Dr. Hjalmar 
Braune über Heizversuche in seinem neuen Generator für 
feststehende und Lokomotiv-ICessel bei Verwendung von 
Torf und anderen minderwertigen Brennstoffen, [In- 
dustritidningen Norden 1916, 13. Okt., S. 323/5.] 

Dampfkesselfeuerungen.
P. Morgenstern: B e r ich t  über d ie  in  einem  

Z w o ifla m m ro h rk cssc l m it w assergek ü h ltem  P r o ­
m e th e u s -H o h lro s t  a u sg o fü h rten  V ord am p fu n g ?- 
versu ch e  m it G em isch en  von  K o h le  und K oks.* 
[Rauch u. St. 1917, Febr., S. 45/8.]

D io  V erw en d u n g  v on  K ok s  zur K e s s e l­
heizung und im  S ch m ied e feu er. [Z. f. Gew.-Hyg.
1916, Nr. 13/4, S. 153/4.] •

D ie T a v io r -F e u e ru n g .*  [Engineer 1917, 26. Jan., 
S. 88/9.]

Josse und Lewicki: V ersu ch e  m it einem  S ey- 
b o th -R o stb e sch ick u n g sa p p a ra t .*  [Feuerungstech­
nik 1917, 15, Febr., S. 115/7.]

Rauchfrage.
P. Max Grempe: D io  E le k tro te ch n ik  im  D ien ste  

m od ern er R a u ch b e se itig u n g .*  [Mitteilungen Nr. 187 
der Vereinigung der Elektrizitätswerke 1917, 11. Febr., 
S. 100/3.]

A b sa u gu n g  v o n  R a u ch g a sen  bei A n w ürm ­
öfen. [Z. f. Gew.-Hyg. 1916, Nr. 13/4, S. 151.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
SpeLsewasserreinlgung.

H. Schröder: U ebor A u fb e re itu n g  des Speise - 
wassers in  D am p fa n la gen .*  [Z. f. Dampfk. u. M.
1917, 26. Jan., S. 25/8; 2. Febr., S. 35/7; 9. Febr., 
S. 43/6; 16. Fabr., S. 50/4.]

Ze itschri jtt n verze ichnis

Arbeitsmaschinen.
Kreiselpumpen.

Franz Koneczny: B e tr ieb ser fa h ru n g en  an K r e i­
selpu m pen .*  [Mont. Rundsch. 1917, 1. Feb>\, S. 57/60.]

Selbstentlader.
Schwering: A llgem ein e  V erw en d u n g  von

S e lb sten tla d ew a g en  fü r  S e iten en tleeru n g  bei 
der B e förd eru n g  v on  M assengütern  auf den 
E isen bah n en  D eu tsch la n d s.*  (Vgl. St. u. E. 1915,
14. Okt., S. 1056/8.) [Verkehrstechnische Woche 1916, 
30. Dez., S. 451/3.]

Werkstattkrane.
D a m p fk ra n e  der D eu tsch en  M a sch in en fa b rik  

A.-G., D u isbu rg .*  [Deutsche Straßenbahn- und Klein­
bahn-Zeitung 1917, 10. Febr., S. 59/60.] 

Transpoitvonichtungen.
C. Ritz: U ober n e u ze it lich e  A sch ea b sa u g -

an lagen .* [Braunkohle 1917, 23. Febr., S. 403/6.]
Hängebahnen.

G. Steuer: L e is tu n g s fä h ig k e it  und W ir ts c h a ft ­
l ich k e it  v on  E lek troh ä n g eb a h n en  m it b eson d erer 
B erü ck s ich tig u n g  v ersch ied en er S on d e rk o n ­
s tru k tion en .*  [Fördertechnik 1917, 15. Febr., S. 25/9.]

Werkseinrichtungen.
Baukonstruktionen.

August Boshart: N euere F ü llru m p fv crsch iü sse .*  
[Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1917, 13. Jan., S. 1/2.]

Gleisanlagen.
U e b e rs ich t  über d ie  b isherigen  B estrebu n g en  

und M itte l zur V erh ü tu n g  des S ch ienen w and erns. 
[St. u. E. 1917, 8. Febr., S. 136.]

Beleuchtung.
N. A. Halbertsma: F a b rik b e leu ch tu n g .*  

[Z. d. V. du I. 1917, 3. Febr., S. 97/100.]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines.

Dr. A. Liebrich: E ine A n w en d u n g  der W ä rm e ­
b ila n z  bei B ew ertu n g  der E isen ste ine . [St. u. E. 
1917, 15. Febr., S. 154/6.]

Gießerei.
Allgemeines.

B. Osann: D ie C la u sth a ler  F er ien k u rse  für 
G ieß ere ifa ch leu te . Bericht über die Ergebnisse und 
Erfahrungen bei den Clausthaler Ferienkursen für 
Gießereifachleute. [Gießerei 1917, 7. März, S. 46/7.]

A. Wiedemann: D ie R e n ta b ilitä t  der E isen - 
und S ta h lg ieß ere ien  unter b eson d erer  B e r ü c k ­
s ich tig u n g  ein er neueren  A k k o r d lo h n b e s t im ­
m ung.* [St. u. E. 1917, 22. Febr., S. 173/7.]

U eber d ie  p h y s ik a lis ch e n  E ig e n s ch a fte n  
v on  G ußeisen . Ein von Dr. Richard Moldenke vor der 
New England Foundrymen’s Association verlesener 
Bericht über die physikalischen Eigenschaften des Guß­
eisens, in der Hauptsache dio verschiedenen Wärme­
mengen beim Kuppelofenschmelzen. [Ir. Age 1916, 
28. Dez., S. 1459.]

Anlage und Betrieb.
A n lage ein er G ießerei. Gesichtspunkte, die bei 

der Anlage einer Gießerei berücksichtigt werden müssen. 
[Z. Gießereiprax. 1917, 10. Febr., S. 82/4.]

J. Sieber: B au , B e tr ie b  und E in rioh tu n g  
e in er E isen g ieß ere i m it e in er  L e istu n g  v o n  t ä g ­
lich  rd. 20 000 kg.* [Gießerei 1917, 7. Febr., S. 21/8.]

H. Kloss: T ech n isch e  und w ir ts c h a ft lic h e  G e­
s ich tsp u n k te  bei d er W a h l und A u fs te llu n g  v on  
K u p o lö fe n . [Feuerungstechnik 1917, 1. Febr., S. 101/4.]

D ie neue G ieß ere i der S iv y e r  S tee l C astin g  
C om pan y in  M ilw au k ee , V. St. v. A.* [Ir. Age 1916,
4. Mai, S. 1047/51 und 1118/9. —  Vgl. St. u. E. 1917, 
22. Febr., S. 183/4.]

nebst Abkürzungen siehe. Seite 86 bis 88.
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Formmaschinen und Dauerformen.
H. Kloss: U ober zw e ck e n tsp re ch e n d e  V e r ­

w en d u n g  der e in ze ln en  F orm m a sch in en a rten . 
[Gießerei 1917. 22. Jan., S. 13/R.]

K ern - und K ern form m a sch in en . [Z. Gicßerei- 
prax. 1917, 17. Febr., S. 97/9.]

Schmelzen.
K ip p b a r e r  T ie g o io te n .*  [Engineering 1910, 

24. März, S. 276, —  Vgl. St. u. E. 1917, 1. Febr., S. 116.] 
Peter Blackwood: T r o p e n a s -K o n v e r te r  und

e le k tr is ch e  S ch m elzan lagen . [St. u. E. 1917, 
22. Febr , S. 186.]

Grauguß.
J. Edgar Hurst: G u ß eisen  u nter b eson d erer  

B e r ü c k s ic h t ig u n g  d er H e rs te llu n g  von  M a­
sch in e n zy lin d e rn .*  [Engineering 1917, 12. Jan.,
S. 40/1; 19. Jan., S. 51/4; 24. Jan., S. ,75/6.] 

Sonderguß.
David MeLain: H albsta h l.*  (St. u. E. 1917, 

22, Febr., S. 180. — Vgl. Gießerei 1917, 22. Febr., 
S. 29/30.]

W. S. MeKee: M anganst ahl - F orm gu  ß. [St. u. E. 
1917, 22. Febr., S. 180/7.]

Metallguß.
G u ß stü ck e  aus A lu m in iu m -L e g ie ru n g e n , d ie 

u n ter  D ru ck  in p erm a n en ten  M otal lf orm en  h e r ­
g e s te l lt  waren. [Bayer. Ind.- u. Gew.-Bl. 1917.
24. Febr., S. 30/7.]

Ethan Viall: M a ssen h erste llu n g  v on  k le in en  
B ron ze la g ern .*  [Am. Mach. 1917, 25. Jan., S. 143/5.] 

ifaOlasse: S ch a len g u ß  v o n  M etallen . Kurzer 
Hinweis auf die Praxis des Sehalengusses von Metallen: 
Vergleich von Schalenguß mit Sandguß. [Z. Gießerei- 
prax'. 1917, Nr. 1, S. 11/12.]

Gußveredelung.
D ie  V o rb e re itu n g  des G u ß eisen s fü r  das 

G a lv a n is ie re n , F arben ,- E m a illie re n , P o lie re n , 
G ra v ie ren  usw. Entfernung des Graphits durch Tem­
pern; Beizen mit Schwefelsäure oder Flußsäure, Behand­
lung mit Kalkmilch oder Lauge, Sandstrahlgebläse langt 
nicht als Vorbereitungsmittcl. [Metall 1917, 25. Febr., 
S- 52/5.]

Wertberechnung,
A us der K a lk u la t io n s p ra x is . Einiges über das 

Kalkulieren. [Z. Gießoreiprax. 1917, 10. Febr., S. 81/2.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Flußeisen (Allgemeines).
W ä rm ek op f fü r  K o k ille n .*  Bauart von 1). D. 

Buchanan auf der. Cambria Steel Co., Jolinstown. Der 
K opf besteht aus einem Eisenrahmen, der mit vier be­
sonders geformten feuerfesten Steinen ausgekleidet wird. 
[Ir. Age 1916, 28. Sept., S. 709.]

Duplexverfahren.
Quincy Bent und Th. W. Robinson: Das D u p lex  - 

v er fa h ren . Erörterungen des Vortrages von Waterhouse 
(vgl. St. u. E. 1917, 25, Jan., S. 92). Näherer Bericht 
folgt. [Bulletin Am. Ir. Steel Inst. 1916, Okt., S. 273/4.] 

Martinverfahren.
Z e rstö ru n g  des fe u e r fe s te n  M a ter ia ls  bei M a r­

tin ö fe n . Erörterung der Ursachen für die Zerstörung 
des feuerfesten Ofenmaterials im Martinbetrieb. [Ir. Coal 
Tr. Rev. 1917, 9. Febr., S. 15S/9.]

Henri Godfroid: A n w en d u n g  e in es  a rm ierten  
ba s isch en  F u tte rs  fü r  M a rtin ö fen . Das Dolomit­
oder Magnesitfutter soll haltbarer gemacht werden durch 
Beimengung von Stahlspänen zu der Dolomit-Teer - 
Misehung. [Rev. Met. 1916, Sept.,/Okt., S. 359/60.] 

N eue U m k e h rv e n tile  fü r  M a rtin ö fen ,*  [Ir. Tr. 
Rev. 1916, 24. Febr.. S. 43S/9. Ir. Age 1916, 3. Febr.. 
S, 310. —  Vgl. St. u. E. 19i7, 15, Febr., S. 161/3J 

Elektrostahlerzeugung.
N eue E le k trö s ta h la n la g e  in  W iscon s in .*  3-t- 

Heroultofen zur Herstellung von Stahlguß. ' [Ir. Tr. Rev. 
1917. 18. Jan.. S. 201/3.]

Puddeln.
M ech an isch es P u dd eln . Kurzer Bericht über 

die Entwicklung und den gegenwärtigen Stand des mecha­
nischen Puddelns. [Ir, Coal Tr. Rev. 1910, 1. Dez., S. 680.]

Verarbeitung des schmiedesbaren Eisens.
Walzen.

Ernst Blau: S ystem e e le k tr is ch  b e tr ieb en er  
W a lzon straß en . [Bergbau und Hütte, 1. Febr., S. 41/4.]

D as S ch ien en - und T räg erw alzw erk  der P e n n ­
s y lv a n ia  S teel C om pan y  in S to e lto n , Pa.* [Ir, Age 
1915, 16. Sept., S. 617/22. —  Vgl. St. u. E. 1917, 1. Febr., 
S. 114/5.]

Autogenes Schweißen.
Bovermann: D ie A u tog en sch w e iß u n g  in der 

G roß e isen in d u str ie .*  [Pr. Masch. - Konstr. 1917,
25. Jan., S. 21/5.]

A u tog en es  R öh ren sch w e iß en .*  Kurze Beschrei­
bung der Schweißanlage der Elyria Iron and Steel Com­
panyin Cleveland, Ohio, [Ir. Coal Tr. Rev. 1910, 20. Okt.. 
S. 480.]

Rostschutz.
N eue R o s ts ch u tzv e r fa h re n . Schwarzer Kupfer­

überzug nach Swan: Kupfer im Ofen auf 580 0 erhitzt, in 
den Ofen ein Gemisch aus 83 %  Kupfersulfat, 3 %  Sal­
miak, 5 ,6 %  Tannin und 8,4 %  Glykose eingesetzt und 
eine halbe Stunde Wasserdampf eingeleitet, dann in 
Paraffinöl von 65 0 getaucht. Verzinkung durch Sherardi- 
sicren (Erhitzen mit Zinkstaub bei 250 bis 350 °.) [Kohle 
und Erz 1917, 5. Febr., S. 82.]

\Y. f .  Jorissen: D er g a lv a n is ch e  S ch u tz  dos 
E isens in W asser du rch  K u p fe r -Z in k -L e g ie r u n -  
geii. Durch gewöhnliches Messing (05 bis 7 5 %  Kupfer) 
wird Eisen gegen Seewasserangriff nicht geschützt; im 
Gegenteil, der Angriff wird gefördert. Legierungen mit 
33,4 %  und weniger Kupfer schützen das Eisen, solche 
mit mehr als 30,9 %  Kupfer werden deutlich durch das 
Eisen geschützt. [Chemisch Weekblad 1916, S. 1020/5.] 

Sonstiges.
A. Trautweiler: „D r a h tk u ltu r “ . [Schweiz. Bauz. 

1917, 3. Febr., S. 47/30; 10. Febr., S. 64/6.]
G. Schind!''!-: Zum K a p ite l D ra h tk u ltu r .

[Schweiz. Bauz. 1917, 24. Febr., S. 89/90.]

Metalle und Legierungen.

Metalle.
R ü ck g ew in n u n g  v on  K u p fer  in Mot a ll b re n n e - 

reien . Die Säuredämpfe beim Abbrennen von Messing 
und Rotguß werden mit Wasser niedergeschlagen, das 
Kupfer durch Eisenblechabfälle ausgefällt. [Kohle und 
Erz 1917, 19. Febr., S. 100.]

Legierungen.
H itz e b e s tä n d ig e  L egierung.* Aluminiumreiches 

Ferroaluminium besitzt große Härte und Hitzebeständig­
keit. Diese Eigenschaft wird bei dem schon mehrfach be­
schriebenen sog. Kalorisieren technisch ausgenutzt. 
(Vgl. St. u. E. 1915. 25. Febr., S. 223.) [Tr. f r .  Rev. 
1910, 2S. Dez., S. 1313.]

P. D. Merica und R. W, W oodward: Das. V ersagen  
v on  M essing. Untersuchung über Kleingefüge und Zug­
festigkeit von Messing (60 %  Kupfer, 40 %  Zink), Schiffs­
bronze, Manganbronze usw. an neuem und gebrauchtem 
Material. Feststellung der Ursachen für Bruch und Ver­
sagen. [J. Frankl. Inst. 1916, Doz., S, 803/5.]

R, Ijrinann: S ch w e fe lsä u re b e stä n d ig e  N ic k e l­
leg ieru n gen . Nickel wird duroh Wolfram säurebestän­
diger, noch mehr durch Aufnahme von Kupfer in die 
Wolfram-Nickel-Legierung. Besonders günstig , sind Le­
gierungen mit 2 %  W o und 20 %  Cu, 5 %  Wo und 45 %  Cu, 
10 %  Wo und 15 %  Cu. Diese Legierungen besitzen hohen 
elektrischen Widerstand (höher als Konstantin), gute 
Festigkeit und Bearbeitbarkeit. Nickel-Wolfram-Kupfer- 
Eisen-Legierungen haben bedeutende Säurebeständigkeit 
und gute Bearbeitbarkeit. Erweichungstemperatur: 
1140°. Neusilber-Wolfram-Legierungen nehmen nur

Zcitsch rille v. Verzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 86 bis 88.
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0,2 %  Wolfram auf, sind wenig säurebeständig. Dio Wider­
standsfähigkeit der säurebeständigen Legierungen wird 
der Bildung von Mischkristallen zugeschriebcn. [Metall 
und Erz 1917, 22. Jan., S. 21/30; 8. Febr., S. 37/42.]

Sonderstähle.
N ick e l-C h rom sta h l. [Ir. Coal Tr. Rev. 191G,

20. Okt., S. 4SO.]

Betriebsüberwachung.
Betriebsführung.

Knipping: D io  B etr ieb s  W i s s e n s c h a f t .  
[Schiffbau 1917, 24. Jan., S. 211/5; 14. Febr., S. 249/51.] 

Maschinentechnische Untersuchungen.
U eber G esch w in d ig k e itsm esser .*  [Z. f. Turb. 

1917, 30. Jan., S. 28/31.]
Betriebstechnische Untersuchungen.

Dr. Deinlein: U eb er d ie  S eh w itzw a sserb iid u n g  
in K esse lan la gen .*  [Z. d. Bayer. Rev.-V. 1917,
15. Febr., S. 17/9. j

Mechanische Materialprüfung.
Allgemeines.

F. J. Cook: M ech a n isch e  P rü fu n g sv erfa h ren  
f ür G ußeisen .* [Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 26. Jan., S. 94.]

II. Kayser: B ez ieh u n g en  zw isch en  D r u c k fe s t ig ­
keit und B ie g u n g s fe s tig k e it .*  [Z. d. V. d. I. 1917, 
3. Febr., S. 92/7; io. Febr., S. 124/7.]

Richard Baumann; W issen sch a ft , G e s ch ä fts ­
geist und H o o k e sch e s  Gesetz.* [Z. d. V. d. I. 1917, 
¡0. Febr., S. 117/24.]

Prüfungsanstalten.
M a te r ia lp rü fu n g sa n s ta lt  in K ris tia n ia .*  Tä­

tigkeitsbericht über das Geschäftsjahr 1915/1918. [Tek. U 
1917, 28. Jan., S. 50/2.|

Prüfungsmaschinen.
D ie g roß e  P rü fm a sch in e  des Y'ereins d e u t ­

scher B rü ck en - und E ise n b a u -A n sta lte n  des 
D eutschen  E isen b a u -V erb a n d es .*  Beschreibung' 
einer Prüfmaschine für 3000 t Druck und 1500 t Zug. 
[Organ 1917, 15. Febr., S. 63/5.]

Härteprüfung.
Rob. A. Hadfield: E in iges  über den B e g r iff

H ärte. [Amor. Drop Forger 1917, Jan., S. 11/12.]
J. W, Schubb: I lä rtov ersu oh e . Vergleichende 

Versuche nach den verschiedenen Härteprüfungsmethoden. 
[Am, Mach. 1917, 25. Jan., S. 138.]

E in sa tzh ä rtu n g . Betrachtungen über die Einsatz­
härtung. [Tr. Coal Tr. Rev. 1917, 18. Febr., S. 189.] 

Dauerversuche.
I). J. McAdttm: D a u er- und S ch la g  versuche.* 

Beschreibung der von der Marine der Vereinigten Staaten 
ausgearbeiteten Verfahren zur Durchführung von Dauer - 
und Schlagversuchen. [Ir. Tr. Rev. 1916, 21. Doz., 
S. 1257/00.]

Sonderuntersuchungen.
P rü fun g von  B ron ze  und M essing. [Zentralbl. 

d. Hütten- u. Walzwerke 1917, Nr. 4, S- 51/2.]

Metallographie.
Allgemeines.

F o r ts c h r it te  der M eta llograp h ie .*  (Juli 1915 
bis Juni 1916.) [St. u. E. 1917, 1. Febr.. S. 112/4; S. Febr.
S. 140/2.]

Mikroskopie.
George F. Comstock: S u lfid -  u nd  O x y d e in ­

sch lüsse im S tah l.*  [Ir. Age 1916, 14. Dez., S. 1336/8.
— Vgl. St. u. E. 1917, 22. Febr., S. 193.]

Aenderung durch Wärmebehandlung.
A. E. Bellis, S. B. Springfield, T. W. Hardy: C eber 

d ie W ä rm eb eh a n d lu n g  v on  S ch n e lld reh stä h len , 
v ersch ied en e  W ä rm eb eh a n d lu n g  an versch ied en  
zu sa m m en g ese tz ten  S ch n e lld re h stä h le n ; W ie d e r ­
gabe e n tsp re ch e n d e r  S ch lif fb ild e r .*  [Bull. Am. 
Inst. Min. Eng. 1917, Jan., S. 61/8.]

A. Portevin: E in flu ß  der E rh itzu n g sd a u er  vor 
der A b sch r e ck u n g  au f "deren E rgebn isse .*  [Bull.

Ztilschriflenverzcichnis nebst Abi

S. d ’Enc. 1914, Aug./Sept./Okt., S. 207. —  Vgl. St. u. E.
1917, 8. Febr., S. 137/40; 15'. Febr., S. 163/5.]

Henry Fay: D as H ärten  v on  G esch ü tzroh ren .*  
Ir. Tr. Rev. 1916, 14. Dez., S. 1202/5 u. 1211.]

E in  w enig  b ek an n tes  O b erflä eh en h ä rtu n g s - 
verfahron . Beschreibung des Verfahrens, Gegenstände 
an einzelnen Stellen der Obcrfläche durch örtliche Er­
hitzung und starke Abkühlung zu härten. [Werkz.-M.
1917, 15. Febr., S. 51.]

Kritische Punkte.
Die B estim m u n g  der k r it is ch e n  P u nk to .*  Be­

schreibung eines Apparates der Gibb-Instrument-Com- 
pany, Pittsburgh, „crit-Point“  genannt, zur Bestimmung 
der kritischen Punkte von Stahl. (Ir, Age 1916, 14. Dez.,
S. 1330/1.]

Carl Benedieks: E i ne th e r m o e 1 e k t ris ch e Me t h o d e 
fü r das Stud ium  d er a llo tro p e n  U m w an dlu ngen  
der M etalle . Beschreibung eines Verfahrens, um mit 
Hilfe des thermoelektrischen Hystereseneffektes die Allo- 
tropie von Metallen zu untersuchen. Versuche an Eisen­
draht nach dieser Methode bestätigen die von Benedieks 
aufgestellte Theorie des Auftretens von Mischkristallen 
zwischen a- und y-Eisen unter Schild A3. [Jahrb. der 
Radioaktivität und Elektronik 1916, April, S. 56/85.] 

Sonderuntersuchungen.
A. V. de Forest: D ie  p la s t is ch e  V erlä n g eru n g  

v on  D raht.* Versuche zur Erklärung der allmählichen 
Verlängerung von Draht bei Belastung und der damit 
verbundenen Selbsthärtung unter Anwendung der Beilby- 
sehen Härtetheorie. [Ir. Tr. Rev. 1918, 28. Dez. S. 1305/7.] 

U eber d ie U rsach en  eines A eh sb ru ch es.*  
Untersuchungen der Ursachen eines Aehsbruches, der in 
ungeeigneter Bearbeitung des Arbeitsstückes entstanden 
ist. [Ir. Tr. Rev. 1918,' 28. Dez., S. 1309/12.]

Ernst Jänecke: U eber d ie K o n s t itu t io n  d er 
E isen  ■ Chrom  - L eg ieru n gen .*  [Z. f. Elektroch.
1917, 1. Febr., S. 49/55.]

R. Ruer und F. Goerens: Das S ystem  E isen - 
K u p fer .*  [Ferrum 1917, Jan., S. 49/61.]

Chemische Prüfung.
Laboratoriumsofen.

W. D. Kooper: E rz ie lu n g  hoher T em p era tu r  
bei sparsam stem  G a sv erb ra u ch  m itte ls  e in er 
neuen , e in fa ch e n  O fenart.* In neuester Zeit werden 
von der Firma Franz Hugershoff, Leipzig, Oefen für ver­
schiedene Zwecke der Laboratornimspraxis in den Handel 
gebracht, bei denen die sonst gebräuchlichen Schamotte- 
tsiie durch Teile aus einem gleichfalls feuerfesten, jedoch 
tonfreien Material von hochporöser Beschaffenheit ersetzt 
sind. [Chem.-Zg; 1917. 7. Febr., S. 119/21.]

E i n z o l b e s f c i m m u n g e n .
Kohlenstoff.

H. Le Chatelier und F. Bogitch: U eber d ie  K o h le n ­
s to f f  bestim m u ug nach  E ggertz. Ausführungsbestim- 
rnungen. Einfluß von Mangan, Nickel, Silizium und 
namentlich der Wärmebehandlung auf das Endergebnis. 
[Rev. Met. 1918, Juli/August, S. 257/88.]

S ch n e llg ew ich tsa n a ly se  im v o lu m e tr is ch e n  
K o h le n s to ff  apparat.*  In etwa 10 Minuten lassen sich 
in dem Apparat von Jean W irt? genaue Werte auf gewichts­
analytischem Wege finden. [Chem.-Zg. 1917, 3. Febr.,
S. 108.]

Schwefel.
J. Mylius und C. Hüttner: E ine S ch n e llm e th o d e  

zur B estim m u n g des S ch w efe ls  im L eu ch tgas.*  
200 ccm mit reichlichem Luftüberschuß vermischtes Gas 
werden in einem sehr kleinen Q.uarzglas-Verbrennüngs- 
röhrchen von nur etwa 6 ecm Bauminhalt au einer Schicht 
porösen Platins zur Verbrennung gebracht und die dabei 
gebildete Schwefelsäure nach dem Ausspülen des Ver­
brennungsröhrchens mit n/]oM Natriumkarbonatlösung 
unter Verwendung von Jodeosin als Indikator titriert. 
(Z. f. anal. Chem. 1917, Heft 1, S. 45/8,]

■ürztingen siehe Seile 86 bis 88.
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Statistisches.
Der Wellschiffbau Im  Jahre 1915').

Nach den von „Lloyds Register of Shipping“  schon 
vor einiger Zeit veröffentlichten Angaben, auf die wir erst 
nachträglich zurückgreifen können, zeitigte der W elt­

schiffbau im Jahre 1915, verglichen mit den Vorjahren, 
ohne Kriegsschiffe und ohne die Schiffe mit weniger als 
hundert Registertonnen, folgende Ergebnisse, ausgedrüekfc 
in Bruttoregistertonnen2):

G esa m t­

zah l der  

Sch iffe

G eaam t-

B r .-R e g .-

T oiusen

D a v o n

Jahr D ä n e­

m a rk

D eu tsch ­

land

F ra n k ­

reich

G ro ß ­
britannien

und
Irlan d

B ri­
tische

K o ­
lonien

H o lla n d Ita lien Japan
N o r­

w egen

O ester­

reich-

U n garn

V e r ­

ein igte

Staaten

A n d ere

L ä n d er

1911
1912
1913
1914
1915

1599
1719
1750
1319
7893)

2650140
2901769
3332882
2852753
13814421)

18689
26103
40932
32815
45198

255532
375317
465226
387192
1798043)

125472
110734
176095
114052
25402

1803844119662 
1738514Í34790 
1932153:43339 
1683553:47534 
650919 22014

93050
99439

104296
118153
113075

17401
25196
50356
42981
22132

44359
57755
64664
85861
49408

35435
50255
50637
54204
62070

37836
38821
61757
34335

? 3)

171569
2S4223
276448
200762
177460

27291
60622
61979
51311
33916

In dieser Uebersieht sind die im Jahre 1915 vom 
Stapel gelaufenen Schiffe berücksichtigt, einerlei, ob sie 
!m Laufe des Jahres fertiggestellt wurden oder noch im 
Bau waren. Mit Rücksicht auf den Krieg konnten nicht 
für alle Landet genaue Zalilenangaben gemacht werden; 
namentlich die Ziffern der Kriegszeit für Deutschland 
(und Oesterreich) sind deshalb wieder mit Vorsicht auf­
zunehmen.

Wie unsere Quelle zu der Uebersieht bemerkt, zeigen 
die Zahlen, wenngleich sie die Umwälzungen, die der Krieg 
auf die Schiffbauindustrie aller Länder ausüben muß, 
erst zum Teil erkennen lassen, doch schon für das Jahr 
1915 den starken Einfluß der kriegerischen Ereignisse. 
So ist die Jahreserzeugung an neuen Schiffen in allen 
kriegführenden Ländern stark zurückgegangen; denn 
überall wurde die Tätigkeit der Werften für Handclszwccke 
infolgo Mangels an Arbeitskräften und Material einge­
schränkt. Verhältnismäßig am stärksten war dies in 
Frankreich der Fall, dessen Neubau an Frachtschiffen 
im Jahre 1915 nicht viel mehr als ein Fünftel von dom des 
Vorjahres betrug. Auch in England sank die Schiffbau­
tätigkeit auf wenig mehr als ein Drittel der vorjährigen, 
wogegen sie in Deutschland beinaho noch die Hälfte be­
trug. Selbst in Italien war, obgleich es erst Mitte 1915 
in den Krieg eintrat, das Ergebnis nur noch halb so groß 
wie 1915. Der einzige kriegführende Staat, dessen Schiff­
bau wenig durch den Krieg berührt wurde, ist Japan. 
Dort liegen die Verhältnisse aber auch anders, ähnlich 
wie in den neutralen Ländern. Fast alle neutralen Länder 
waren früher gute Abnehmer der britischen Schiffbau­
industrie. Da diese nicht mehr an das Ausland liefern 
konnte, da ferner allgemein Frachtraumtnangel in der 
überseeischen Schiffahrt eintrat, besteht ein großer An­
reiz für alle neutralen Länder, ihren Schiffbau stark zu 
steigern. Die Folge dieses Anreizes tritt jedoch in den 
Zahlen für 1915 noch wenig zutage. Das liegt daran, 
daß auch die neutralen Länder stark unter Materialmangel 
zu leiden hatten, da sie mit Ausnahme von den Vereinig­
ten Staaten vorher alle auf den Materialbezug aus den 
kriegführenden Ländern., insbesondere aus Großbritannien 
und Deutschland, angewiesen waren. Die überragende 
Stellung Großbritanniens wurde 1915 noch in keiner 
Weise erschüttert.

Dampfkessel-Explosionen Im  Deutschen Reiche.
Nach einer Zusammenstellung des Kaiserlichen 

Statistischen Amtes*) betrug bei den im Deutschen 
RHolm vorhandenen Dampfkesseln:

*) Vgl. St. u. E. 1915, 4. Mürz, S. 251/2.
*) Nach dem Weltwirtschaftlichen Archiv (Abt. 

Chronik und Archivalien) 1917, Jan., S, 13/7.
3) Die Angaben für 1914 und 1915 sind nicht als 

vollständig anzusehen.
4) Vierteljahreshefte zur Statistik des Deutschen

Reichs 1916, H. 3.

Im

Jahre

die Zahl 
der Explo­

sionen

die Zahl 
der verun­
glückten 
Personen

1915 10 22
1914 8 11
1913 9 26

darunter wurden

sofort schwer leicht
getötet5 wundet wundet

3 13 ö
i 2 2 7
! s 0 12

Als Ursache der Explosionen des letzten Berichts­
jahres werden bezeichnet in fünf Fällen Wassermangel, 
in je einem Falle örtliche Blechschwächung und starker 
Belag mit Zuckerkohle, in zwei Fällen mangelhafte Schwei­
ßung; in einem Falle war die Ursache nicht zu ermitteln.

Kohlen-, Koks- und Brikettgewinnung Oesterreichs 
im  Jahre 1916*).

Nach den Monatsausweisen des k. k. Ministeriums 
für öffentliche Arbeiten’ ) gestaltete sich die Gewinnung 
von Mineralkohlen, Briketts und Koks im Jahre 1916, 
verglichen mit den Ergebnissen des Vorjahres, wie folgt:

Gegenstand 1915

t
1916

t

Steinkohlen.....................
Braunkohlen . . .... . 
Steinkohlenbriketts . . 
Braunkohlenbriketts . .

16 0S3 074 
22 027 151 

205 040 
252 286 

1 907 619

17 60 1 708 i 
23 199 894 ! 

196 109 ! 
225 003 I 

2 584 674 ;

Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im  Jahre 1915.
Nach den Ermittlungen d^s Statistischen Bureaus 

des „American Iron a n i Steel Institute“  —  leider liegen 
uns diese nur in einem Auszuge vor, der augenscheinlich 
nicht alle in früheren Jahren von uns berücksichtigten 
Einzelheiten bringt8) —  belief sich die Erzeugung der 
Vereinigten Staaten an Stahlblöcken und Stahlformguß im 
Jahre 1915, verglichen mit dem Vorjahre, wie folgt:

1914

t
1915

t

Bessemerstahl................. 6 320 380 8 419 SOS
Mavtinstahl..................... 17 449 478 24 057 908
T ic g e ls ta h l..................... 91 307 115 603
E le k tro s ta h l................. 24 393 70 523
Sonstiger Stahl . . . . 3 680 1 551

Zusammen 23 889 23S 32 665 453

5) oder sind binnen 4S Stunden gestorben.
6) Vgl. St. u. E. 1916, 10. Febr., S. 152.
7) Bergbau und Hütte 1917, 1. Febr., S. 54.
*) Mineral Resources of the United States 1915, 

Part I, S. 334/5. Washington 1916. —  Vgl. St. u. E. 1915,
16. Sept., S. 961.
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Eisenerzförderung der Vereinigten Staaten und die Eisen-
erzverschifliingen vom Oberen See im Jahre 1915.
Nach den Ermittlungen von E rn cst F. B u rohard  

vom United States Gei logical Survey1) belief sieh die 
E iscn erz fö rd oru n g  der V ere in ig ten  S taaten  im 
Jahre 1915 auf 56 414 914 t gegen 42 1C2 797 t im Jahre 
1914. Gegenüber dem Vorjahre ist die Förderung somit 
um 14 312 117 t oder 3 4 %  gestiegen. Verkauft wurden 
von den gefördeiten Erzen im Jahre 1915 insgesamt 
56 3SO 990 t im Werte von 101 288 984 S gegen 40 349 708 t 
im Werte von 71 905 079 S im Jahre zuvor. Der Durch­
schnittspreis für die Tonno Erz stellte sich danach auf
1,83 S im Jahre 1915 gegen 1,81 $ im voraufgegangenen 
■Jahre. Etwa sechs Zehntel der Erzgewinnung, nämlich 
34 000 095 (i. V. 22 298 051) t, entfielen im Berichtsjahre 
wiederum auf Minnesota, dann folgen Michigan mit 
12 714 748 (i. V. 10 968 939) t, Alabama mit 5 394 304 
(i. V. 4 916 382) t und Wisconsin mit 1112 914 (l. V. 
900 696) t, während die Erzförderung der übrigen Einzel­
staaten je unter 1 Million t blieb.

Die E ise n e rz v e r fra ch tu n g cn  vom O beron  See 
bezifferten sich nach derselben Quelle im Jahre 1915 
auf insgesamt 48 029 115 t gegen 33 253 402 t im vorher­
gehenden Jahre; sie haben also nach dem Rückgänge 
von 34,47 % , den das Jahr 1914 gegenüber seinem Vor­
gänger aufzuweisen gehabt hatte2), wieder um 43 04 %  
zugenommen. Ueber die Verteilung der Verschiffungen 
auf die einzelnen Häfen und die Höhe des Bahnversandes 
während der beiden Vergleichsjahre gibt naclistehende 
Zusammenstellung Aufschluß:

*) Mineral Resources of the United States 1915, 
Part I, Washington: Government Printing Offico 1916.
—  Vgl. St. u. E. 1915, 30. Sept., S. 1015.

2) Vgl St. u. E. 1915, 8. April, S. 3S0.
*) Nach The Iron Age 1916, 23. März, S. 732.

Häfen 1914

t
1915

t
Eseanaba ......................... 3 723 082 5 739 678
M a r q u e tte ..................... 1 783 818 3 149 182
A s lü a n d ......................... 3 417 234 5 229 120
Two Harbours . . . . 5 700 026 8 781 229
Superior ......................... 11 490 704 8 476 278
D u lu th ............................. 6 419 384 15 684 418
Versand auf dem Wasser­

wege ............................. 32 534 248 47 059 905
Dazu Versand auf dom

Landwege . . . . . 719 154 969 210
Insgesamt 33 253 402 48 029 115

■ "I Der Anteil der U n i t e d  S ta tes  S toe l C o rp o ra tio n  
an den gesamten Eisenerzverseh if funken3) umfaßte 
22 878 911 t oder 47,63%  gegen 49 ,01%  lm Vorjahre 
und nahm damit seinen bisher verhältnismäßig geringsten 
Stand ein, nachdem er in den Jahren 1907 und 1908 mit 
56 %  den verhältnismäßig höchsten Anteil gehabt hatte.

Auf die einzelnen Eisenerzbezirke verteilten sich die 
Verladungen des Jahres 1915, verglichen mit denen des 
Vorjahres, wie folgt:

B ezirk e 1914

t

11115

t

M esaba.............................. 21 809 423 30 232 796
M cnom inee..................... 3 272 798 5 062 348
G o g e b i o .......................... 3 625 578 5 565 411
M a r q u e t te ..................... 2 531 727 4 171 064
Vcrmillion......................... 1 033 265 1 761 333
Cuyuna .......................... 873 154 1 154 291
V ersch ieden e ................. 107 457 81 873

Zusammen 33 253 402 48 029 116

Wirtschaftliche Rundschau.
Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen. —

Die am 22. März 1917 abgehaltcne V ersam m lun g der 
Z e ch e n b e s itz e r  beschloß auf den Antrag des Aus­
schusses f mit überwiegender Mehrheit, die R ich tp re ise  
für den Monat April u n v erä n d ert bestehen zu lassen, 
und setzte die B e te ilig u n g sa n te ile  für März und April 
in der b ish erig en  Höhe fest.

United States Steel Corporation. —  Nach dem Jahres­
abschlüsse für 19161), dessen Ergebnisse vorläufig in ab­
gerundeten Ziffern von der Tagespresso mitgeteilt worden, 
erreichten die U m sätze  die Höhe von 1 231 474000 S 
gegen 726 684 000 $ im Vorjahre, 55S 415 000 $ im Jahre 
1914, 796 894 000 S im Jahre 1913 und 745 506 000 $ 
im Jahre 1912. —  Die G esam teinn ahm en  noch Abzug 
aller Aufwendungen für den Betrieb beliefen sich auf

x) Vgl. St. u. E. 1916, 1. Juni, S. 547.

342 979 000 S gegen 140 250 000 $ im Vorjahre, 81 650 000S 
im Jahre 1914, 147 167 000 $ im Jahre 1913 und
108175 000 § im Jahre 1912. —  Die R e in e in n a h m en
stellten sich auf 294 027 000 §  gegen 97 968 000 $ im Vor­
jahre, 46 520 000 $ im Jahre 1914, 105 321 000 $ im Jahre 
1913 und 77 843 000 $ im Jahre 1912. —  Der U eberse liu ß  
des Jahres 1916 betrug 201 836 000 $ gegen einen solchen 
von 44 260 000 $ im Vorjahre, einen Fehlbetrag von 
16 972 000 S im Jahre 1914, einen Ueberseliuß von
15 582 000 S im Jahro 1913 und einen solchen von
3 605 000 S im Jahre 1912. Auf die Vorzugsaktien wurden, 
wie bisher, 25 220 000 $ ausgeschüttet, während die Aus­
zahlung des Gewinnausteils auf dio Stammaktien 
44 476 000 $ erforderte. Im Vorjahre bezifferten sich die 
Gewinnaasteilzahlungen auf die Stammaktien auf
6 354 000 S gegen 15 249 000 $ im Jahro 1914 und 
25 415 000 S in den früheren Jahren.

Actiengesellschaft Charlottenhütte, Niederscheiden 
Eichener Walzwerk und Verzinkerei, A.-G., Kreuzthal.
Die beiden Gesellschaften haben, vorbehaltlich der Zustim­
mung der Generalversammlungen, einen V ersch in cl- 
zu ngs vertrag geschlossen, nach dem das Vermögen der 
zweiten Gesellschaft mit Wirkung vom 1. Juli 1916 ab auf 
die erste übergeht und die Aktionäre des Eichener Walz­
werks gegen je 1000 .ft Nennwert der eigenen Aktien den 
gleichen Nennbetrag in neuen, ab 1. Juli 1916 ge winnausteil- 
bereehtigten Aktien der Charlottenhütte erhalten. Dafür, 
daß die Aktionäre des Eichener Walzwerkes die gesamten 
Aktien des Sieghütter Eisenwerks zu Siegen einbringen, 
erhalten sic von der Charlottcnhüttc außerdem einen Bar­
betrag von insgesamt 250 000 .11, d. h. 100.11 für je eine Aktie 
des Eichener Walzwerks im Nennbeträge von je 1000 M.

Gelsenkirchen er Bergwerks-Aktien-Gesellschaft, Rhein­
elbe bei Gelsenkirchen. —  Der Bericht des Vorstandes 
über das am 31. Dezember 1916 abgclaufene letzte Ge­
schäftsjahr bemerkt zunächst, daß die in der außerordent­
lichen Hauptversammlung vom 3. Juni 1916 beschlossene 
Erhöhung des Aktienkapitals von 180 auf 188 Millionen M 
sowie die Verschmelzung des Unternehmens mit den 
Aktien-Gesellschaften Hüstener Gewerkschaft und Düssel­
dorfer Röhrenindustrie1) durchgeführt wurden. Weiter 
teilt der Bericht mit, daß die Gesellschaft im Jahre 1916 
für Kriegsfürsorge rund 6% Millionen JC verausgabt und 
der Nationalstiftung für die Hinterbliebenen der im Kriege 
Gefallenen eine Million Mark überwiesen hat. 62 Beamte

!) Vgl. St. u. E. 1916, 8. Juni, S, 568.
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und 318 Arbeiter konnten ihr 25jähriges, 4 Beamte und 
27 Arbeiter ihr 40jähriges Dienstjubiläum begehen. Ueber 
die Betriebe, äußert sich der Bericht w ie.folgt: . Im all­
gemeinen verminderten sich die Betriebserschwernisse 
i nfolgc des lang andauernden Krieges nicht, doch konnten 
größere Störungen vermieden worden, so daß es gelang, 
die Kohlenförderung und Koksherstellung gegen 1015 
noch weiter zu erhöhen. Die in allen Erzeugnissen sehr 
lebhafte Nachfrage konnte nicht voll befriedigt werden, 
namentlich, weil die knappe Wagengestellung die Heran­
ziehung der Lagerbestände in Kohlen und Koks zur Be­
friedigung des Friedensbedarfes im wesentlichen verhin­
derte. Auch die Solialker Betriebe arbeiteten olme nennens-. 
werte, Störungen regelmäßig, soweit man davon bei den 
jetzigen Kriegszeiten sprechen kann. Die zu Jahresanfang 
im Feuer stehenden vier Hochöfen in Gelscnkirehen und 
ein Hochofen in Duisburg genügten den vermehrten Roh- 
eisenanforderungen nicht. Im Verlaufe des Jahres mußten 
in Gelsenkirchen noch zwei und in Duisburg ein weiterer- 
Ofen in Betrieb genommen werden; in Duisburg steht ein 
dritter Hochofen zum Anblasen bereit. Die erzeugten 
Roheisenmengen wurden glatt abgesetzt. Die Beschäfti­
gung der Gießerei war in den meisten Betriebsstätten an­
dauernd lebhaft. Auch die Zementfabrik in Duisburg 
hatte einen regelmäßigen Betrieb und'einen guten Absatz.
—  In den Gruben, Hochofen- sowie Stahl- und Walz- 
werksanlagcn in Rothe Erde, Esch, Deutsch-Oth und 
Eschweiler der A b te ilu n g  A a ch en  - R o t h e  - E rd e  
konnte die Herstellung ebenso wie im Vorjahre den An­
forderungen angepaßfc werden. Besondere Störungen im 
Betriebe waren nicht zu verzeichnen, auch konnten die 
im Jahre 1916 einberufenen wehrpflichtigen Arbeiter im 
allgemeinen ersetzt werden. Erzeugt wurde fast aus­
schließlich unmittelbarer oder mittelbarer Kriegsbedarf. 
In den Hochofenanlagen arbeiten zurzeit alle Oefen, nach­
dem Ofen III  in Dcutseh-Oth nach einem Stillstände von 
19% Monaten am 3. Juli 1916 wieder in Betrieb gekommen 
ist. Die Nachfrage nach Eisenerzeugnissen war sowohl im 
Inlande, als seitens des neutralen Auslandes sehr lebhaft. 
Die Preise konnten den steigenden Selbstkosten ent­
sprechend aufgebessert werden. Bei den Röhrenwerken 
in Düsseldorf sowie bei den Weiß- und Feinblechwalz- 
werken in Hüsten in Westfalen lagen die betrieblichen und

die Absatz-Verhältnisse ähnlich wie bei den obengenannten 
Betrieben.

in  . « 1 9 1 3 1 9 1 1 r p li r  ' • ; 39'lB

A k tien k ap ita l . . . ISO 0 0 0  0 00 180 0 0 0  000 180 0 00  000 188 0 0 0  000
Anleihen . . . . 67 S87 000 64 9 7 8  000 62 0 12  000 60  5 56  500

V o r t r a g ........................... _ 2 627  680 2 9 72  852 2 9 98  527
B etricbsgew iu n  . . 04  7 2 4  502 43 2 06  595 5 7  6 6 3 1 7 0 V
E inn ah m en  au s B e ­ > 5 0 0 0 4  504

te ilig u n g en  . . • 1 8 8 1 4 4 3 2 4 11  389 1 4 36  520 /
R o h g e w i n n  e i n ­

s c h l .  V  o r  t r a g  . 66 6 05  945 4 8  245 664 6 2  0 7 2  542 53 0 03  031
3 1 8 5  972 3 5 95  9S0 3 4 1 7  234

B a n k p ro v isio n en . . 119  005 78  740 107 040
U n k o ste n  . . ,  . . 2  7 66  0 7 0 2 253 0S1 2 6 54  351
U n fa ll E n 'so h a d . 17 959 9 986 9 324
F reiw illige  Z u w en d

a . A rb . und deren
F am ilien  . . . . 1 7 4 1 4 8 188 062 199 174

Z u r  B ek ä m p fu n g  der • ')
W u rm V ra n k h eit - 20  4 92 IS  7 46 24 856

B ergsch äden  , , . 1  5 00  0 00 750  000 7 50  0 00
W o h l.U tig e  Z w e ck e 200  0 00 200 0 00 2 00  OliO
K ricg sa u sea b en  . , 842  309 4  4 70  106
Z w e ife lh a fte  Ford er. 11 601 4  715 ‘ 3 1 4 3 8
D a rlch n -U n k o sten  . ■ 4 37  760 _ —
O e ffen tlie b c  L a s t o i 10 7 23  5 73 9 3 4 0  239 8 3 53  160
A b sch reibu n g en  .  . 23  30S 527 15 901 482 21 97S 380 22 0 24  681
Reingew inn .  . . 24  1 40  8 38 12 4 34  645 1 6  9 0 4  622 27 9 79  823
R e i n g e w i n n e i n - 1

s c h l .  V o r t r a g  . 24  1 40  838 15 0 6 2  326 1 9  8 77  4 74 3 0  9 78  527
Rück luge f. U m ste l­ :

lu n g  d . B etriebe
i. d . F r ie d en sw irt­
s c h a ft .  . . .  . — -----; —■«. 2 5 00  000

Sonderrück lago  . . 6 00  000 6 0 0 0 0 0 600* 0 00 6 00  000
B e a m ten - u.-Arbeiter-

U n 'e rstü tz .-liU c k l. 4 5 0  0 00 5 00  0 00 1 5 0 0  000 1 5 0 0 0 0 0
V e rg ü tu n g  an  den fry'**

A u fs ic h ts r a t . .  . 6 6 3 1 5 8 189 474 3 78  947 7 9 1 5 7 9
G e w in n a n te il . . . 19 8 0 0  0Ö0 10 8 00  000 14 4 00  000 22 5 60  000

0/J> /o  • * 11 6 8 .12
2 6 27  680 2 972 852 2 9 98  527 3 0 2 6 7 7 2

l) Diese früher zu statistischen Zwecken nufgefülirten 
Posten fehlen diesmal in der Gewinnrechnung, weil sie, nach 
dem Berichte des Vorstandes, in der Oeffentliehkeit zu 
falschen Schlüssen geführt, den tatsächlich!n Rohgewinn 
ab?r nicht deutlich haben in die Erscheinung treten lassen; 
die Zilfern sind, soweit sic für die Allgemeinheit.Bedeu­
tung haben, an passender Stelle des Berichtes erwähnt.
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